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Resumo

As lesoes musculoesqueléticas sao das doencas profissionais mais comuns na industria.
Existem fatores de risco fisicos, individuais e psicossociais e organizacionais que podem
contribuir para o desenvolvimento deste tipo de lesoes. A industria dos polimentos foi
selecionada para realizar o presente caso de estudo, porque tem presente muitos destes
fatores, em particular os fatores de risco relacionados com o trabalho repetitivo e
mono6tono.

O objetivo geral desta dissertacdo consistiu na elaboracdo de um plano de Intervencao
Ergondmica, que permita melhorar as condicoes de trabalho no contexto laboral
estudado.

Foram identificados, analisados e avaliados os riscos ao nivel da higiene e seguranca no
trabalho, incluindo os riscos ergonémicos e psicossociais relacionados com o trabalho
através da aplicacao varias ferramentas de avaliacao validadas, nomeadamente a British
Standard 8800, a equacao do NIOSH, o método RULA, o método REBA e a versao média
do questionario COPSOQ III.

A utilizacao destas ferramentas, revelou uma série de deficiéncias ao nivel da Higiene e
Seguranca do Trabalho, desde perigos elétricos a perigos de atropelamento entre outros.
Na movimentacdo manual de cargas, observa-se uma carga excessiva em todos os
setores, com particular destaque no setor da Lavagem. Ao nivel das posturas de trabalho,
os trabalhos de polimento apresentam uma situacdo preocupante, com particular
destaque para os trabalhos da Lavagem e do Controlo da Qualidade. A anélise
Psicossocial revelou a existéncia de possiveis conflitos entre os trabalhadores e uma
desmotivacao dos mesmos.

A analise desta empresa revelou uma necessidade urgente na intervencao ao nivel da
Higiene e Seguranca no Trabalho, mas também ao nivel Ergonémico e Psicossocial,
apresentando-se os problemas e as respetivas solucoes que mais se adequam a cada
situacdo identificada. A contribuicdo deste trabalho assenta essencialmente na criacdo
de um caso de estudo pioneiro para a industria dos polimentos, com potencial de ser

replicado em industrias similares.
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Higiene e Seguranca no Trabalho; Industria de Polimentos; Ergonomia de Producao;

Riscos Psicossociais Relacionados com o Trabalho.






Abstract

Musculoskeletal disorders are among the most common occupational diseases in
industry. There are physical, individual, psychosocial and organisational risk factors that
can contribute to the development of this type of injury. The polishing industry was
selected to carry out the present case study because it has many of these factors present,

in particular risk factors related to repetitive and monotonous work.

The general objective of this dissertation was the elaboration of an Ergonomic
Intervention Plan, which allows the improvement of the working conditions in the

studied work context.

Occupational health and safety risks were identified, analysed and evaluated, including
ergonomic and psychosocial risks related to work by applying various validated
assessment tools, namely the British Standard 8800, the NIOSH equation, the RULA
method, the REBA method and the average version of the COPSOQ III questionnaire.

The use of these tools revealed a series of deficiencies in terms of Health and Safety at
Work, ranging from electrical hazards to trampling hazards, among others. In the
manual handling of loads, an excessive load is observed in all sectors, with particular
emphasis on the Washing sector. In terms of work postures, the polishing jobs present a
worrying situation, with particular emphasis on the Washing and Quality Control jobs.
The Psychosocial analysis revealed the existence of possible conflicts between workers

and a lack of motivation among them.

The analysis of this company revealed an urgent need for intervention at the level of
Hygiene and Safety at Work, but also at the Ergonomic and Psychosocial levels,
presenting the problems and the respective solutions that best fit each situation
identified. The contribution of this work is essentially based on the creation of a pioneer
case study for the polishing industry, with the potential to be replicated in similar

industries.

Keywords
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Capitulo 1

Introducao

Neste capitulo enquadra-se a problematica em questao, a sua relevancia, os objetivos
definidos, as metodologias a adotar para alcancar os objetivos propostos, e por fim a

forma como se encontra estruturada esta dissertacao.

1.1 Contextualizacao do Trabalho Desenvolvido

A Ergonomia € a ciéncia que procura reduzir a fadiga e o desconforto nos seres humanos,
procurando melhorar a satde, seguranca e a produtividade (Mgbemena et al., 2020). Ao
longo das ultimas décadas, as lesdes musculoesqueléticas tém vindo a ser cada vez mais
prevalentes e reconhecidas como doencas de carater ocupacional, que resultam dos
constrangimentos da rotina diaria no local de trabalho dos individuos. Assim, as perdas
econOmicas associadas as lesdes musculoesqueléticas relacionadas com o trabalho
(LMERT) impoem um pesado custo direto em exames médicos e em seguros, assim como
custos indiretos, tais como o absentismo do posto de trabalho ou diminuicdo da

produtividade (Choobineh et al., 2021).

Ao nivel do mercado de trabalho mundial, verifica-se a existéncia de uma tendéncia do
aumento do ntimero de trabalhadores afetados pelas LMERT (Denadai et al., 2021). Este
tipo de lesdoes tem na sua génese essencialmente tarefas de carater repetitivo, de
movimenta¢do manual de cargas, a manutencdo de posturas desadequadas durante
longos periodos de tempo e os fatores psicossociais relacionados com o trabalho (Jain et
al., 2020). E possivel observar na figura 1 que existe uma prevaléncia significativa a nivel
nacional de afecoes musculoesqueléticas quando comparado com as restantes
patologias. Demonstra-se assim a clara urgéncia na necessidade de desenvolver

estratégias que sigam num sentido mitigador das LMERT.



m Afecgdes musculo-esqueléticas

= PerturbagBes neuroldgicas

= Perturbagfes de audicdo

Perturbacdes pulmonares

Efeitos alérgicos

Outro diagndstico
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IS

= PerturbacBes hematolégicas

= Desagregacdo dos dados viola o
segredo estatistico

Figura 1 - Incidéncia de doencas profissionais diagnosticadas em 2019. (ACT, 2019a)

A pratica do trabalho resulta muitas vezes em acidentes de trabalho, e de acordo com os
dados mais recentes disponibilizados pela Autoridade para as Condic6es do Trabalho
(ACT), no ano de 2021 ocorreram 265 acidentes graves (ACT, 2021a), e 103 acidentes
mortais (ACT, 2021b). Para uma melhor compreensao da evolucdo destes dados,

apresenta-se nas tabelas 1 e 2 a evoluc¢ao dos acidentes de trabalho nos tltimos 4 anos.

Tabela 1 - Acidentes de trabalho graves de 2018 a 2021. (Adaptado de ACT, 2021a)

Tipo de Acidente 2018 2019 2020 2021
De viagem, transporte ou
circulacao 27 15 14 7
In Itinere 3 4 3 1
Nas Instalagoes 526 504 391 257
Total de acidentes 556 523 408 265
Tabela 2 - Acidentes de trabalho mortais de 2018 a 2021. (Adaptado de ACT, 2021b)
Tipo de Acidente 2018 2019 2020 2021
De viagem, transporte ou 5 > 1
circulacao 7 4 5 7
In Itinere 17 9 5 2
Nas Instalacoes 117 90 112 94
Total de acidentes 161 123 132 103

De acordo com os dados apresentados na pela tabela 1, pode verifica-se uma tendéncia
na diminuicao dos acidentes de trabalho graves ao longo dos ultimos quatro anos,
passando-se de 556 acidentes em 2018 para de 265 acidentes em 2021. Esta tendéncia
de diminuicao também se verificou nos acidentes mortais, conforme pode ser observado

na tabela 2, tendo sido registada a ocorréncia de 161 acidentes deste tipo em 2018 e 103



em 2021. Pode-se supor que esta diminuicao possa estar indiretamente relacionada com
o inicio da pandemia global de Covid19, todavia ndo existem dados que suportem esta
afirmacdo. Observa-se ainda que a esmagadora maioria dos acidentes ocorre nas
instalacoes, e a menor percentagem de acidentes ocorre In Itinere, ou seja, em
deslocacao de casa para local de trabalho ou vice-versa. Ou seja, a prevaléncia de

acidentes de trabalho nas instalacoes.

Os setores de atividade com maior nimero de acidentes de trabalho graves encontram-
se ordenados por ordem decrescente: o setor da Construcao presente na Classificacao
das Atividades Econdémicas (CAE) representado na seccao F, seguido pelo setor das
industrias transformadoras representado na seccao C, seguido pelas Atividades
Administrativas e dos Servicos de Apoio com um CAE representado na sec¢ao N, pelo
Comérecio por grosso e a retalho; Reparacao de veiculos automoveis e motociclos com um
CAE representado na seccao G e finalmente pela Agricultura, Producao Animal, Caca,
Floresta e Pesca com um CAE representado na seccao A (Econ, 2007). Na tabela 3, pode

consultar-se a tendéncia dos acidentes de trabalho graves!.

Tabela 3 — Sectores de atividade com o maior nimero de acidentes de trabalho graves de 2018 a 2021.
(Adaptado de ACT, 2021a)

Sector de Atividade 2018 2019 2020 2021
Inddtstrias Transformadoras 173 159 114 75
Construgao 132 156 133 100
Comérecio por grosso e a retalho; Reparagio
de veiculos automdveis e motociclos 65 43 45 16
Atividades Administrativas e dos Servigos de 8 o 6 5

Apoio 5 5 3 3

Agricultura, Produgdo Animal, Caca, Floresta 28 24 o1 9

e Pesca

A andlise da tabela 3 permite inferir que ocorreram no ano transato de 2021 um total de
75 acidentes graves nas induastrias transformadoras, valor este apenas ultrapassado pelo
setor da construgao. Observa-se ainda uma tendéncia decrescente ao longo dos tltimos

quatro anos nos acidentes de trabalho graves.

Os setores de atividade com maior namero de acidentes de trabalho mortais encontram-
se ordenados por ordem decrescente: o setor da Construcao representado na seccao F,
seguido pelo setor das industrias transformadoras representado na seccao C, seguido

pela Agricultura, Produciao Animal, Caca, Floresta e Pesca com um CAE representado na

! Nota: Apenas se encontram representados na tabela 3 os cinco maiores setores de atividade em funcio do
numero de acidentes de trabalho graves de um total de 20 setores discriminados pelo CAE.



sec¢ao A, seguido pelas Atividades Administrativas e dos Servigos de Apoio com um CAE
representado na seccao N e finalmente pelo setor dos Transportes e Armazenagem
representado na seccao H dos CAE (Econ, 2007). Através da consulta da tabela 4, é
possivel observar os setores de atividade onde se registam o maior ntimero de
fatalidades2.

Tabela 4 — Sectores de atividade com o maior ntimero de acidentes mortais de 2018 a 2021 (Adaptado de
ACT, 2021b)

Sector de Atividade 2018 2019 2020 2021

Construgao 44 38 42 45

Industrias Transformadoras 37 17 19 18

Agricultura, Produgdo Animal, Caca, Floresta 15 6 13 10

e Pesca

Transportes e Armazenagem 17 13 13 2
Atividades Administrativas e dos Servigos de

13 8 12 5

Apoio

Analisando a tabela 4, referente ao nimero de acidentes mortais, é possivel observar que
a maior fatia destes ocorre no setor da construcao com 45 acidentes mortais. O setor das
industrias transformadores segue em segundo lugar com 18 acidentes mortais registados
no ano transato de 2021. Também em linha com a tabela 3, a tendéncia que se tem

verificado é a de uma diminuicao nas fatalidades ao longo dos tltimos quatro anos.

Apesar de existir todo um potencial humano, seja ao nivel da flexibilidade, inovacao e
resolucdo de problemas no dia a dia no sistema de producao, o risco no desenvolvimento
das LMERT encontra-se sempre presente. De acordo com a Agéncia Europeia para a
Seguranca e Saude no Trabalho (EU-OSHA), as LMERT afetam sobretudo as costas, o
pescoco, os ombros, os membros superiores e inferiores. Abrangem ainda todos os danos
ou as perturbacoes nas articulagcoes ou outros tecidos, em casos cronicos pode mesmo
levar a incapacidade para o trabalho. A maioria das LMERT estao relacionadas com o
trabalho e desenvolvem-se ao longo do tempo. Encontram-se descritos como fatores de
risco associados as LMERT, os fatores fisicos e biomecanicos, os fatores organizacionais
e psicossociais bem como os fatores individuais (Berlin and Adams, 2017; EU-OSHA,

2022).

Os fatores fisicos incluem a adocao de posturas inadequadas e posturas estaticas, a
repeticao de movimentos, a exercao de forca, a vibracao transmitida as maos e de corpo

inteiro, a compressao mecanica, temperaturas extremas, a exposicdo ao ruido,

2 Nota: Apenas se encontram representados na tabela 4 os cinco maiores setores de atividade em funcao do
numero de acidentes de trabalho mortais de um total de 20 setores discriminados por CAE.



movimenta¢do manual de cargas (empurrar, puxar, levantas e carregar cargas), os
movimentos recorrentes, os movimentos de flexao e extensao, movimentos bruscos, e a
velocidade com que desempenham as tarefas (Nunes and Bush, 2011; Widanarko et al.,

2014; Krishnan, Gunasunderi and Shawkataly, 2021).

Os fatores psicossociais relacionam o ritmo de trabalho, a autonomia, a monotonia, o
ciclo de descanso/trabalho, as exigéncias das tarefas, o apoio prestado pelos colegas e
pela gestdo, a incerteza no trabalho, o salario auferido, os beneficios, o prestigio e

estatuto na sociedade (Nunes and Bush, 2011; Widanarko et al., 2014).

Os fatores individuais levam em consideracdo a idade, o género, as atividades
desempenhadas, a pratica de desporto, a antropometria do individuo, as atividades
domésticas, as atividades recreativas, o consumo de alcool/tabaco e o historial de
LMERT (Nunes and Bush, 2011). As relacoes entre os diferentes fatores encontram-se

esquematizadas na figura 2.

Trabalho

Carga Externa Factores Contexto Social
Organizacionais
;

@ L2 T Tl v " Pessoa

Esforgo Biomecinico Tolerincias Internas Resultados

Desconfrto Tneapacidade no
Carga Interna L__’I Resposta fisiologica | Stress mecanico I:I Fadiga 3 pelu dov de tavefas

A A

P

Fatores individuais

Figura 2 — Possiveis relacoes entre os fatores de risco fisicos, psicossociais e individuais. (Adaptado de
(Bongers et al., 2006)).

E possivel observar as diferentes relaces entre os fatores e as suas interacoes. Os fatores
apresentados sao capazes de se reforcar mutuamente, e estes por sua vez podem ser
influenciados por fatores sociais ou culturais. Cada um destes fatores contribui assim
para o risco no desenvolvimento de sintomas em funcao dos diferentes individuos e
diferentes locais de trabalho. Este modelo sugere assim os aspetos psicossociais do local

de trabalho e a sua interacao com o desenvolvimento das LMERT (Bongers et al., 2006).



O desgaste provocado pelo trabalho fisico resulta em sintomas como o desconforto, dores
ou outro tipo de lesoes e traduz-se em consequéncias fisicas nos trabalhadores. Os custos
nas empresas sao também eles invariavelmente elevados, seja em perda de produtividade
ou na necessidade de substituicio de mao de obra. Também a parte psicossocial se
encontra afetada, resultando em irritacdo, confusao, desmotivacao, insatisfacao, falta de
compromisso, que resultam em erros de interpretacdo no desempenhar de tarefas, que

podem resultar em danos materiais ou até humanos (Berlin and Adams, 2017).

Visto que o cenario industrial moderno procura cada vez mais modelos produtivos
flexiveis e sustentaveis, baseando os seus modelos nas intera¢des entre as pessoas,
maquinas e os produtos. Neste contexto, procura-se que exista um suporte entre as
pessoas, maquinas e produtos nao sb ao nivel da execuc¢do das tarefas, mas também no
processo de decisao. Assim, o papel humano no trabalho tem vindo a mudar, com as
tarefas fisicamente mais exigentes e perigosas a serem cada vez mais suportadas pelas
maquinas, relegando o papel de controlo para as pessoas, aumentando, todavia, a
exigéncia mental nestas. As tarefas tornar-se-ao cada vez mais partilhadas entre pessoas
e maquinas, requerendo nao s6 novos modelos de controlo e gestao, mas focando o
processo nas necessidades do utilizador de acordo com as abordagens centradas nas

pessoas (Brunzini et al., 2021).

Como as empresas escolhem lidar com este problema, varia inevitavelmente em fungao
da dimensao destas, do seu modelo organizacional e da sua experiéncia em Ergonomia,
o acesso destas a novas metodologias e conhecimento. A maioria das empresas aborda
este problema de duas formas, proativa ou reativa. A abordagem proativa comtempla um
adequado planeamento, abordando a Ergonomia como uma ferramenta para a reducao
de custos a longo prazo, trazendo esta, também elevados beneficios ao manter a forca de
trabalho satisfeita e saudavel. J4 as empresas que optam pela abordagem reativa, acabam
frequentemente com um crescente problema, tais como os referidos no paragrafo
anterior. Procurando apenas a mitigacdo do problema, refugiando-se apenas nos
cuidados de satde prestados, sem procurar chegar a causa raiz do problema, mantendo-

se a presenca constante do risco para os trabalhadores (Berlin and Adams, 2017).

Hoje em dia a ergonomia desempenha um papel essencial na resolucao de problemas
que estejam relacionados com o processo na linha de montagem, visto que a maioria das
operacdes depende de atividades manuais. E dado ainda como facto que a manipulaco
de componentes pesados nem sempre ocorre com o auxilio de maquinaria desenhada

para o efeito, estas tarefas, apresentam uma frequéncia repetitiva e com movimentos



monotonos, estando o stress fisico identificado como um dos maiores fatores que

caracterizam o processo de montagem manual (Dalle Mura and Dini, 2019).

A utilizacao de ferramentas elétricas também apresenta um risco para os operadores,
uma vez ser necessario um movimento contrario ao movimento da ferramenta por parte
do operador. Quando a forca exercida pela ferramenta é suficientemente superior a forca
contréria exercida pelo operador, ocorre um deslocamento muito rapido que resulta em
acidentes frequentes e no risco de lesdes nos membros superiores, risco este potenciado

pelas posturas adotadas e na presenca de fadiga muscular (Cort et al., 2021).

Uma vez que o objetivo de qualquer empresa é a maximizacao do lucro, as tradicionais
otimizacoes das linhas de producdo apenas levam em consideracio os fatores
econdmicos, todavia esta abordagem nao tem em consideracao os custos indiretos que
podem surgir pelas consequéncias na saide dos trabalhadores, que resultam em
absentismo e, custos médicos a longo prazo. Este impacto negativo resulta na
necessidade da substituicio do operador em questdo, o que resulta num processo
produtivo mais lento, fruto da necessidade de aprendizagem do trabalhador que o
substitui, reduzindo a producao ao longo de toda a linha produtiva (Dalle Mura and Dini,
2019). A abordagem mais eficaz na prevencdo das LMERT consiste em prestar atencao
ao desenho do ciclo produtivo, a formacao dos trabalhadores na adocao de posturas
corretas e a monitoriza¢ao do processo produtivo para realizar uma dete¢ao precoce dos
fatores de risco, mas também para promover uma rotatividade no posto de trabalho

reduzindo e equilibrando o risco ergonémico (Manghisi et al., 2020).

Também se deve ter em consideracao o facto de os trabalhadores nao serem todos iguais,
sendo por isso necessario monitorizar a saude dos trabalhadores ao longo de toda a sua
vida ativa, dado que a satde destes se encontra fortemente dependente de um
planeamento ao nivel ergondémico da linha de produgdo. Com a diminui¢do das
capacidades, que ocorre nos trabalhadores ao longo da sua vida, leva a que os
trabalhadores mais velhos sofram fadiga mais rapidamente. Todavia s3o estes
trabalhadores que muitas vezes tém a experiéncia acumulada e apresentam um valor
inestimavel para as empresas. Com o envelhecimento da populacdo, uma forca de
trabalho cada vez mais sénior esta a tornar-se a realidade de muitas empresas. Assim, é
necessario considerar o papel da Ergonomia no desenho dos sistemas de producao, e
também garantir a preservacao do bom estado de satde da forca de trabalho por parte

dos empregadores (Dalle Mura and Dini, 2019).



Consultando a evolugdo da percentagem da populagio em idade de trabalho
compreendida entre os 15 e os 64, entre 2010 e 2020, filtrando os valores para a
populacao empregada em Portugal e comparando com a média europeia, de acordo com
a Organizacao para a Cooperacao Econémica e do Desenvolvimento (OCDE), a forca de
trabalho tem vindo ao longo dos anos a decrescer lentamente, uma tendéncia a ser
acompanhada nos restantes membros da Unido Europeia (UE) (OCDE, 2022). Ja o
envelhecimento da populacdo no mesmo intervalo de tempo entre 2010 e 2020,
apresenta uma tendéncia nacional e Europeia de um gradual aumento no

envelhecimento da populacao (OCDE, 2022).

Com a maioria da populacao ativa, com mais de 55 anos, a ndo se reformar na altura
prevista, e com a diminuicao das faculdades cognitivas, visuais e fisicas, levam a que os
trabalhadores mais velhos tenham dificuldades em adquirir novas skills. Ap6s os 50 e os
60 anos verifica-se um declinio significativo ao nivel psicomotor. Com a principal razao
no declinio da produtividade nos trabalhadores mais velhos relacionada com o
absentismo do local de trabalho devido a razdes de satde relacionadas com as LMERT.
Tal ocorre visto os locais de trabalho serem desenhados essencialmente para acomodar
pessoas jovens e saudaveis, onde com o passar da idade, aumenta a discrepancia de
capacidades entre os trabalhadores mais velhos e os mais novos. Com o aumento da
prevaléncia das LMERT nos trabalhadores mais velhos, em trabalhos de montagem que
envolvem ciclos de operacdo altamente repetitivos, combinado com o aumento das
idades da reforma, bem como o aumento de trabalhadores com incapacidades
provocados por LMERT tem vindo a subir. Para combater esta tendéncia e aumentar a

produtividade, solucoes de cariz ergonémico sao recomendadas (Dimovski et al., 2019).

Este trabalho procura apresentar propostas que permitam melhorar as condi¢des de
seguranca e higiene no trabalho, através da aplicacao de conhecimento proveniente da
Ergonomia de Producao, e consequentemente aumentar a produtividade da empresa. Os
exemplos de interven¢bes ergonémicas na induastria de polimentos aparentam ser

escassos, revelando assim uma oportunidade para fazer avancar o estado da arte.

1.2 Objetivos

O objetivo geral desta dissertacdo consiste na elaboracao de uma proposta de um plano
de Intervencao Ergonomica, que permita melhorar as condicoes de Higiene e Seguranca

Industrial em contexto laboral.

Definiram-se objetivos especificos para o cumprimento do objetivo geral definido:



e Realizacdo de uma revisdo bibliografica da literatura sobre as tematicas em
estudo;

e A analise de métodos de avaliacao de riscos profissionais;

e Arecolha em contexto laboral dos dados necessarios para a sua caracterizacgao;

e Compilacao dos diplomas legais e normas aplicaveis ao sector de atividade do
caso de estudo;

e A selecdao das ferramentas para proceder a identificacao, analise e avaliacao de
riscos profissionais;

e Identificacdo, anéalise e avaliacao de riscos profissionais;

e Elaboracao de um plano de intervencao Ergonémico no qual serdo descritas as

medidas corretivas e preventivas a implementar no caso de estudo.

1.3 Metodologia

A ciéncia apresenta-se como um corpo de conhecimento de forma sistematica e
organizada independente da area, recorrendo ao método cientifico. Existem duas
grandes categorias: as ciéncias naturais e as ciéncias sociais. Com as ciéncias naturais
com um cariz preciso, exato, determinista e independente de quem esteja a realizar as
observacoes cientificas. As ciéncias sociais tendem a ser menos exatas, deterministas e
até ambiguas. Com o objetivo da ciéncia o de produzir conhecimento cientifico, define-
se conhecimento cientifico como as leis e as teorias que explicam um fenémeno ou

comportamento de interesse através do método cientifico (Bhattacherjee, 2012).

O método cientifico assenta em quatro principios fundamentais: replicabilidade
(diferentes observadores devem conseguir replicar e/ou repetir o mesmo estudo
cientifico com resultados similares ou idénticos), precisao (definir conceitos tebricos
precisos e possiveis de ser replicados na validacao das teorias), falseabilidade (construir
a teoria de forma a que esta possa ser desacreditada), e parcimoénia (onde existindo
multiplas explicagdes para o mesmo fenomeno, a explicagdo mais simples ou logica é a

aceite) (Bhattacherjee, 2012).

Ja a investigacdo cientifica assenta em teorias e observacoes e pode ser subdividida em
dois niveis: um nivel tedrico e um nivel empirico. O nivel teérico assenta na formacgao e
desenvolvimento de conceitos abstratos e as suas relagoes. O nivel empirico foca-se no
teste das relacoes e conceitos teoricos, permitindo averiguar se estas teorias refletem as
nossas observacoes da realidade, permitindo a construcao de teorias mais robustas. Este
método permite refinar as teorias permitindo a ciéncia ganhar maturidade. Assim a

investigacao cientifica pode assumir uma de duas formas: uma forma indutiva ou



dedutiva. No modelo indutivo, procura-se inferir sobre os conceitos tedricos e padroes
fornecidos pela recolha de dados. No modelo dedutivo, o objetivo passa pela testagem de

conceitos e padroes obtidos usando o conhecimento empirico (Bhattacherjee, 2012).

Nesta dissertacao, utilizam-se ambos os métodos procurando formular com base na
observacao e recolha de dados as teorias capazes de descrever o fendmeno presente no
local de trabalho pelo método indutivo. Formadas as teorias, aplica-se o método
dedutivo, procurando validar as teorias e determinar se estas sdo capazes de descrever
corretamente a situagdo no local de trabalho. Realizando-se os ciclos necessarios entre o

método dedutivo e indutivo, para formular uma teoria robusta e o mais fiel da realidade.

1.4 Estrutura da Dissertacao

Esta dissertacdo encontra-se estruturada em 9 capitulos.
No primeiro capitulo enquadra-se a problematica em questdo, a sua relevancia, os
objetivos definidos, as metodologias a adotar para alcancar os objetivos propostos, e por

fim a forma como se encontra estruturada esta dissertacao.

No segundo capitulo apresentam-se os fundamentos e principios da Higiene e Seguranca
no Trabalho. Apresenta-se a Higiene e Seguranca no contexto Internacional e por fim

apresenta-se os custos associados.

O terceiro capitulo aborda os conceitos de Ergonomia, Ergonomia de Producao e de
lesdes musculoesqueléticas, e algumas das ferramentas existentes para realizar a

avaliacdo ergondmica e psicossocial dos locais de trabalho.

O quarto capitulo apresenta a empresa na qual se desenvolveu o estudo de caso.
Comecando-se por contextualizar o setor de atividade da empresa, os quadros da
empresa, o processo produtivo, o servico de HST existente, e o enquadramento legal

aplicavel a atividade da empresa.

O quinto capitulo apresenta as metodologias utilizadas na identificacdo, analise e
avaliacao de riscos. Para tal, procedeu-se a uma separacao por tipologia: infraestruturas,
equipamentos de trabalho, condicées térmicas, exposicado ao ruido, condicGes de
Iluminancia, movimentacao manual de cargas (MMC), posturas de trabalho, fatores

psicossociais relacionados com o trabalho.
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O sexto capitulo apresenta a identificacao dos perigos e riscos existentes na empresa ao
nivel das infraestruturas e equipamentos de trabalho, através da aplicacdo das LV em
todos os processos do setor produtivo da empresa. Seguindo-se a analise e avaliagcao de
riscos de acordo com a norma BS 8800. Finalizando com a preconizacao de medidas

corretivas e preventivas.

O sétimo capitulo apresenta os resultados obtidos através da aplicacao dos métodos de
avaliacao Ergondmica descritos no anterior capitulo 5. A avaliacao dos postos de trabalho
relativamente 8 MMC encontra-se na subsecdo representativa da aplicacdo da equacgao
de NIOSH. A avaliacao dos trabalhadores do setor produtivo que desempenham tarefas
sentados encontra-se na subsecdo da aplicacdo do Método RULA. Ja os resultados dos
trabalhadores que desempenham tarefas em pé, encontra-se descrito na subsec¢iao da
aplicacdo do Método REBA. Além da analise, apresenta-se ainda um conjunto de

medidas que se adequa as situacoes identificadas.

O oitavo capitulo apresenta a analise realizada aos fatores psicossociais relacionados com
o trabalho, realizada através da aplicacdo da versdo média do questionario COPSOQ III.
A anélise dos resultados obtidos é apresentada separadamente, comecando pelos indices
que causam insatisfacao nos trabalhadores e depois os indices que causam satisfacdo nos
trabalhadores. Por fim, sdo apresentadas propostas de medidas que poderao ser

implementadas para corrigir ou prevenir os riscos associados a este tipo de fatores

O nono e ultimo capitulo apresenta as conclusoes sobre as avaliacbes que foram
realizadas ao longo da presente dissertacdo. As quais sao apresentadas separadamente
em trés seccoes, Higiene e Seguranca no Trabalho, Ergonomia dos Postos de Trabalho e
Fatores Psicossociais Relacionados com o Trabalho. Sao ainda apresentadas as

limitacGes ao estudo realizado e propostas para trabalhos futuros.
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Capitulo 2

A Higiene e Seguranca no Trabalho

Neste capitulo apresentam-se os fundamentos e principios da Higiene e Seguranca no
Trabalho. Apresenta-se a Higiene e Seguranca no contexto Internacional e por fim

apresenta-se os custos associados.

2.1 Principais Conceitos de Higiene e Seguranca no
Trabalho

A atividade do trabalho desempenha um papel importante na satide dos trabalhadores.
E no desempenhar do trabalho que se consegue obter rendimentos, beneficios e
oportunidades, que permitem aos trabalhadores melhorar o seu bem-estar pessoal, das
suas familias e das comunidades, gerando nestes um sentimento de resiliéncia e

satisfacao pessoal (Schulte et al., 2019; Sorensen et al., 2021).

Porém, em sentido contrario, as condicoes de trabalho sejam elas derivadas da exposicao
aos elementos, da fadiga causada pela exigéncia das tarefas a desempenhar ou pelas
vivéncias de carater psicossocial, levam muitas vezes a que se possam desenvolver ou
potenciar quaisquer lesoes relacionadas com o trabalho, levar ao aumento do risco no

desenvolvimento de patologias crénicas ou do foro mental (Sorensen et al., 2021).

Antes de se aprofundar esta problematica é importante explanar alguns conceitos de
Higiene e Seguranca no Trabalho, que serao referidos ao longo deste trabalho:

= Seguranca no Trabalho: “conjunto de metodologias adequadas a prevencao de
acidentes de trabalho. O objetivo da seguranca no trabalho ¢ a identificacdo e o
controlo (eliminar/ minimizar) dos riscos associados ao local de trabalho, ao
processo produtivo e as componentes materiais do trabalho” (UGT, 2022);

* Higiene no Trabalho: “As metodologias da higiene no trabalho tém em vista a
prevencdo de doencas profissionais. Sio um conjunto de metodologias nao
médicas necessarias a prevencao das doencas profissionais, tendo como campo
de acao controlar a exposicao dos trabalhadores aos agentes fisicos, quimicos e
biologicos presentes nos componentes materiais do trabalho” (UGT, 2022);

= Sauide Ocupacional: “Tem por finalidade a prevencao dos riscos profissionais e a
protecdo e promocao da satde dos trabalhadores e envolve varias areas de

especializacao (ex. medicina do trabalho, enfermagem do trabalho, seguranca do
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trabalho, higiene do trabalho, psicologia do trabalho, ergonomia, entre outras).“
(DGS, 2020);

= Perigo: “a propriedade intrinseca de uma instalacao, atividade, equipamento, um
agente ou outro componente material do trabalho com potencial para provocar
dano” (alinea g) do artigo 4° da Lei n.° 102/2009, de 10/9);

= Risco: “a probabilidade de concretizacdo do dano em func¢ao das condicbes de
utilizagdo, exposicdo ou interacdo do componente material do trabalho que
apresente perigo” (alinea h) do artigo 4° da Lei n.° 102/2009, de 10/9);

= Acidente de Trabalho: “é acidente de trabalho aquele que se verifique no local e
no tempo de trabalho e produza direta ou indiretamente lesdo corporal,
perturbacdo funcional ou doenca de que resulte reducdo na capacidade de
trabalho ou de ganho ou a morte” (n.° 1 do artigo 8° da Lei n.® 98/20009, de 4/9);

= Doencga Profissional: “é toda a doenca contraida pelo trabalhador na sequéncia
de uma exposicdo a um ou mais fatores de risco presentes na atividade
profissional, nas condicoes de trabalho e/ou nas técnicas usadas durante o
trabalho, e que nao representa normal desgaste do organismo® (DGS, 2020);

» Prevencao: “o conjunto de politicas e programas publicos, bem como disposi¢oes
ou medidas tomadas ou previstas no licenciamento e em todas as fases de
atividade da empresa, do estabelecimento ou do servigo, que visem eliminar ou
diminuir os riscos profissionais a que estdo potencialmente expostos os

trabalhadores” (alinea i) do artigo 4° da Lei n.® 102/2009, de 10/9).

As naturezas dinamicas do trabalho, da forca de trabalho e dos locais de trabalho,
apresentam fatores que tém vindo a ser cada vez mais reconhecidos e discutidos como
impactantes. Esta dinamica resulta dos progressos alcancados ao nivel tecnologico, pelo
efeito da globalizacdo, pelas dinamicas demograficas, pelos fatores politicos, sociais,
entre outros. Todas estas condicionantes fazem prever imensos desafios para os
trabalhadores, para os empregadores e para a sociedade em geral. Schulte et al. (2019),
descrevem ainda a necessidade de abordar os desafios atuais e futuros no dominio da
HST, demonstrando a necessidade de incluir uma visao mais alargada na avaliacao de
riscos no local de trabalho, que considere as interacOes entre fatores que estejam
relacionados diretamente ou nao com o trabalho. Para lidar com esta dindmica no
trabalho, nos trabalhadores e nos locais de trabalho os servicos de HST devem ser
capazes de desenvolver novas skills e serem capazes de formar parcerias
transdisciplinares que permitam expandir e contribuir para a HST e assim produzir uma

forca de trabalho mais saudavel (Schulte et al., 2019).
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Os estudos conduzidos por Sorensen et al. (2021), procuraram compreender alguns
destes efeitos no bem-estar dos trabalhadores, estudando o efeito do trabalho, da
seguranca, o impacte social, politico, econémico, o efeito da demografia, o efeito das
desigualdades sociais, o efeito das politicas regulamentares, o efeito da estabilidade do
trabalho, os mecanismos de protecao aos trabalhadores, as condicoes fisicas onde o
trabalho é desenvolvido, a organizacdo do trabalho, o ambiente psicossocial, entre
outros. Com o objetivo de estabelecer modelos capazes de melhorar as condicoes de
trabalho. Sorensen et al. (2021), desenvolveram assim uma estrutura que permite
responder a rdpidas mudangas que ocorram e assim responder aos problemas da forca
de trabalho, entre as relacoes do trabalho, dos locais de trabalho bem como o evoluir na
tecnologia contemplando intimeros cenarios e em como passar deste modelo estrutural

a pratica (Sorensen et al., 2021).

Outra perspetiva é a descrita por Adamopoulos et al. (2022), na qual sao analisadas as
mudancas constantes nas organizacoes modernas nomeadamente, no modo de operacao,
no desenvolvimento tecnoldgico, nas politicas econémicas, as mudancas nos héabitos de
consumo ou até o abrandamento econémico observado nas dltimas décadas, que tém
resultado num aumento dos riscos existentes no trabalho, bem como surgimento de
novos riscos para os trabalhadores, tais como os psicologicos e de burnout. As conclusoes
apresentadas pelos autores apontam os fatores de risco ergonémico e psicossocial como
estando na origem de exaustao emocional, enquanto que ao risco psicossocial se associa
ainda o conceito de burnout, identificaram ainda os respetivos fatores de risco, tais
como, a ventilacdo insuficiente dos locais de trabalho, a falta de equipamentos de
protecao individual, o entrelacar nas responsabilidades e as deficiéncias ao nivel legal
nas atribuicoes de responsabilidades ao nivel hierarquico. Com o auxilio de um
questionario, desenvolveram uma ferramenta capaz de explorar as ligacdes entre os
riscos associados ao trabalho, burnout e a satisfagdo no local de trabalho. As conclusdes
deste estudo permitem influenciar as futuras politicas de decisao no desenvolvimento de
estruturas capazes de reduzir a exaustdo emocional, no fornecimento do equipamento de
protecdo necessario, na formacdo e na mitigacdo dos efeitos dos riscos fisicos e

psicossociais. (Adamopoulos et al., 2022).

Os principios gerais da prevencao de riscos profissionais encontram-se definidos nas
alineas a) a 1) do n.° 2 do artigo 15° da Lei 3/2014, de 28/1, com a redacao que se
apresenta de seguida:

= Evitar os riscos;
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Planificar a prevencao como um sistema coerente que integre a evolucao técnica,
a organizacdo do trabalho, as condi¢oes de trabalho, as relacdes sociais e a
influéncia dos fatores ambientais;

Identificacdo dos riscos previsiveis em todas as atividades da empresa,
estabelecimento ou servico, na concecao ou construcao de instalacoes, de locais
e processos de trabalho, assim como na selecao de equipamentos, substancias e
produtos, com vista a eliminacdo dos mesmos, ou quando esta seja inviavel, a
reducao dos seus efeitos;

Integracdo da avaliacdo dos riscos para a seguranca e a satde do trabalhador no
conjunto das atividades da empresa, estabelecimento ou servico, devendo adotar
as medidas adequadas de protecao;

Combate aos riscos na origem, por forma a eliminar ou reduzir a exposicao e
aumentar os niveis de protecao;

Assegurar, nos locais de trabalho, que as exposi¢oes aos agentes quimicos, fisicos
e biologicos e aos fatores de risco psicossociais nao constituem risco para a
seguranca e saude do trabalhador;

Adaptacao do trabalho ao homem, especialmente no que se refere a concecao dos
postos de trabalho, a escolha de equipamentos de trabalho e aos métodos de
trabalho e producao, com vista a, nomeadamente, atenuar o trabalho monétono
e o trabalho repetitivo e reduzir os riscos psicossociais;

Adaptacao ao estado da evolugdo da técnica, bem como a novas formas de
organizacgao do trabalho;

Substituicao do que é perigoso pelo que é isento de perigo ou menos perigoso;
Priorizacao das medidas de protecao coletiva em relacao as medidas de protecao
individual,;

Elaboracao e divulgacdo de instrucoes compreensiveis e adequadas a atividade

desenvolvida pelo trabalhador.

De acordo com o Artigo 74.° da Lei n.® 3/2014, de 28/1, as organizacoes devem adotar

uma das 3 modalidades possiveis de servicos de HST:

Servico interno: Este servico ¢ instituido pelo empregador e abrange
exclusivamente os trabalhadores por cuja seguranca e saude aquele é
responsavel. Este servico estabelece-se em organizacoes: a) que tenham pelo
menos 400 trabalhadores; b) no caso de multiplos estabelecimentos, que nao
distem mais de 50 km da organizacdo com o maior nimero de trabalhadores e
que totalizem pelo menos 400 trabalhadores; e c¢) organizagoes que desenvolvam

atividades de risco elevado e que estejam expostos pelo menos 30 trabalhadores.
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Dispensa-se o servico interno quando o empregador mediante autorizacao do
organismo competente ministerial responsavel pela area laboral quando
abrangido por: a) ndo exerca atividades de risco elevado; b) quando apresentem
taxas de incidéncias e de gravidade de acidentes de trabalho, nos altimos dois
anos, nao superiores a média do respetivo setor; ¢) nio existam registos de
doencas profissionais contraidas ao servico da empresa ou para as quais tenham
contribuido direta e decisivamente as condicoes de trabalho da empresa; d) o
empregador nao tenha sido punido por infracées muito graves respeitantes a
violagao da legislacao de HST praticadas no mesmo estabelecimento nos altimos
dois anos; e e) se verifique pela analise dos relatérios de avaliacdo de risco
apresentados pelo requerente ou através de vistoria, quando necessario, que sao
respeitados os valores limites de exposicdo a substancias ou fatores de risco
(artigo 78° da Lei n.° 3/2014, de 28/1);

Servigco comum: Este servico é instituido por acordo entre varias empresas ou
estabelecimentos pertencentes a sociedades que nao se encontram em relacio de
grupo. O acordo que institua o servico comum deve ser celebrado por escrito e
comunicado ao organismo com competéncia para a promocao da HST. Além do
acordo por escrito, deve ainda ser acompanhada por parecer fundamentado pelos
representantes dos trabalhadores (artigo 82° da Lei n.° 3/2014, de 28/1);
Servigo externo: este servico € desenvolvido por entidade que mediante contrato
com o empregador, realiza atividades de HST, desde que nao seja servico comum.
Este servico pode compreender os seguintes tipos: a) associativos — prestados por
associacoes com personalidade juridica sem fins lucrativos, cujo fim estatutario
compreenda a atividade de prestacao de servicos de HST; b) cooperativos —
prestados por cooperativos com objeto estatutario compreenda a atividade de
prestacao de servigos de HST; c) privados — prestados por sociedades cujo objeto
social compreenda a atividade de prestacao de servicos de HST, ou por pessoa
singular que detenha as qualificacdes legalmente exigidas para o exercicio da
atividade; d) convencionados — prestados por qualquer entidade da
administracao publica central, regional ou local, instituto publico ou instituicao
integrada no Servico Nacional de Satide (SNS) (artigo 83° da Lei n.° 3/2014, de
28/1).
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2.2 A HST no Contexto Internacional e Nacional

As organizacOes de carater internacional como a Organizacao Mundial de Satide (OMS),
o National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH), a sua congénere
europeia a Agéncia Europeia para a Seguranca e Saude no Trabalho (EU-OSHA), o
Canadian Center for Occupational Health and Safety (CCOHS), entre outras, tém vindo
a desenvolver politicas, praticas e programas capazes de proteger os trabalhadores de
lesdes ou patologias, dentro e fora do local de trabalho (Potter et al., 2017; Schulte et al.,

2019; Alageel and Tanzer, 2020; Hulshof et al., 2021).

O organismo que tutela a nivel nacional o desenvolvimento e implantacgio de sistemas e
metodologias de inovacao, de prevencao e de controlo inspetivo, com vista a melhorar as
condicoes de trabalho é a ACT. Esta entidade governamental procura desenvolver
trabalho na prevencao de riscos profissionais, na dinamizagao do desenvolvimento das
relacoes de trabalho, na prevencao dos conflitos laborais, na prevencao da desregulacao
socioeconomica, na dinamizacdo de processos de inovagao socio-organizacional e na
verificacdo e controlo das condicbes de trabalho. Apresenta um vasto leque de
intervencoes, desenvolvendo metodologias, procurado desenvolver estudos e
diagnosticos, fornecendo apoio técnico, divulgacdo, apoio na gestao de sistemas, na
concecdo e dinamizacdo de projetos, no campo da certificacdo, na acreditacdo, na
inspec¢ao e na cooperacao com entidades congéneres de indole nacional e internacional
(ACT, 2019b). Na figura 3 encontram-se ilustradas sucintamente todas as areas de
atuacao da ACT.

18



i 4 Gerir
Areas de atuaciio / Formas de Procassos /

intervencio

Participar §

Promover L P Fiscalizar Colabarai

Relagdes Laborais

Contragrdenagies

Conhacimantos clantilicos
e técnicos sobre 55T

Faliticas S5T

Sistema de prevengio de
riscos profissionais

Funcionamento dos
servicos de Seguranca &
Sadde no Trabalho

a
=
|
o
4
e
o
B
o
il
8
a
"
o
n
B
E
e
3
g
$h

Representacio nacional do

alertas para S8T

Sistema Industrial
responsavel

Representacio /
Colaboracio Internacianal
* Fungdes principais,

Figura 3 - Campos de atuacdo da ACT (ACT, 2019a)

Como € possivel observar na figura 2, a ACT atua nos mais variados campos de atuagao
a nivel nacional, desde as relacoes laborais, os sistemas de HST, as suas politicas, as

formacoes que ocorrem na area, entre outros.

2.3 A Importancia da HST nas organizacoes

A Higiene e Seguranca no Trabalho (HST) procura melhorar as condic¢des de trabalho,
bem como a satde em geral dos trabalhadores, estando a HST colocada numa posicao
chave na sociedade e nas empresas (Rodrigues et al., 2020; Arbin et al., 2021). Estima-
se ainda que a nivel mundial, fruto dos acidentes de trabalho, percam a vida cerca de dois
milhGes, setecentos e oitenta mil trabalhadores. Estima-se ainda, que em cada ano perto
de trezentos e setenta e quatro milhoes de trabalhadores sofram les6es nao fatais, com
estas lesoes a resultarem em pelo menos quatro ou mais dias de absentismo do trabalho
(Arbin et al., 2021).
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O objetivo a atingir pelos programas de HST é a promoc¢ao de um ambiente de trabalho
mais seguro. Como efeito secundario, pode ainda proteger colegas de trabalho,
empregadores, clientes, fornecedores, comunidades proximas e outros membros do
publico, que possam ser impactados pelo ambiente do local de trabalho. Também podem
envolver interacoes entre diferentes areas, incluindo as da medicina ocupacional, higiene
ocupacional (ou industrial), satide publica, e seguranca de engenharia, quimica e fisica

da sadde (Thangam et al., 2021).

O foco no bem-estar do trabalhador como resultado desejado, requer a clarificacdo do
paradigma que vé além da prevencao das lesdes no local de trabalho, requerendo que
exista uma lideranca colaborativa, politicas pro-ativas nas empresas, exista
responsabilizacdo, formacgdo, maior envolvimento da gestdo e dos trabalhadores,
estabelecer referéncias, identificar oportunidades de melhoria mantendo sempre um

processo continuo de feedback (Schulte et al., 2019).

O papel do trabalhador na eficicia de um sistema de HST é apresentado por Frick (2019),
que nao descartando o esforco e zelo do empregador na construcao do sistema de HST,
a visdo e opinido dos trabalhadores deve ser tomada em consideracio quando se
identificam os riscos presentes e se priorizam medidas, implementando uma cadeia
upstream de comunicacgio, criando-se uma perspetiva critica de baixo para cima e
assegurando um bom funcionamento dos servicos de HST (Frick, 2019). Seja pela
obrigacao moral de providenciar uma protecao adequada no local de trabalho, ou pelos
beneficios da gestdo e consequente reducdo nos custos despendidos com a HST
relacionados com os acidentes de trabalho, as doencas profissionais, as baixas médicas
ou em pensoes por invalidez (Rodrigues et al., 2020), as relagoes entre estes diferentes

fatores, encontram-se sumariados na figura 4.
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Figura 4 - Modelo conceptual para uma aproximacao integrada na protecao e promogao da satide e seguranca
nos trabalhadores (Adaptado de Sorensen et al., 2021)

Pode observar-se na figura 3, a representacdo de um modelo integrado de HST, as
interacOes que ocorrem entre a empresa e os trabalhadores, as condicoes a que estes se
encontram sujeitos, as politicas empregues em HST, as caracteristicas da forca de
trabalho, os resultados que se procuram alcancar e os beneficios que se esperam

conseguir para os trabalhadores e o retorno que as empresas esperam alcancar.

A existéncia de servicos de HST tem ocupado um papel preponderante nas empresas,
assegurando que as condicdes de trabalho e saude se encontram garantidas, todavia
mesmo quando estes sistemas se encontram bem implementados, os acidentes de
trabalho continuam a ocorrer (Rodrigues et al., 2020; Homann et al., 2022). Os esforcos
conduzidos neste sentido atingem muitas vezes um méaximo de eficicia nas medidas
alcancadas, continuando a ocorrer acidentes com maior ou menor gravidade, sem
qualquer nexo de causalidade com os riscos identificados, apresentando-se como causa,
os trabalhadores ficarem demasiado dependentes de um conjunto de procedimentos
deficitarios que condicionam o seu comportamento, impedindo que existe uma
flexibilidade e capacidade de avaliar os problemas que surjam no dia a dia dos mesmos.

(Homann et al., 2022).
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De acordo com o referencial normativo NP ISO 45001:2019, entende-se como objetivo
de um sistema de gestdao de HST como a estrutura necessaria para gerir os riscos e as
oportunidades de HST. O objetivo e os seus resultados pretendidos sdo os da prevencao
de lesoes e afecoes de satude relacionadas com o trabalho e proporcionar locais de
trabalho seguros e saudaveis, ressalvando a extrema importancia para a organizacao a
eliminacdo de perigos e minimizacao dos riscos através da aplicacdo de medidas eficazes
de prevencao e de protecao. Sempre que estas medidas se encontram aplicadas pelas
organizacoes através dos seus sistemas de HST, estas melhoram o desempenho da HST,
estando esta eficAcia também influenciada pela precocidade da aplicacdo destas acdes
para tratar oportunidades de melhoria. Um sistema de HST pode ainda ajudar as
organizacoes no cumprimento de requisitos legais e outros. Ainda de acordo com o
mesmo referencial, a organizacao deve compreender as necessidades e expectativas dos

trabalhadores e de outras partes interessadas e o ambito do sistema de gestao de HST
(IPQ, 2019).

A instituicdo de boas praticas a nivel regulamentar nos servicos de HST apresenta
beneficios como os apresentados por Walters (2021), que descreveu na préatica cinco
mecanismos de suporte: (i) a atividade do regulador do servico de HST; (ii) a presenca
de servicos de prevencao externos; (iii) o incentivo econémico; (iv) o envolvimento da
cadeia de abastecimento; e (v) a influéncia que a sociedade exerce na forma de
organizacoes de trabalhadores, sindicatos, profissionais de HST, organizagoes
regulamentadoras, ou até o contexto politico, econémico e social, entre outros (Walters

et al., 2021). Todas estas sinergias encontram-se representadas na figura 5.
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Figura 5 - Sinergias dos cinco mecanismos de implementacao de boas praticas de HST (Adaptado de Walters
et al., 2021)

A implementacao deste tipo de mecanismos, conforme ilustrados na figura 3, onde existe
uma cadeia intrinseca nas relacoes entre o tipo de HST que se implementa, os recursos
disponiveis, as caracteristicas do sistema e as capacidades deste, conseguem-se obter
vantagens no curto prazo de tempo, resultando em melhoras praticas e cumprimento das
normas. Também se conseguem obter beneficios no longo prazo, estes de carater
econOmico, sociais, legais e normativos, fornecem ferramentas praticas com o objetivo
de alcancar um melhor servico de HST. Estes mecanismos permitem moldar as
caracteristicas, as capacidades e os recursos que as organizacoes dispdoem no desenho do
seu processo de HST. Também influenciam as caracteristicas, capacidades e os recursos
que as empresas dispoem quando formam os seus sistemas de decisao, implementacao e

cumprimento de HST (Walters et al., 2021).

De acordo com Walters et al. (2021), o Estado tem um papel fundamental devendo
promover acoes publicitarias na reformulacao das normas sociais referentes a HST, para

que exista uma consciencializa¢ao por parte das empresas da importancia da seguranca
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e satde no trabalho. A sociedade por seu lado também tem um pepel relevante, podendo
exercer uma maior pressao sobre as empresas para que estas invistam cada vez mais
recursos nos servicos de HST. Os autores explicam também o papel dos servicos de
prevencgao, sejam estes de cariz interno ou externo, no fornecimento de conhecimento
especializado na montagem dos sistemas e HST nas empresas. Também o papel a
desempenhar pelo estado para compensar e reabilitar os trabalhadores que tenham
sofrido lesoes, pode influenciar os motivos econémicos das empresas disponibilizando
subsidios que promovam alteracoes e melhorias nos locais de trabalho e ajustando os
prémios de seguros de acordo. O forte papel dos agentes reguladores na procura de
estratégias de dissuasao de cariz econémicos demonstrando as empresas o custo do nao
cumprimento ser elevado, e a0 mesmo tempo promover a distribui¢ao de subsidios com
objetivos especificos. Por fim, apresenta-se também o papel dos agentes reguladores e a
sua influéncia nas cadeias de abastecimento, procurando estimular motivos econémicos,
sociais e normativos para melhores praticas e cumprimento da HST nas empresas ao
mesmo tempo que se asseguram melhores condicoes de HST para os trabalhadores

envolvidos nas cadeias de abastecimento.

Segundo o relatério estratégico da UE sobre a HST para os anos de 2021 a 2027, estima-
se que na UE existam cerca de 170 milhdes de trabalhadores. Tem-se verificado uma
evolucao positiva nos acidentes mortais ao nivel europeu nas ultimas trés décadas,
registando-se uma diminuicao de cerca de 70% (European Commission, 2021). Esta

reducio encontra-se ilustrada na figura 6.
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Figura 6 - Evolucao dos acidentes fatais no periodo entre 1994-2018 derivados do trabalho na UE por cada
100.000 trabalhadores (European Commission, 2021)

Esta reducao deveu-se essencialmente a reducao efetiva da industrializacao, a melhores

cuidados de satide disponiveis, e também a um papel bastante relevante desempenhado
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pela EU-OSHA, fornecendo guias e ferramentas, que conjuntamente com outras
ferramentas de indole nacional, fornecem informacao especifica para as empresas e
auxiliam os empregadores no processo da avaliacdo do risco. As ferramentas e os
recursos sao disponibilizados online no site da EU-OSHA nomeadamente, as
ferramentas de informacdo como a “OSHwiki” com os mais variados conceitos sobre a
HST, a ferramenta “OiRA” que permite realizar uma avaliagao de riscos, as “Ferramentas
e orientacOes praticas”, os infograficos, passando pelas campanhas como “Locais de
trabalho Seguros e Saudaveis”, publicacoes recomendadas, estatisticas, legislacao, entre
outros (EU-OSHA, 2021; European Commission, 2021) . Todavia, ainda ocorrem mais
3300 acidentes mortais e trés milhoes e cem mil acidentes nao fatais no conjunto da UE.
Calcula-se ainda que morram de doencas profissionais duzentos mil trabalhadores

anualmente (European Commission, 2021).

Associado ao elevado custo em vidas, o elevado custo associado aos acidentes e doencas
relacionadas com o trabalho, estimando-se um custo de 3,3% do produto interno bruto
(PIB) da UE, traduzindo-se num valor de 460 mil milhoes de Euros em 2019 (European

Commission, 2021). O impacto do custo apresenta-se na figura 7.
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Figura 7 - Custos imputados a sociedade devido aos acidentes de trabalho e doenca (European Commission,
2021).

Como observavel na figura anterior é possivel quantificar os custos diretos, todavia
torna-se impossivel de calcular os custos associados ao bem-estar. As boas préaticas de
HST tornam as organizacoes mais produtivas, competitivas e sustentaveis, calculando-
se que por cada euro investido em HST, se consegue obter um retorno de dois euros. Um
sistema robusto de HST, desenhado para atender as necessidades das pequenas e médias
empresas (PME), que constituem a maioria do tecido empresarial europeu, permite
desenvolver uma economia mais sustentavel e reduzir os custos da satide em geral. Em
sentido oposto, o nao investimento em HST apresenta elevados custos ao nivel do

individuo, para as empresas e para a sociedade em geral (European Commission, 2021).
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Capitulo 3

Ergonomia

Neste capitulo abordam-se os conceitos de Ergonomia, Ergonomia de Producao e de
lesdes miusculoesqueléticas, e algumas das ferramentas existentes para realizar a

avaliacdo ergonomica e psicossocial dos locais de trabalho.

3.1 A Ergonomia e a sua Aplicabilidade

A Ergonomia desenvolveu-se durante a segunda guerra mundial, quando pela primeira
vez, se aplicou de uma maneira sistematica e coordenada o uso da tecnologia com as
ciéncias humanas. Devido ao surgimento de problemas na operagdo de maquinaria
militar complexa, com o esfor¢co combinado de fisiologistas, antropologistas, médicos,
cientistas e engenheiros procurou-se dar resposta a estes problemas. Esta abordagem
multidisciplinar revelou apresentar resultados muito promissores e que continuou a ser

empregue apos a guerra na indastria (Dul and Weerdmeester, 2003).

Para a maioria das pessoas, a palavra Ergonomia encontra-se associada com o conforto
nas cadeiras de escritorio, com a altura a que se situam os monitores de computador, ou
os dispositivos apontadores de mao (vulgo rato), mas também com outros produtos
muitas vezes “apelidados” de “ergondmicos” como mochilas ou ferramentas de
jardinagem. A etimologia da palavra Ergonomia, deriva do grego ergon (trabalho) e
nomos (leis) e traduz-se sensivelmente como a “ciéncia do trabalho” (Berlin and Adams,
2017). A Ergonomia € a ciéncia que se preocupa em compreender as interacoes entre as
pessoas e os elementos de um sistema, aplicando a teoria, os principios, os dados e
métodos na otimizacao do bem estar humano e na melhoria da performance do sistema

(Dul and Weerdmeester, 2003).

Todavia, Ergonomia é um termo com um significado muito geral. Podendo significar algo
desde uma atividade fisica e as exigéncias do trabalho, ou como o ser humano
compreende as instrucoes e interfaces, ao trabalho de equipa e a motivacao e a sua
influéncia no bem-estar humano e eficiéncia. Pode ainda incluir os aspetos do
envelhecimento, as condi¢Oes de trabalho, os equipamentos de protecao individual, entre
outros. Ou seja, qualquer aspeto do trabalho que envolva atividade humana pode ser

considerada do ponto de vista da Ergonomia (Berlin and Adams, 2017).
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Seja no trabalho ou em situacoes do dia a dia, o foco da Ergonomia é o homem. Existindo
um grande ntimero de fatores que desempenham um papel na Ergonomia, estes podem
incluir a postura do corpo e o movimento (como sentar, estar em pé, levantar, puxar e
empurrar), fatores ambientais como (ruido, vibracao, iluminacao, clima e substancias
quimicas) e a informacao e operacao (informacao adquirida através de meios visuais, ou
outros sentidos, controlos e a relagao entre os displays e os controlos), mas também pelo
fator organizacional (como tarefas adequadas ou trabalhos interessantes). Estes fatores
determinam numa larga maioria a seguranca, conforto e satiide no trabalho (Dul and

Weerdmeester, 2003).

Ao longo dos anos reconheceu-se o papel da Ergonomia fisica como uma area que se
focava apenas nos aspetos fisicos e musculoesqueléticos, contudo surgiu a consideracao
pelo papel da Ergonomia cognitiva e a sua funcdo no avaliar da carga exercida pelo
trabalho no setor industrial. O principal objetivo da Ergonomia cognitiva é melhoria do
desempenho na realizacdo de tarefas complexas e dinamicas em ambientes
tecnologicamente avancados, através do suporte efetivo, pela compreensdo dos
principios fundamentais associados as atividades humanas com os principios do design

da engenharia e desenvolvimento (Brunzini et al., 2021).

A Ergonomia organizacional concentra os seus esforcos na otimizacao dos sistemas de
trabalho, incluindo as suas estruturas organizacionais, politicas e processos.
Considerando como pontos chave a interacao entre o sistema e a pessoa na comunicacao,
na gestao de recursos humanos, no desenho e gestao do trabalho, no trabalho em equipa,
no desenho participativo, no trabalho cooperativo e na gestao da qualidade (Karwowski,

2006).

3.2 A Ergonomia de Producao

As linhas de producdo sdo responsaveis pela manufatura de todo o tipo de produtos,
contemplando desde uma producao em massa, até a customizacao de produtos. As linhas
de producao sao responsaveis por uma grande parte do investimento das organizacoes,
mas também absorvem a maioria da forca de trabalho das empresas (Abdous et al.,

2022).

Uma linha de producao é composta por postos de trabalho, nos quais ocorrem uma série
de diferentes operacoes denominadas de tarefas, estas desempenhadas por maquinas ou
pelos trabalhadores. Quando as tarefas apresentam um cariz manual, recorre-se ao

auxilio de ferramentas (Finco et al., 2021). Compreender e introduzir melhorias numa
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linha de produgao leva a melhores resultados nas empresas, com efeitos positivos ao
nivel da economia global e na seguranca e satde da forca de trabalho (Abdous et al,
2022). O processo de montagem manual requerido para a obtenc¢ao do produto final é
um dos passos mais importantes no processo produtivo devido ao valor acrescentado que
representa, bem como a contribuicdo para a qualidade do produto final (Finco et al.,
2020). A Ergonomia encontra-se diretamente relacionada com o desenho eficiente,
produtivo, lucrativo e seguro nos sistemas de producao para os trabalhadores (Abdous

et al., 2022).

Considerando que qualquer responsavel por um sistema de producao deseja que todos
os subsistemas funcionem combinadamente, com facilidade e o mais eficiente possivel.
Todavia, quando parte do sistema de producao é humano, o desempenho encontra-se
invariavelmente dependente da performance diaria dos trabalhadores. E ainda que os
trabalhadores fornecam um potencial enorme de flexibilidade, inovacao e capacidade em
solucionar problemas no sistema de producao, estes encontram-se sempre suscetiveis ao
risco de desenvolver LMERT, como resultado do trabalho fisico. Os sintomas que
derivam deste risco incluem desconforto, dor e lesdes recorrentes, resultando em
sofrimento, incapacidade para trabalhar e custos para as empresas (Berlin and Adams,

2017).

Existem na literatura diversos estudos da aplicacao da Ergonomia no contexto produtivo,
exemplos como o apresentados pelos autores Shaw et al. (2022), que desenvolveram um
estudo capaz de dar resposta ao problema das dores cronicas reportadas pelos
trabalhadores com mais idade. Desenvolvendo e adaptando um grupo de intervencao
apoiado pelos empregadores, adaptado a partir dos principios da auto gestao da dor e da
doenca para o contexto laboral, culminando num maior envolvimento e uma reducao nas

limitacOes do trabalho (Shaw et al., 2022).

Os efeitos sentido nos membros superiores quando se exercem cargas verticais e
horizontais, realizando movimentos de empurrar ou puxar na presenca de ferramentas
encontra-se descrito pelos autores Song et al.(2021), os quais estudaram o efeito ao nivel
dos mausculos e quais destes se encontram mais fortemente afetados pelas cargas
exercidas. Os dados recolhidos permitem fornecer pistas no futuro desenho de
ferramentas ao nivel ergonomico de forma a minimizar os impactos nas tarefas, que
exijam a realizacdo de movimentos repetitivos de puxar ou empurrar (Song et al., 2021).
Yazdanirad et al. (2022), desenvolveram e validaram uma ferramenta de avaliacao de

riscos musculosqueléticos, considerando como variaveis os fatores fisicos e pessoais. A
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ferramenta desenvolvida permite identificar e avaliar os fatores de risco
musculoesqueléticos considerando os fatores pessoais e ocupacionais, conseguindo
ainda resolver o problema da sobrestimacdo que costuma ocorrer nas avalia¢des de risco
das LMERT.

Outro exemplo foi apresentado por Cort et al. (2021), que procuraram conhecer os
fatores de risco associados a utilizacao de ferramentas elétricas e o contra movimento
que o operador necessita de realizar para evitar a rotacado da ferramenta na industria
automotiva, verificaram que sujeitando a operador a menores forcas na operacao dos
equipamentos, resultou numa uma redugao das LMERT quando operando este tipo de

equipamentos.

Ja o estudo conduzido por Seidel et al. (2021), procurou estudar o esforco realizado pelo
pulso e pelo cotovelo, quando se desempenhavam tarefas repetitivas baseando-se na
metodologia do valor limite para a atividade manual, desenvolvendo para tal uma
ferramenta automatizada capaz de realizar esta avaliagdo. Esta ferramenta permitiu
desenvolver medidas preventivas e implementar recomendacoes prévias, permitindo

assim estimar mais facilmente a ocorréncia dos fatores de risco fisicos.

Ragani et al. (2022), procuraram utilizar um sensor inico na forma de um acelerémetro
capaz de estimar a duracdo e a frequéncia das tarefas, tarefas estas como o ntimero de
vezes que se realizavam levantamentos e quantas vezes se realizava o movimento de
puxar. Com esta ferramenta e a utilizacdo de ferramentas ergonémicas como o Lifting
Fatigue Failure Tool (LiFFT) e a Shoulder Tool permitiram determinar os fatores de

risco.

Também as capacidades mentais se encontram dependentes de um bom suporte,
estimulo e oportunidades de recuperacdo. As interagbes que existem entre os
trabalhadores contribui para este bem estar, estimulando um sentimento de pertenga,
porém se estas relacoes se revelarem disfuncionais podem ser a causa de desmotivagao,
dessatisfacao e falta de empenho, ou seja, resumidamente o objetivo da Ergonomia de
Producao ¢é o desenho de um local de trabalho que seja construido proactivamente com
o intuido da remocao do risco de lesao, dor, desconforto, desmotivacao e confusao

(Berlin and Adams, 2017).
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3.3 Lesoes Musculoesqueléticas

Nesta subseccao detalha-se o sistema musculosquelético, repartido primeiramente pela

descricao do sistema esquelético e posterior descricao do sistema muscular.

3.3.1. O Sistema Musculosquelético

O corpo humano é um sistema mecanico que obedece as leis da fisica. Muitos dos
mecanismos ao nivel da postura e no controlo do balanco, essenciais para as atividades
mais basicas, operam fora do controlo consciente da mente. O esqueleto humano
desempenha um papel vital no suporte ao corpo, e pode comparar-se a um andaime que
suporta todas as outras partes do corpo. Como qualquer sistema mecanico, o corpo é
capaz de ser sujeito a um stress limitado, este imposto por uma fonte interna ou externa
e pode ser de natureza aguda ou crénica (Bridger, 2017b). As funcées do sistema

esquelético e muscular, encontram-se sumariadas na seguinte tabela 5.

Tabela 5 — As principais fun¢oes do sistema musculo-esquelético (Adaptado de Bridger, 2007).

Sistema Esquelético
Suporte
Protecao (o cranio protege o cérebro e a caixa torécica o coracio e os pulmoes).
Movimento (os musculos encontram-se acoplados ao osso e quando existe movimento este ocorre por
efeito de manivela dos ossos e dos ligamentos)
Hematopoese (producio de glébulos vermelhos na medula 6ssea)
Sistema Muscular
Produzir movimento nas partes do corpo
Para manter a postura
Produgéo de calor

O sistema musculo-esquelético, fornece a estrutura priméria no movimento e é composto
pelo esqueleto, pelos musculos e pelos ligamentos. Estas estruturas permitem ao corpo
humano a capacidade de se mover, de suportar o esforco fisico e de recuperar as
capacidades do corpo ap6s a exaustdo. Este sistema encontra-se particularmente
envolvido quando se realiza um esforco fisico, todavia também os sistemas nervoso,
respiratério e circulatério desempenhem um papel importante na capacidade de
funcionamento normal do sistema, sendo estes também afetados pelo esforco fisico
despendido (Berlin and Adams, 2017). O sistema musculo-esquelético pode ser

observado na figura 8.
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Figura 8 - O sistema musculo-esquelético ( Berlin and Adams, 2017).

A postura adotada é muitas vezes imposta pelo tipo de tarefa a desempenhar ou pelo local
do trabalho, a manutencao de posturas estaticas por longos periodos de tempo pode levar

a queixas no sistema musculo-esquelético (Dul and Weerdmeester, 2003).

Este sistema permite ao corpo humano transformar energia quimica em movimento, de
maneira a suportar a carga fisica e realizar trabalho de uma forma dinamica, estavel,
flexivel e adaptavel. Todavia € possivel exercer uma carga excessiva no corpo, levando a
que este sistema se ressinta, quando sujeito a uma forca excessiva ou desgaste. Com o
intuito de evitar esta falha do sistema, deve-se assegurar que se conhece intrinsecamente
cada uma destas estruturas que fazem parte deste sistema, como sao formadas, como se
movimentam, como respondem quando expostas a uma carga e se conseguem regenerar-

se posteriormente (Berlin and Adams, 2017).

3.3.2. O Sistema Esquelético

O sistema esquelético do corpo humano contém cerca de 200 ossos com as respetivas
articulagoes e tecidos conectores associados. Esta estrutura consiste num tipo de células
especiais que se encontram embutidas numa matriz extracelular de fibras. Os ossos
fornecem a estrutura de suporte, os ligamentos funcionam como os elementos
conectores entre os 0ssos nas articulacoes e os tendoes ligam os muasculos com o osso
(Kroemer, Kroemer and Kroemer-Elbert, 2020). Uma representacdo do sistema

esquelético encontra-se ilustrada na figura 9.
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Figura 9 — Representacio do sistema esquelético (Kroemer, Kroemer and Kroemer-Elbert, 2020).

O sistema esquelético apresenta uma funcao de suporte do proprio peso do corpo tal
como desempenha também uma funcao de protecio aos 6rgaos vitais (cérebro, coracao,
pulmoes e medula espinal) e dos nervos. Permite regenerar o tecido 6sseo, produz os
globulos vermelhos, auxilia no movimento, armazena minerais como o calcio e o foésforo

e permite ainda o armazenamento de energia quimica (Berlin and Adams, 2017).

A mao faz parte do sistema esquelético e consiste num conjunto de 27 ossos,
apresentando uma estrutura complexa com diferentes seccoes e mobilidades (figura 10).
O movimento da mao encontra-se intrinsecamente associado com o movimento do braco

(Kroemer, Kroemer and Kroemer-Elbert, 2020).
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Figura 10 — Representacdo dos ossos no sistema mao (Kroemer, Kroemer and Kroemer-Elbert, 2020)

Conforme se pode observar na figura 10, junto ao pulso um grupo de ossos denominados
carpos, seguido pelos metacarpos na base das maos e os cinco dedos constituidos pelo
polegar e restantes quatro dedos num grupo denominado de falangites. Estes ossos
denominados de carpos, fornecem protecao aos vasos sanguineos presentes, aos nervos
e a tendoes importantes que permitam o movimento dos dedos. Todos estes passam por
um canal estreito no pulso denominado de canal carpico (Berlin and Adams, 2017;
Kroemer, Kroemer and Kroemer-Elbert, 2020). A representacao de um corte transversal

ao sistema da mao segue é apresentado na figura 11.
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Figura 11 — Representa¢do de um corte transversal ao sistema da mao (Kroemer, 2017).

Na figura anterior observa-se a representacdo dos ossos carpicos, dos ligamentos que
formam o canal carpico, local por onde atravessam os tenddes e os nervos. E neste canal
que surge a sindrome do canal carpico. Uma vez que existem milhares de terminacoes
nervosas responsaveis pela sensacao nos dedos, quando ocorre um inchacgo neste canal
densamente povoado (como por exemplo, na realizacao de tarefas altamente repetitivas
ocorre o fenéomeno de inflamagio) ocorrendo um aumento na pressao. Esta pressao por
sua vez afeta o movimento nos tendoes, tornando o movimento dificil e doloroso
provocando assim a sindrome do canal carpico que resulta em lesdes de cariz

permanente ou temporaria (Kroemer, 2017a; Toyoshima et al., 2021).

As articulagdes sao estruturas que existem como elementos de ligacao entre diferentes
0ssos, cartilagem ou para os dentes. Existem diferentes tipos de articulagoes, existindo
articulacoes funcionando apenas como elementos de pura ligacao entre os ossos sem
capacidade de movimento, enquanto que existem outro tipo de articulacoes que
permitem a existéncia de movimento ou exibindo alguma forma de flexibilidade. As
articulagdoes que permitam um, dois ou trés graus de liberdade denominam-se de
articulacoes sinoviais. Entre as articulagdes sinoviais existe uma cavidade sinovial com a
presenca de um fluido entre as cartilagens que apresenta como funcao a lubrificacio da
articulacdo, permitindo um movimento mais suave e com menor friccdo entre as

extremidades dos ossos. Dependendo do tipo de articulacao, pode ainda existir uma
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elevada concentragdo de tecidos filamentosos com func¢ao de ligacdo, capazes de
aguentar elevadas tensoes (Berlin and Adams, 2017). Na figura 12, apresenta-se uma

ilustracao do sistema articular.
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Figura 12 — Representacio do sistema articular (Berlin and Adams, 2017)

E possivel observar na figura anterior, que a espessura da cartilagem é maior na zona
central desta, o que resulta num processo de desgaste superior nas extremidades, este
problema acentua-se com o avangar da idade e deve-se a diferentes fatores, como a
reduciao na producdo do fluido sinovial, reduzindo assim a lubrificacdo presente, a
cartilagem desgasta-se tornando-se menos densa, ou fatores de cariz genético e pela
reducdo no tamanho das fibras dos ligamentos (Berlin and Adams, 2017; Kroemer,

Kroemer and Kroemer-Elbert, 2020).

A coluna vertebral é responsavel pelo suporte do tronco e da cabeca. E composta por
agrupamentos de 24 ossos, denominados de vertebras. Este sistema é responsavel pelo
suporte de toda a massa corporal superior, sofrendo tensées de compressao, dobramento

e rotacao (Kroemer, 2017a). Um exemplo deste sistema segue na seguinte figura 13.
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Figura 13 — Representacio do sistema da coluna vertebral (Kroemer, 2017).

E possivel observar na figura anterior a estrutura da coluna vertebral, composta como
referido anteriormente pelas vertebras da regiao lombar, toracicas e cervicais, onde entre
cada vertebra existe uma camada composta por filamentos e cartilagem que encapsula
um disco eléastico, macio e gelatinoso. Estes discos permitem a existéncia de movimento
e flexibilidade bem como na absorc¢ao de choques verticais. As principais funcoes deste
sistema primam pela protecdo dos nervos, pelo suporte da cabeca, permitem
movimentos de rotacdo e de flexdao para a frente, para tréas e laterais. Transferem ainda
as cargas e o torque exercido quando se realizam movimentos de puxar, empurrar,
levantar e carregar (Berlin and Adams, 2017). Na figura 14, encontra-se ilustrada a

estrutura de uma vértebra.
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Figura 14 — Representacdo de uma vértebra (Kroemer, Kroemer and Kroemer-Elbert, 2020).

Na figura anterior observa-se o corpo principal da vertebra, com a parte da frente da
vertebra representada pela zona plana (em cima e em baixo) entre os discos
intervertebrais. A parte detras da vertebra apresenta uma morfologia arqueada, local por
onde atravessa a espinal medula, este arco serve ainda de protecao da espinal medula ao
longo da toda a extensao de toda a coluna vertebral (Kroemer, Kroemer and Kroemer-
Elbert, 2020). Uma representacdo das cargas e movimentos a que as vertebras se

encontram sujeitos é apresentada na figura 15.
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Figura 15 — Representacao das cargas e movimentos das vértebras (Kroemer, Kroemer and Kroemer-Elbert,
2020).
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Conforme se pode observar na figura anterior, este sistema vertebral encontra-se sujeito
a essencialmente a tensoes de compressao, corte, flexao e torcao. A relacao entre a carga
e as capacidades de tolerancia de cada individuo determina se est4 a ocorrer uma sobre
carga ou mesmo uma lesdo, recomendando-se uma adaptacdo das tarefas e
equipamentos para acomodar as capacidades e preferéncias individuais no campo da

Ergonomia (Kroemer, Kroemer and Kroemer-Elbert, 2020).

3.3.3. O Sistema Muscular

O sistema muscular é composto por diferentes tipos de muasculos, existindo musculos
associados aos ossos denominados de musculos esqueléticos, masculos lisos e masculo
cardiaco. Existem cerca de 600 musculos individuais representando cerca de 40 a 50%
do peso do corpo humano. O mecanismo de funcionamento de muitos mtsculos ocorre
por via antagobnica, significando que o movimento de contracao de um é oposto pelo par,
ou seja, quando um se encontra contraido, o outro encontra-se relaxado permitindo a
ocorréncia de movimento (Berlin and Adams, 2017; Kroemer, Kroemer and Kroemer-

Elbert, 2020). Este sistema encontra-se representado na figura 16.
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(Fascicle)

Actin
filaments

Myosin
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Figura 16 — Representacdo do misculo e os seus componentes (Kroemer, Kroemer and Kroemer-Elbert,
2020).

Na figura 16, é possivel observar a constituicao de um tecido muscular, constituido por
um empacotamento de fibras. As fibras encontram-se constituidas por fibrilas que por
sua vez sao constituidos por filamentos de actina e miosina. Os tecidos musculares
apresentam essencialmente quatro caracteristicas. A capacidade de se excitarem, ou seja,

a capacidade de responderem a estimulos, a capacidade de contracdo quando
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estimulados, a capacidade de extensibilidade o que permite ao musculo estender sem
sofrer dano e por fim a capacidade elastica que permite alcancar a forma original do

musculo apos este exercer esforco fisico (Berlin and Adams, 2017; Kroemer, 2017a).

3.3.4. As Lesoes Musculoesqueléticas mais Comuns

As LMERT por defini¢do sao patologias de natureza crénica nos membros superiores,
mas também afetam outras zonas do corpo como as costas na forma de Raquialgias e por
defeito apresentam como caracteristica as lesoes relacionadas com o trabalho. Estas
lesdes cronicas nos membros envolvem os tendoes, os musculos, ossos e cartilagem, a
bursa e os nervos do sistema periférico (Karwowski, 2006; Uva et al., 2008). As LMERT
encontram-se identificadas como o problema de satide mais comum na Europa. Estes
problemas resultam em consequéncias para os trabalhadores, mas também para as
empresas, resultando em elevados niveis de absentismo provocados por doenca e
diminui¢oes na produtividade (De Kok et al., 2019). As LMERT caracterizam-se por
sintomas como dor (maioritariamente localizada, mas que pode irradiar para outras
zonas do corpo), pela sensacao de dorméncia ou de “formigueiros” na area afetada ou
circundante, pela sensacao de peso, fadiga (ou desconforte localizado) e pela sensacao de
perda ou mesmo perda de forca (Uva et al., 2008). Apresenta-se na seguinte tabela 6

algumas das LMERT nos membros superiores mais comuns.

Tabela 6 — Apresentacio de algumas das LMERT mais comuns e as estruturas anatémicas envolvidas
(Adaptado de Karwowski, 2006; Uva et al., 2008)

Estruturas anatémicas envolvidas Exemplos de possiveis LMERT

Tendinites; peritendinites; tenossinovites;
tendinites de insercéo, sinovites das articulagoes

_ (ombro e cotovelo) e a epicondilite (pulso)
Tendoes

Sindrome de Quervain (tenossinovite estenosante

do tendao do extensor)

Dedo em gatilho

Compressao do nervo mediano: (Sindrome do
canal Carpico que ocorre no pulso e a sindrome do

Nervos pronador redondo)

Aprisionamento do nervo ulnar: sindrome do

canal cubital no cotovelo e a sindrome de Guyon

Sindrome da vibracdo mao-braco

Sistema vascular/circulatorio Sindrome do martelo de hipotenar

Sindrome de Raynaud

. . Osteoartrite das articula¢des/ doenca degenerativa
Sistema articular . .
das articulagoes

Misculos Sindrome do pescogo tenso
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Bursa Bursite das articulacoes

Lombalgias
Costas

Cervicalgias

Conforme apresentado na tabela 6, pode-se verificar que os tendoes, o sistema nervoso
e sistema vascular e as costas encontram-se entre os sistemas mais afetados por este tipo

de patologias.

Os fatores de risco responsaveis pela ocorréncia de lesdao e micro falha na estrutura dos
tecidos musculoesqueléticos encontram-se assim bem estabelecidos. Fatores estes como
elevadas frequéncias de repeticao, elevada forca exercida, posturas erradas e duragoes
de exposicao longas (Naweed et al., 2022). Conhecidos estes fatores, encontram-se
amplos exemplos de caso de estudo relativos a LMERT, como o estudo realizado por
Qamruddin et al. (2022), que estudaram o efeito das vibracées transmitidas as maos com
a utilizacdo de ferramentas, maquinaria ou equipamento de trabalho que transmitiam
vibracao as maos em trabalhadores de oficinas de pneus que trabalhavam com este tipo
de ferramentas. Para averiguar a prevaléncia desta LMERT, foi realizada uma
comparacao entre um grupo com elevada exposicao com outro exposto moderadamente,
e desta forma foram identificados os fatores relacionados com o desenvolvimento desta

tipologia de lesao.

Griaf et al. (2021), conduziram um estudo no campo da ergonomia de otimizacdo em
contexto de trabalho manual de precisdao, onde os trabalhadores realizam tarefas de
inspecao ao nivel da qualidade de produtos de borracha na indistria automével com o
auxilio de lupas. Recorrendo a utilizacao de camaras estudaram as posturas na posicao
em pé ou sentado com o intuito de melhorar a postura do pescoco e a respetiva reducao
na tensao muscular, quando eram realizados trabalhos precisos de inspecao no local de
trabalho.

Por sua vez Meyers et al. (2021), conduziram um estudo com o intuito de compreender
quais os fatores de risco envolvidos no desenvolvimento do sindrome da coifa dos
rotadores ao longo de um estudo de dois anos em trabalhadores do setor industrial e de
saude, estudando quais as tarefas e os esforcos vigorosos despendidos (taxas, ciclos e

esforco), as vibracoes e as posturas ao nivel dos membros superiores (flexao).

Kuijer, van der Pas and van der Molen (2020), descreveram a utilizacao do computador
como um fator de risco na ocorréncia de neuropatia ulnar quando existe uma pressao

prolongada no cotovelo. Sugerindo a ado¢ao de medidas como a utilizacao de suportes
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para o antebraco e para o cotovelo, bem como a reducao na utilizagao de ratos e teclados
e ainda promovendo uma alterna¢ido de tarefas mais frequente. No estudo sobre o
desenvolvimento de patologias cronicas ao nivel do ombro na inddstria de manufatura
automovel, Diez-Caballero et al. (2020) procuraram conhecer e analisar a influéncia dos
diferentes fatores de risco individuais e ocupacionais neste tipo de industria. De modo, a
desenvolverem um modelo capaz de prever os fatores de risco combinados no

desenvolvimento de tendinites neste setor.

Ja os autores Pitts et al. (2021), procuraram conhecer o papel do responsavel da HST ao
nivel das maos em contexto industrial na prevencdo de lesées ao nivel dos membros
superiores, apresentando para tal, casos de estudo para o sindrome do canal carpico,

para a epicondilite lateral e para a fibrocartilagem triangular (Pitts et al., 2021).

3.4. As Técnicas Ergonémicas

Varios estudos conduzidos em operadores de producao em diferentes paises confirmam
a alta prevaléncia de LMERT. Considerando o envelhecimento da forca de trabalho, a
reducao dos riscos fisicos ergonémicos tem se revelado como uma prioridade na agenda
dos gestores de producao nas linhas de montagem. Estes fatores podem incluir, como
apresentado anteriormente, o levantamento de cargas pesadas, os movimentos

repetitivos, as vibracoes, entre outros.

Avaliar estes fatores permite detetar os riscos no local de trabalho, existindo assim varios
métodos e ferramentas ergondmicas capazes de realizar esta tarefa, incluindo métodos
diretos, métodos observacionais, métodos subjetivos e outros métodos psicofisicos (Otto
and Battaia, 2017). A implementac¢io de programas dedicados a redu¢ao da exposicao as
LMERT ¢é a melhor estratégia de prevencdo. Dentro das mais variadas técnicas de
avaliacdo, os métodos observacionais sao os mais utilizados. Estes métodos revelam ser
nao dispendiosos, de facil utilizacao, flexiveis e ndo interferem no realizar da tarefa pelo

trabalhador (Kee, 2021).

3.4.1 Identificacao e Avaliacao de Riscos Ergonomicos

Apresentam-se assim as diferentes técnicas de cariz ergon6mico. Estes métodos
dividem-se em métodos diretos (como a colocacdo de sensores nos trabalhadores
enquanto estes desempenham as suas tarefas), métodos semidirectos (consistem na
observacao da realizacao da tarefa recorrendo a software para a posterior analise) e por
fim os métodos indiretos (que empregam questionarios). De todos os métodos, os

indiretos apresentam-se como os menos dispendiosos, enquanto os métodos diretos e
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semidirectos acarretam um custo monetario na aquisicao destes softwares. Todavia os
métodos diretos apresentam elevada sensibilidade devido a automatizacdo e
virtualizacdo da informacao. Relativamente a complexidade os métodos diretos
apresentam-se intrusivos para os trabalhadores. J4 os métodos indiretos encontram-se

associados a elevados tratamentos estatisticos posteriores (Gomez-Galan et al., 2020).

Existem varias técnicas e ferramentas para realizar a identificacao e a avaliacao de riscos
ergondmicos, as quais se enumeram de seguida:
» Quako Working Posture Analysis System (OWAS) (Karhu, Kansi and Kuorinka,
1977);
* Rapid Upper Limb Assessment (RULA) (McAtamney and Nigel Corlett, 1993);
» Rapid Entire Body Assessment (REBA) (McAtamney and Hignett, 2004);
» Key Item Method (KIM) (Steinberg, Caffier and Liebers, 2006);
= Equacao de NIOSH modificada (Waters et al., 1993);
= Postural Loading on the Upper Body Assessment ( LUBA) (Kee and Karwowski,
2001);
»  Upper Limb Risk Assessment (ULRA) (Roman-Liu, 2007);
»  Occupational Repetitive Actions (OCRA) (Occhipinti, 1998);
= Job Strain Index (JSI) (Moore and Garg, 1995);
» Ergonomic Assessment Work Sheet (EAWS) (Schaub et al., 2013);
= Posture Activity Tools Handling (PATH) (Buchholz et al., 1996);
»  Workplace Ergonomic Risk Assessment (WERA) (Abd Rahman, Abdul Rani and
Rohani, 2011);
= Novel Ergonomic Postural Assessment Method (NERPA) (Sanchez-Lite et al.,
2013);
»  Threshold Limit Value for Hand Activity Level (TLV para HAL) (Latko et al., 1997).

Na aplicagdo destas técnicas e ferramentas é comum serem utilizados diversos
equipamentos, nomeadamente camaras de video, fitas métricas, balangas, luximetros,
sonémetros, entre outros (Lowe, Dempsey and Jones, 2019). Apresenta-se na figura 17

uma ilustracao representativa de algumas das técnicas e ferramentas mais comuns.
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Figura 17 - Representacdo de algumas das técnicas ergondémicas mais comuns (Adaptado de Roman-Liu,

2014).

Estes métodos de avaliacao de riscos ergonémicos, sao os mais comumente utilizados.

De seguida apresenta-se uma breve descricao de cada deles:

OWAS: este método foi desenvolvido originalmente por uma empresa
finlandesa. O método consiste na identificacdo de quatro tipo de posturas para as
costas, trés para os bracos, sete para os membros inferiores e considera ainda trés
distintas categorias para o peso exercido pelas cargas ou pela forca utilizada. A
técnica classifica combinacoes de quatro categorias em funcao do seu impacto no
sistema musculoesquelético para todas as combinacoes possiveis em funcao da
urgéncia requerida para a intervencao no local de trabalho. Na categoria de acao
I, descreve posturas normais que nao necessitam de particular atenciao. Na
categoria de acao II, as posturas devem de ser consideradas durante o proximo
exercicio de avaliacdo dos métodos de trabalho. Na categoria de acao III as
posturas adotadas devem de ser reconsideradas num futuro proximo. Por fim, na
categoria de acdo IV, as posturas devem de ser reconsideradas imediatamente.
Como vantagem apresenta a sua simplicidade e utilidade. Como limitacao, este
método nao diferencia entre os membros superiores nem considera partes do

corpo como o0 pescoco, cotovelos e pulsos. Também nao considera a
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repetibilidade dos movimentos nem a duracao sequencial das posturas (Gomez-

galan and Pérez-alonso, 2017; Kee, 2021).

RULA: este método permite realizar uma rapida avaliacdo da carga a que o
sistema musculoesquelético se encontra sujeito em funcdo das posturas do
pescoco, tronco, membros superiores, a fungdo muscular e a carga externa
exercida. Utilizam-se trés passos na utilizacao deste método, o primeiro consiste
na observacio das posturas, seja por observacio direta, por imagens ou videos. E
atribuida de seguida uma pontuacao referente a avaliacao das posturas adotadas.
Finalmente, atribuem-se niveis de acdo através de um sistema em escala,
composta por quatro niveis os quais recomendam o nivel de intervencao
necessario para a reducgao dos niveis de risco. O nivel acdo I dita que a postura é
aceitavel se esta nao for mantida ou repetida por longos periodos de tempo. O
nivel II dita que é necessario investigar e que alteracoes futuras podem ser
necessarias. O nivel III dita que as alteracoes devem ser realizadas brevemente.
E o nivel IV dita alteracoes imediatas. Apresenta-se como um método fiavel para
as tarefas repetitivas, apresenta aplicabilidade em diferentes tipos de trabalho,
ndo exige conhecimento especializado na fase da observacido, nao exibe
complexidade e permite ser aplicado com auxilio de software. Apresenta como
limitagOes o risco associado a tarefas que nao sejam permanentes, a avaliacao de
maneira independente cada lado do corpo e nao considera a escala temporal que
o trabalhador dispoe para realizar a tarefa (Otto and Battaia, 2017; Gomez-Galan

et al., 2020; Kee, 2021).

REBA: esta ferramenta é til na analise da postura e procura ser sensivel para
as posturas de trabalho imprevisiveis. Contempla os membros superiores, o
tronco, o pescoco e as pernas. Este método reflete o efeito das forcas de carga
externa (carga corporal que ocorre como resultado da manipulacdo manual de
cargas), bem como a forca exercida na forma da atividade muscular (carga
interna) influenciada por atividades estaticas, dinamicas, posturas erraticas ou
em rapida mudanga e o efeito de acoplamento e contempla cinco niveis de
atuacdo. O Nivel 0 nao considera existir necessidade de atuagdao. O nivel I
considera a possibilidade de avaliar e aplicar medidas corretivas. O nivel IT indica
a necessidade de aplicar medidas corretivas. O nivel III considera a
implementacdo de medidas corretivas a serem aplicadas o mais breve possivel.
Por fim, o nivel IV considera a aplicacdo de medidas no imediato. As principais

vantagens deste método é o seu custo/beneficio, a facilidade na aplicacao e
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permite ainda identificar os aspetos ergonomicos que gerem maior conflito a
partir da pontuaciao individual em cada parte do corpo. Como limitacao,
apresenta apenas a possibilidade de analisar as posturas individuais, ndo sendo
possivel analisar multiplas posturas sequencialmente, a avaliacdo é subjetiva
consoante experiéncia do avaliador e apenas considera a intensidade do esforco,
nao considerando a duracao e a frequéncia das posturas ao longo do dia (Hita-

Gutiérrez et al., 2020; Kee, 2021).

LUBA: é uma técnica que avalia a postura que a parte superior do corpo adota
quando sujeita a uma carga, o tempo a que se esta sujeito a carga e a forga,
considerando a zona da mao, do braco, do pescoco e das costas. Considera
movimentos de flexao e extensao no plano sagital. Considera ainda a postura dos
ombros, do cotovelo e dos pulsos. Esta técnica avalia o desconforto numa escala
de cinco niveis (Roman-Liu, 2014; Yazdanirad et al., 2018; Gorce, Jacquier-Bret

and Merbah, 2021).

KIM: é uma técnica 1til na avaliacio da movimentacao manual de cargas.
Considera uma de quatro posturas e € uma técnica que avalia a postura do corpo
qualitativamente. Encontra-se limitada a tarefas que envolvam levantar ou
empurrar. Considera como referéncia um dia inteiro de trabalho, e apresenta
como variaveis a distancia a que se transportam cargas, a velocidade, o local onde
se coloca a carga, a postura e as condi¢oes de trabalho. Este método funciona com
um principio de escala da menor para o maior nivel e baseia-se num modelo de
dose considerando a duracao e intensidade (Roman-Liu, 2014; Koklonis et al.,

2019).

Equacao de NIOSH: esta equagdo permite avaliar o risco na movimentacgao
manual de cargas em tarefas que considerem levantar ou baixar. Os parametros
levados em consideragao por esta equacgao consideram a localizagao horizontal
do objeto, a localizacao vertical do objeto, a distancia a que o objeto tem de se
deslocar, o angulo assimétrico, a frequéncia e o acoplamento. Todavia existem
limitacobes na aplicacio desta equacao, limitacoes estas relacionadas
especificamente com a aplicabilidade muito especifica da ferramenta. Assumindo
que qualquer atividade manual de cargas que nao seja relacionada com o
levantamento ou abaixamento de cargas é minima, e nao requer um gasto
significativo de energia, em particular quando se executem tarefas repetitivas.

Nao considera também condi¢oes imprevisiveis como cargas excessivas, ou
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escorregar ou cair, assumindo ainda que existem sempre condicoes ambientais
favoraveis (com temperaturas entre os 16°C e os 26°C, com humidades desde 35%
a 50%. Considera que existe um acoplamento ideal entre o trabalhador e a
superficie do local de trabalho ao nivel da friccao do cal¢cado. A tarefa de levantar
e de baixar é considerada também como de igual risco, o que pode nao ser
necessariamente a realidade quando os trabalhadores podem simplesmente
largar a carga ao invés de a pousar. Nao considera outros fatores de risco. (Waters

et al., 1993; Rajendran et al., 2021).

ULRA: é uma técnica que se foca exclusivamente nos membros superiores,
considerando a carga a que estes se encontram sujeitos e o risco relacionado com
as tarefas repetitivas. Considera as posturas ao nivel dos membros superiores, as
forcas a que estes se encontram sujeitos a duracao das tarefas, o ciclo na repeticao
das mesmas e as atividades que as constituem. Cada ciclo considera ainda as

forcas exercidas (Roman-Liu, Groborz and Tokarski, 2013; Roman-Liu, 2014).

OCRA: é um método que se foca na avaliacdo dos membros superiores na
realizacdo de tarefas repetitivas. Esta avaliacdo baseia-se num ntimero de ac¢des
técnicas. Este ntimero € o produto resultante de multiplicadores que descrevem
arepetibilidade de uma tarefa nos membros superiores, a forca exercida, nimero
de ciclos, a repetibilidade, as posturas e o periodo de recuperacdo. Esta
ferramenta encontra-se dividida em duas, com o OCRA index que permite uma
analise detalhada ao posto de trabalho e subsequente modificacdo e a OCRA
check-list, que permite realizar um levantamento inicial dos postos de trabalho,
de maneira a compreender qual ou quais podem levantar problemas de natureza
biomecanica e potencialmente perigosos para o operador (Roman-Liu, 2014;

Fontana and d’Errico, 2021).

JSI: é um método que considera seis variaveis, a intensidade do esforco, a
duracao do esforco, o esforco por minuto, a postura do pulso/mao, a velocidade
do trabalho e a duracdo da tarefa. As variaveis da intensidade do esforco, a
postura do pulso/mao e a velocidade do trabalho apenas sao avaliadas de uma
maneira qualitativa. Este método apresenta utilidade para os fatores descritos
considerando que ndo ocorrem variacoes na tarefa e no ciclo a desempenhar.
Permite prever o desenvolvimento de problemas ao nivel dos musculos, dos

tendoOes na area do pulso, com particular destaque para a sindrome do canal
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carpico (Roman-Liu, 2014; Garg, Moore and Kapellusch, 2017; Otto and Battaia,

2017).

EAWS: este método avalia as posturas, as forcas, o manuseamento manual de
materiais tal como outros fatores de risco de corpo inteiro e a frequéncia nas
cargas exercidas nos membros superiores. O resultado deste método divide-se
em duas saidas, a primeira sob a forma dos riscos de corpo inteiro e a segunda
para os riscos nos membros superiores. Quanto maior o valor, maior o risco no

desenvolvimento de LMERT (Otto and Battaia, 2017).

PATH: este método é uma ferramenta capaz de categorizar os perigos num
ambiente de trabalho. E essencialmente utilizada no manuseamento manual de
materiais, considera as posturas ao nivel do tronco, pernas, bracos e pescoco e
avalia a atividade em funcao da movimentacao manual de materiais, no agarrar,
no alcancar e ao mover. Para a atribuicao de uma pontuacao para a postura, este
método utilizada a pontuaciao do método de OWAS modificado (Rajendran et al.,

2021).

WERA: este método € na sua esséncia uma versao modificada do REBA e como
tal, é também um método observacional. Considera-se como alvo de avaliacao as
cinco zonas do corpo e seis fatores de risco no desempenhar de tarefas.
Considerando-se como alvo os ombros, os pulsos, as pernas, as costas e 0 pescoco
e como fatores de risco fisico, a postura adotada, a frequéncia das tarefas, a forca
exercida, a vibracdo, o stress e a duracdo da tarefa. E um método composto por
cinco tarefas, na tarefa I observa-se o trabalho, na tarefa II recolhem-se os dados
relevantes, na tarefa III registam-se os fatores de risco, na tarefa IV atribuiu-se a
pontuacdo e por fim na tarefa V as recomendacoes e instrucoes (Rajendran et al.,

2021).

NERPA: este método permite avaliar a postura dos membros superiores no
manuseamento manual de materiais. Tal como o método anterior, também este
¢ uma derivacao do REBA e procura contornar as limitacoes presentes no método
RULA. Apresenta um sistema de pontos com o primeiro nivel compreendido
entre 1 ou 2 (aceitavel), o segundo nivel compreendido entre 3 ou 4 (requer
estudo), o terceiro nivel entre 5 e 6 (necessaria intervencao) o quarto nivel com
um valor de 7 (necessaria intervencao de imediato). O corpo encontra-se

separado em dois grupos, no grupo A consideram-se os bracos, antebracos e
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pulsos. No grupo B consideram-se o pesco¢o, o tronco e as pernas. A
determinacao da postura segue um processo em quatro estagios. No primeiro
regista-se o trabalho, no segundo atribuiu-se a pontuacido de acordo com os
valores indicados pelo NERPA, no terceiro determina-se o nivel da acdo. Cada um
dos niveis de pontuacao fornece uma pontuacao para o estado e condicao fisica e
fornece as respetivas instrucoes e recomendacoes a seguir (Rajendran et al.,

2021).

e TLV para HAL: este método permite avaliar os movimentos ao nivel do pulso e
da regidao do cotovelo, determinando o namero de ciclos através do registo de
valores cinéticos, registando assim as frequéncias, as velocidades dos
movimentos e as pausas realizadas. A recolha dos dados cinéticos ocorre com um
auxilio de sensores e com o registo em video. Como pontos fortes, este sistema é
capaz de adquirir dados de véarios pontos do corpo, uma vez que combina
diferentes ferramentas, ndo se encontra limitada pelos ciclos e a informacao
recolhida nao se encontra sujeita a percecdo pessoal de quem avalia. Como
limitacGes, reconhece nao ser capaz de distinguir a influéncia de um trabalhador
saudavel e a sua influéncia em subestimar a carga a que este se encontre sujeito

(Seidel et al., 2021).

3.4.2 Identificacao e Avaliacao de Riscos Psicossociais

Os fatores de ordem psicossocial também apresentam uma importancia relevante no
bem estar dos trabalhadores e no local de trabalho (Sanjog, Patel and Karmakar, 2019).
Os riscos psicossociais relacionados com o trabalho apresentam-se como um desafio
sério nas organizacoes modernas, seja para os trabalhadores, para a gestdo, para os
especialistas em HST, como para as entidades reguladoras. Os fatores de risco
psicossocial associados ao trabalho englobam os aspetos sociais e relacionais no desenho
do trabalho, que apresentem potencial na producdo de efeitos prejudiciais nos
trabalhadores ao nivel psicossocial. Os riscos psicossociais incluem o bullying, a
provocacao, trabalhos exigentes do ponto de vista emocional, a intensificacido do
trabalho, a inseguranca do trabalho, as longas horas de trabalho, os conflitos entre
tarefas, a baixa autonomia nas tarefas, e ainda o suporte entre colegas (Potter et al.,

2017).
Apesar de nas empresas de grande dimensao as analises de risco (fisico, psicologico,

entre outras) apresentarem-se como uma pratica recorrente, encontrando-se disponivel

0s recursos necessarios alocados para este tipo de tarefas. Ja implementacao deste tipo
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de medidas nas PME’s ainda demonstra ser um desafio. Isto por sua vez, leva a que
muitas vezes nao se coloque o devido enfoque e alocacdo de recursos humanos e
financeiros por parte das PME’s nos servicos de HST na procura da prevencao ou na
reducao nos problemas psicossociais relacionados com o trabalho (Wagner et al., 2022).
Os fatores psicossociais apresentam-se assim com uma elevada importancia para os
trabalhadores e bem estar no local de trabalho (Sanjog, Patel and Karmakar, 2019).
Ferramentas de avaliacao e prevenc¢ao (maioritariamente sob a forma de questionarios)
relacionados com as condicoes do trabalho tém vindo a ser desenvolvidas (Rosario et al.,
2017). Algumas ferramentas de avaliacdo e prevencdo encontram-se apresentadas a

seguir.

Apresentam-se varias técnicas de avaliacdo psicossocial relacionadas com o trabalho:
= Questionarios como o Job Content Questionnaire (JCQ) (Karasek et al., 1998);
= General Nordic Questionnaire (QPSNordic) (Lindstrom et al., 2000);
= Effort Reward Imbalance Questionnaire (ERI) (Siegrist, Li and Montano, 2019);
» A self~administered Questionnaire (ASAQ) (Bodin et al., 2020);
» The Copenhagen Psychosocial Questionnaire (COPSOQ) (Kristensen et al,
2005).

Estes questionarios encontram-se descritos nos seguintes pontos:

e JCQ: Esta ferramenta é um instrumento capaz de ser auto administrado e permite
medir as caracteristicas psicossociais e sociais do trabalho. Para tal, divide-se numa
componente de decisdo (a), nas exigéncias de cariz psicossocial (b), e por fim no
suporte social (¢), permitindo determinar a exigéncia do trabalho na forma de elevada
exigéncia/baixo controlo do trabalho. Este modelo permite prever os riscos
relacionados com o stress numa fase inicial e também os comportamentos de natureza
passiva/ativa. Avalia ainda as exigéncias fisicas do trabalho (d) e a seguranca do
trabalho (e). Este questionario é composto por 49 questdes. Como limitacoes o
método ndo considera a personalidade, nem o peso do individuo na métrica do
método, bem como nao considera fatores de stress nao relacionados com o trabalho

(Karasek et al., 1998).

e QPSNordic: Este questionario permite avaliar as condi¢oes de trabalho ao nivel
psicossocial, social e organizacional. Fornecendo um modelo capaz de servir de base
na implementacdo e desenvolvimento organizacional, na documentacio das
melhorias nas condi¢des de trabalho e no estabelecimento de relagdes entre o trabalho

e a sadde. Consiste num questionario com escolhas miultiplas considerando os
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seguintes fatores: a exigéncia e controlo do trabalho, as expectativas, na
previsibilidade e dominio do trabalho, a interacao social com os colegas de trabalho e
clientes, a lideranca, o clima organizacional, a interacdo entre o trabalho e vida
privada, a centralidade do trabalho, o comprometimento organizacional e os motivos

do trabalho (Lindstrom et al., 2000).

ERI: Este questionério tem como base o trabalho desenvolvido por Siegrist (1996) e
procura compreender o desequilibro que existe entre o esforco do trabalho e a
recompensa, quando existe um esfor¢co excessivo no trabalho e este nao é
recompensado devidamente, provoca stress, o que pode levar a efeitos adversos na
saude. Desenvolvido originalmente em alemao, este questionario ja se encontra
traduzido noutras linguas como o inglés e o sueco. Apresenta-se como um
questionario normalizado, incluindo itens referentes ao esforco, recompensa e
comprometimento, existindo duas versoes do questionario, uma longa com 22 itens e
uma curta com 16 itens. A versao longa apresenta 10 itens que medem a recompensa,
6 itens o esforco e outros 6 que medem o comprometimento. A versao curta apresenta
3 itens que medem o esforco, 7 a recompensa e 6 o comprometimento. E
posteriormente calculado um score que permite determinar o ERI em funcao das

respostas (Stanhope, 2017; Siegrist, Li and Montano, 2019).

ASAQ: A utilizacdo deste questionario permite avaliar direta e indiretamente as
relacoes entre os fatores organizacionais do trabalho, os fatores psicologicos e os
fatores biomecanicos, relacionando todos estes fatores como a percecao de stress e
dores ao nivel dos ombros. O desenvolvimento deste modelo conceptual permite
compreender as relacdes complexas entre os fatores ocupacionais e o
desenvolvimento de dores ao nivel dos ombros, podendo assim melhorar a sua

prevencao (Bodin et al., 2020).

COPSOQ: Este questionario apresenta-se como uma ferramenta que procura avaliar
os fatores psicossociais no trabalho, o stress, o bem-estar dos trabalhadores e algumas
caracteristicas individuais. A segunda revisdo validada deste questionario é
disponibilizada em 3 versdes, uma versao com 141 questdes, uma média com 95
questOes e uma versao curta com 44 questoes. Este questionario fornece uma
ferramenta vélida na avaliacdo do local de trabalho, do ponto de vista analitico,
interventivo e internacional. Exibe, todavia, algumas limitacoes como a relacao deste

modelo com o modelo do esforco/recompensa, com os valores da escala ao nivel das
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exigéncias quantitativas como a dissimulagdo das horas trabalhadas ou o ritmo de

trabalho, que podem ter diferentes consequéncias (Kristensen et al., 2005).
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Capitulo 4

Contextualizacao do Caso de Estudo

Neste capitulo apresenta-se a empresa na qual se desenvolveu o estudo de caso.
Comecando-se por contextualizar o setor de atividade da empresa, os quadros da
empresa, o processo produtivo, o servico de HST existente, e o enquadramento legal

aplicavel a atividade da empresa.

4.1 A Indastria Metalo-mecanica (Polimentos)

O setor de atividade da induastria metalo-mecanica (polimentos) tem atribuido o codigo
de atividade econdémica (CAE) 26520 referente ao setor da Fabricacao de relogios e
material de relojoaria. De acordo com o Banco de Portugal (Banco de Portugal, 2020),
atualmente existem em Portugal um total de 13 empresas deste setor a laborar. Destas
13 empresas, 5 existem ha mais de 20 anos, duas entre 10 e 20 anos e as restantes abaixo
de 10 anos. Cerca de 40% do total destas empresas laboram na regido das Beiras e Serra
da Estrela. No computo geral, estas empresas geram um volume de vendas de cerca de
12,5 milhoes € em média. Cerca de 60% de todas as pessoas empregadas neste setor
laboram na regido das Beiras e Serra da Estrela. Este setor de atividade trabalha
essencialmente para o mercado de exportacdo, totalizando 15,8 milhoes € em

exportacoes (Banco de Portugal, 2020).

De acordo com informagoes fornecidas pela empresa, esta tem procurado colocar-se no
mercado através de uma aposta na sua politica de qualidade, na reducao do seu impacte
ambiental, na flexibilidade e na digitalizacdo dos seus processos. Considerando a
natureza especializada da sua mao-de-obra, a empresa tem procurado assim uma aposta
na inovacao tecnoldgica, com uma maior aposta em politicas agressivas de marketing, o
que se traduziu também por sua vez, num aumento da sua capacidade de producao,

qualidade, otimizacao dos recursos e processo produtivo.

A empresa compreende ainda o seu lugar no mercado face a concorréncia, ou seja, a
concorréncia da empresa procura situar-se hoje em dia num mercado do chamado “Luxo
Evidente”, um mercado que pela sua natureza, se apresenta como um segmento de
mercado de menor grau de exigéncia e qualidade, apelando a uma producao massiva e
industrializada com maiores séries de producao, relegando para uma menor importancia

a capacidade artesanal, conseguindo assim produtos com precos mais baixos. Todavia a
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empresa, procurou seguir uma estratégia distinta a da sua concorréncia, procurando
assim preencher o segmento de mercado dos produtos de “Alto luxo” e do “Luxo Velado”.
Este mercado é caracterizado por um tipo de produtos a que acresce uma elevada
exigéncia, qualidade e singularidade, sendo assim de menor acessibilidade as massas,
visto todo o seu processo produtivo ser de cariz “artesanal”, gerando assim baixas

producoes de produto acabado.

Seguindo esta aposta na alta qualidade, a empresa procura hoje uma aposta no
investimento, procurando distanciar-se da sua concorréncia. Para alcancar estes
objetivos, bem como manter o seu cariz “artesanal”, a empresa procura complementar o
seu saber “artesanal” enquanto complementa este know-how com a utilizacdo de
magquinaria e tecnologia de ponta, com a implementacao de inovagdes no processo
produtivo, valorizando e apostando na formacao especializada e digitalizacao. Também
procura alinhar-se com a estratégia da Induastria 4.0, para flexibilizar a producao,
aumentar a produtividade e melhorar os seus niveis de eficiéncia reduzindo no processo
o seu impacte ambiental. Procura ainda diversificar a sua cota de clientes e de mercado,

procurando assim reduzir uma fraqueza na sua dependéncia de um mercado especifico.

4.1.1 Caracterizacao da Empresa

A empresa apresentada nesta Dissertagao, labora no setor da Fabricacdo de relogios e
material de relojoaria, situando-se no distrito de Castelo Branco. De acordo com o
Relatorio Unico referente ao ano de 2021, fornecido pela empresa, encontravam-se ao
servico da empresa 87 colaboradores, destes contabilizam-se 41 individuos do sexo
masculino e os 46 do sexo feminino. A idade média dos trabalhadores da empresa situa-
se nos 38 anos de idade. Na figura 18 apresenta-se uma representacdo da distribuicao

das idades por faixas etarias.
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Idades por faixas etarias (%)

2,30

9,20

21,84

50,57

H20-29 H30-39 H40-49 E50-50 H60-65

Figura 18 — Gréfico representativo das faixas etirias dos colaboradores em percentagem (%) (Fonte:
Elaboracao proépria).

Pode observar-se na figura anterior, que 51% da forca de trabalho se encontra na faixa
etaria dos 30 aos 39 anos de idade. Seguida da faixa dos 40 ao 49 com cerca de 22%. A
terceira faixa etaria com maior representacao situa-se entre os 20 e os 29 anos com 13%,
ou seja, cerca de 60% de todos os colaborares apresentam uma idade inferior a 40 anos
de idade, representando uma forca de trabalho consideravelmente jovem. Apesar da
empresa apresentar possuir um CAE referente ao setor da Fabricacdo de Relégios e
material de relojoaria, a atividade desta encontra-se regulamentada de acordo com um
contrato Coletivo de Trabalho (CCT) do setor “CCT-IND. Metaltrgica e Metalomecanica
(AIMMAP/SINDEL) e Outros”, encontrando-se estabelecido neste CCT a escala de graus
e especializacdo numa escala de 11 a 0, discriminando o tipo de profissao por grau, com
11 a representar o grau menos qualificado e 0 o grau mais qualificado e com melhor
remuneracgao. De acordo com o mesmo Relatorio, apresentam-se as profissoes existentes

na empresa, as habilitacoes literarias e ainda as categorias profissionais.

Tabela 7: Profissoes existentes na empresa (Fonte: Elaboracao propria).

Profissoes

Retificador de rodas, polidor e afiador de metais

Chefe de escritorio

Contabilista, auditor, revisor oficial de contas e similares

Outros técnicos de controlo de processos industriais

Diretor das indtstrias transformadoras

Técnico de eletrénica
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Pode observa-se na tabela anterior, as seis profissoes atualmente existentes na empresa.
Existindo profissoes de indole nao qualificadas e de indole superior. Na figura 19,

apresentam-se as habilitacGes literarias existentes.

Habilitacoes Literarias (%)

34,48 u Ensino Béasico

® Ensino Secundario

® Curso Profissional

H Ensino Superior

Figura 19 - Grafico representativo das habilitagoes literarias dos funcionarios da empresa em percentagem
(%) em func@o do ntimero total de trabalhadores (Fonte: Elaboracdo propria).

Verificou-se que existem na empresa cerca de 41% de colaboradores com o Ensino
Secundario concluido, seguindo-se cerca de 34% de trabalhadores com o Ensino Basico
concluido. J4 a percentagem de trabalhadores com uma formacao de indole Profissional
é de 16%, finalizando com a percentagem de funcionarios com uma formagao Superior
de apenas 8%. As categorias profissionais existentes encontram-se representadas na

figura 20.

Categorias Profissionais (%)
1,15 1,15 1,15 1,15 9,20
19,54 2,30

21,84
11,49

Assistente Administrativo Grau 7
m Chefe de Equipa

Controlador de Qualidade Grau 7
= Encarregado
®m Polidor Manual grau 10
m Polidor Manual Grau 7
m Polidor Manual Grau 8
m Polidor Manual Grau 9
m Técnico de contabilidade Grau 3
m Técnico de Manutencao, Mec., Electrom., Grau 8
m Técnico de Qualidade Grau 5

Figura 20 - Grafico representativo da distribui¢do em percentagem (%) das categorias profissionais em
func¢ao do ntimero total de trabalhadores na empresa (Fonte: Elaboracao propria).

A categoria profissional com maior representatividade na empresa diz respeito as

categorias de polidores (graus 7, 8, 9 e 10), que combinadas representam a maioria da
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forca de trabalho. A categoria de polidores mais comum é a de Grau 7 com
aproximadamente 30%, seguida pelos polidores de Grau 10 com cerca de 22% e pelos

polidores de Grau 9 com 20%.

4.1.2 O Servico de HST

A empresa adotou a modalidade de servicos externos tanto para a Higiene e Seguranca
no Trabalho, como para a Saide no Trabalho. Implementou-se com este servico um
programa de prevencao de riscos profissionais, um programa de promocao da satde e
ainda um programa de vigilancia da satde. Embora sejam referidas, no ambito deste
servico, a realizacio de auditorias, de acordo com o Relatério Unico néo foram realizadas

quaisquer inspecoes por parte da empresa prestadora.

Consultando a informacao disponibilizada pela empresa, no que diz respeito a formacao
profissional, no ano de 2021 foi ministrada uma formacao de 4 horas na 4rea da “Satde
- programas nao classificados noutra area de formacao” a 13 trabalhadores. De acordo
com a Clausula 28.2 do CCT, cabe a empresa ministrar um minimo de 35h de formacao
continua anual a pelo menos 10%, algo que nao se verifica. De acordo com o n.° 2 do
artigo 131° da Lei n. ©93/2019 de 4 de setembro:” O trabalhador tem direito, em cada
ano, a um ndmero minimo de quarenta horas de formacdao continua, ou, sendo
contratado a termo por periodo igual ou superior a trés meses, a um minimo de horas
proporcional a duracdo do contrato nesse ano.” No entanto, o CCT ainda nao contempla
esta alteracdo a legislacdo laboral na sua redacdo. Realizou-se ainda uma acao de
informagdo aos trabalhadores referentes aos riscos associados a sua atividade
profissional e uma consulta aos trabalhadores no ambito da HST, destacando a existéncia
de um forte desconforto térmico, seguido de um desconforto provocado pela exposicao

ao ruido e finalmente ao nivel ergonémico.

No que diz respeito a sinistralidade laboral, no ano de 2021 registou-se a ocorréncia de
um acidente de trabalho, que resultou numa luxacdo no indicador direito de um
trabalhador. Ja no presente ano de 2022, foram reportados dois acidentes de trabalho,

uma luxacao no polegar direito e uma entorse no pé direito.
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4.2 Caracterizacao do Processo Produtivo

Apresenta-se nesta subseccdo o fluxo produtivo da empresa. Para uma melhor
compreensao deste, apresenta-se um diagrama do fluxo produtivo, associado também a
um cbdigo de cores, permitindo assim visualizar a etapa do processo produtivo, associar
as diversas operacoes e ainda compreender em que unidade fabril estas podem ocorrer.
Devido as restricoes dimensionais existentes na empresa, este processo ocorre em duas
unidades distintas, significando um fluxo continuo de pessoas entre as duas unidades
apelidadas de Unidade 1 e Unidade 2, respetivamente. Apresenta-se na figura 21, o

processo produtivo.
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Figura 21 - Diagrama do Fluxo Produtivo da Empresa (Fonte: Elaboragao propria).

Observando o fluxo produtivo representado na figura anterior, verifica-se a existéncia de

varias operacoes ao longo do processo produtivo, descritos nos seguintes pontos:



Rececao de matéria-prima: Ocorre a rececdo de matéria-prima, esta é
fornecida pela casa mae, ap6s descarga do material, ocorre uma inspecao visual.
Todo este processo ocorre na Unidade 2.

Preparacao: Apos a inspecdo da matéria-prima, esta tem de ser enviada da
unidade 2 para a unidade 1. Nesta etapa do processo é realizada uma “lixacao”
das pecas com recurso a lapideiras. Apos esta operacao, torna-se necessario
determinar um de dois caminhos a seguir, ou se enviam as pecas para as
operacoes de polimento, ou é necessario realizar uma operacao de montagem e
solda. O processo de preparacao ocorre na unidade 1.

Polimento Manual ou Semiautomatico: Nesta etapa do processo ocorre um
polimento das pecas com recurso a esmeriladoras quando este polimento é
manual, ou com recurso a equipamentos automatizados como as “bulas”. Este
processo também ocorre na unidade 1.

Montagem e Solda: Quando existe a necessidade de realizar uma operacao de
montagem e/ou de soldadura de componentes, as pecas tém de ser enviadas
novamente da unidade 1, onde ocorreu a preparagao, para a unidade 2 onde sao
realizadas estas operacoes. Este tipo de operagdes ocorre com o auxilio de
ferramentas e equipamentos especializados no caso da montagem, no caso da
soldadura ocorre com a utilizaciko de uma maquina de soldar.
Independentemente das operacoes de fabrico ocorrerem neste ponto do
processo, € necessario enviar novamente a peca para realizar uma operacao de
polimento manual, esta operacao pode ocorrer tanto na unidade 1 como na
unidade 2.

Lavagem: Apoés as operagoes de polimento, as pecas tém de passar por um
processo de lavagem. Esta lavagem é efetuada com agua e sabao, num banho de
ultrassons. Aqui encontra-se novamente um ponto de decisdo, se a peca se
encontrar conforme, segue para um controlo da qualidade intermédio, caso a
peca nao se encontre conforme, segue para uma operagao de avivagem. Esta
operacao ocorre na unidade 1.

Avivagem: Caso seja necessaria uma operacao de controlo intermédio, ou se
enviem diretamente as pecas da lavagem, este processo ocorre em condicoes
muito especificas, realizando-se com o auxilio de esmeriladoras, todavia ocorre
em condicoes de iluminancia muito reduzidas, criando-se assim uma zona escura
no setor produtivo. Esta operacao pode ocorrer na unidade 1 ou 2.

Lavagem: Apo6s a operacdo de avivagem, ocorre novamente uma operagao de

lavagem das pecas semelhante a descrita anteriormente, todavia apos esta
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lavagem ocorrer, as pecgas seguem diretamente para um controlo final. Esta
operacao ocorre na unidade 1.

Controlo Final: E nesta etapa do processo que se realiza a inspecdo e controlo
final das pecas. Tal como na operacao de avivagem, esta operacdo também
decorre em condi¢des de iluminancia muito reduzidas, criando também uma
zona escura. O controlo final, bem como a avivagem, sdo realizados de acordo
com a especificacio de fabricacdo do produto, sendo necessaria uma baixa
iluminancia no polimento (avivagem), que é igual a existente no controlo da
qualidade. Este controlo, € um controlo visual e manual de cada peca
individualmente. Este processo ocorre na unidade 1.

Embalamento: O embalamento das pecas, que foram classificadas como
conformes ap6s a inspecao visual no controlo final, ¢ desempenhado neste setor
pelos trabalhadores do controlo final. Ap6és o embalamento, as pecas estdo
prontas para expedicao. O embalamento ocorre na unidade 1.

Expedicao: Apos o embalamento das pecas, estas tém de ser enviadas da
unidade 1 para a unidade 2, onde se situa o setor da expedicao, onde as pecas se
encontram armazenadas a espera de seguirem para o cliente. Tal como indicado

no primeiro ponto descrito, esta operagao ocorre na unidade 2.

Observa-se um fluxo produtivo caracterizado por constantes transferéncias de pegas em

producdo entre ambas as unidades. De acordo, com o fluxo produtivo apresentado,

descrevem-se os respetivos postos de trabalho (PT) identificados no ponto seguinte.

4.2.1 Caracterizacao dos Postos de Trabalho

Os postos de trabalho presentes na empresa encontram-se descritos de acordo com a

ordem sequencial do processo produtivo. Definiram-se na sua totalidade nove postos de
trabalho (PT):

PT1: Montagem

PT2: Preparacao

PT3: Polimento Manual

PT4: Polimento semiautomatico
PT5: Avivagem3

PT6: Lavagem

PT7: Controlo Intermédio/Final
PT8: Expedicao

3 A operacao de “Avivagem” é essencialmente um polimento/acabamento final.
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e PTo: Solda

Para uma melhor visualizacao de todo o fluxo produtivo, a sua localizagao nas instalagoes
e arespetiva localizacao dos PT definidos, encontra-se uma representaciao4 das unidades
1 e 2, existindo uma correspondéncia entre o coédigo de cores do fluxo produtivo e o PT

respetivo, apresentando-se a unidade 1 na figura 22.

Unidade 1

Polimento Semiautomitico | Setor de Produgdo

PT 4 - Polimento Semiantomitico PT 3 - Polimento PT = - Preparacio PT 3 - Polimento PT = - Preparagic

Equipamento: Equipamento: Equipamento: Equipamento: Equipamento:

Bulas Esmeriladoras Lapideiras Esmeriladoras Lapideiras

Zona Escura

Controlo de Qualidade Setor de Avivagem PT 5- Avivagem

T 7 Controlo da qualidade
Controlo Visual

Zona Eseura

Equipamento:

Esmeriladoras

Setor de Lavagem

PT 6 - Lavagem

Equipamento:

Escritérios Lavagem Ultrassons

Legenda
PT - Posto de Trabalho

Figura 22 - Planta da Unidade 1 com a localiza¢ao dos postos de trabalho.

Pode observar-se na figura anterior o layout produtivo da unidade 1, com o setor
produtivo caracterizado pelas operagoes de preparacio e polimento manual e
semiautomatico. Mas também pelo setor da avivagem, representado pela zona escura,
onde se encontram condic¢bes de iluminancia diminutas e semelhantes as existentes no
setor do controlo da qualidade. O setor de lavagem encontra-se separado fisicamente do
setor produtivo como representado na figura, imediatamente ao lado do setor da
lavagem, encontra-se o controlo da qualidade que pode ser intermédio ou final,
dependendo da etapa do processo produtivo em que se encontre. Representa-se na

seguinte figura 23 a unidade 2.

4 De notar que a representagio da planta da unidade 1 e da unidade 2, ndo se encontra representada a escala,
nem se refere a uma representacio fiel das instalagées, mas sim uma simplificagido destas e do seu layout
produtivo para uma permitir melhor compreensao do contexto laboral.
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Unidade 2

ﬁ PT 1- Montagem PT & - Expedigio PT § - Expedigio

Equipamento: Zona de Embalagem Armazem

Ferramentas Manuais

Zona Social

= =

C o HE

i 1
i 1
i ]
i 1
i expedicio 1
PT 3 - Polimento | 1 N
i 3 Equipamento:
i 1
i 1

o)

Equij ento:
Anipamen Esmeriladoras

Esmeriladoras

7 PT g - Solda :
Sy—
e Equipamento: Zona de Acesso N
Equipamento:
Maguina de Soldar -
[N Esmeriladoras
[

J Legenda

PT - Posto de Trabalho

Figura 23 - Planta da Unidade 2 com a localizac¢ao dos postos de trabalho.

E possivel observar na figura anterior o layout da unidade 2, com a zona da expedicio
onde ocorre a rececdo da matéria-prima e se preparam as expedicoes. Também se
observa a existéncia de uma zona de polimentos e de uma zona de avivagem que a
semelhanca da unidade 1, também apresenta uma iluminancia reduzida. E também na
unidade 2 que se encontra o setor da montagem, onde ocorre como o nome indica a

montagem das pecas. Existe também o setor da solda, onde ocorre a ligacao de pecas.

Assim, de acordo com a informacdo recolhida no local, apresentam-se de seguida os
postos de trabalho:
e PTi1: Realizam-se tarefas de montagem de pecas, esta montagem é na sua maioria
realizada a chegada da matéria-prima, recorrendo a equipamentos como prensas
e outras ferramentas manuais. O tipo de equipamentos utilizados encontra-se
descrito na tabela do Anexo I, estando identificados com os nimeros 6 e 7.
Caracteriza-se como um processo essencialmente manual, trabalhoso e de
elevada precisio. E uma operacio que precede muitas vezes o seguinte PT,
variando em funcao do material que se esta a produzir. Apresenta-se na figura

24, uma representacao dos equipamentos utilizados.
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Figura 24 - Equipamento de furacdo e montagem manual no setor de montagem.

e PT2: Caracteriza tarefas onde ocorre uma operacao de “lixamento”, ocorrendo
um desgaste inicial e mais agressivo das pecas com o auxilio de lapideiras. Esta
tarefa requer uma elevada precisdo, todavia é todo ele um processo
desempenhado com o auxilio de maquinas (lapideiras) que se encontram
descritas no Anexo I identificadas com os ntimeros 10, 11, 12 e 13. Os operadores
executam um contato ativo da peca com a superficie da lapideira, ocorrendo um
desgaste de material através de um processo abrasivo. Este processo gera a
libertacao de poeiras. Apresenta-se na figura 25, uma representacido dos

equipamentos utilizados.

Figura 25 - Representacio de uma lapideira no setor da preparac¢ao/polimento.
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e PT3: Findada a preparacdo inicial das pecas, segue-se uma operacao de
polimento. Este pode ser um polimento manual, com recurso a esmeriladoras.
Este polimento ocorre através do contato da peca com a superficie rotativa do
equipamento de polimento promovendo um alisamento da peca. Este tipo de
equipamentos encontra-se representado no Anexo I, identificados com os
numeros 17, 18, 19, 20, 26, 27 e 28. Esta operacao tal como a anterior, por
desgaste da peca, liberta residuos na forma de poeiras. Apresenta-se na figura 26,

uma representacao dos equipamentos utilizados.

Waldmann

] § ey -
—~— T Nr——

Figura 26 - Representa¢do de uma esmeriladora utilizada no processo de polimento manual.

e PT4: Tal como no PT3, neste posto também se realiza um polimento, todavia,
este ocorre de uma forma semiautomatica, ou seja, o ciclo de operagdo de
polimento e o contato entre a peca e o equipamento é todo ele definido pelo
equipamento. Este tipo de equipamentos encontra-se representado no Anexo I,
identificados pelos nimeros 3 e 4. Cabe ao operador continuar a realizar a
alimentacao de pecas novas para polimento, retirar as pecas polidas, realizar as
devidas inspecOes visuais e controlar a operacao do equipamento. Este processo,
torna-se mais célere devido a automatizacao presente, todavia, o input e controlo

visual do operador é tao essencial como nos respetivos PT previamente descritos.
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O processo também gera libertacao de poeiras. Apresenta-se na figura 27, uma

representacao dos equipamentos utilizados.

Figura 27 - Representacao de uma “Bula” utilizada no processo de polimento semiautomatico.

PT5: As operagdes de Avivagem ocorrem na sua esséncia como as descritas no
PT3, realizando-se um polimento com recurso a esmeriladoras. Existindo a
particularidade da necessidade de uma fonte de luz externa ao processo de
polimento reduzida, criando condi¢oes similares com as encontradas no processo
de controlo. E neste PT que ocorre o acabamento das pecas, promovendo um
abrilhantamento da peca, podendo as pecas seguir para um controlo intermédio
ou final, dependendo da fase em que se encontre o processo produtivo. Os
equipamentos aqui utilizados caracterizam-se por esmeriladoras. Os
equipamentos utilizados encontram-se descrito no Anexo I, identificados com o

ntmero 26. O processo encontra-se representado na figura 28.
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Figura 28 - Representacdo de uma esmeriladora utilizada no setor de avivagem.

e PT6: O processo de lavagem é caracterizado pela lavagem das pecas com um
banho de 4gua e sabao, podendo esta ser realizada a quente (65°C), ou a frio. Este
tipo de equipamentos encontra-se descrito no Anexo I, identificados com os
numeros 14 e 15. Esta lavagem ocorre com o auxilio de um banho de ultrassons,
colocando os suportes com as pecas na extremidade da entrada das maquinas de
lavagem por parte do operador. Apos esta operacdo, apenas se requer uma
programacao da lavagem, visto o equipamento ser totalmente automatico e uma
recolha no fim das pecas. ApoOs este processo, as pecas podem seguir para um
controlo intermédio, ou para posterior avivagem. Os equipamentos aqui
utilizados caracterizam-se por equipamentos de ultrassons tal como a

representada na figura 29.

67



Figura 29 - Representacao de um sistema de lavagem com recurso a ultrassons.

e PT7: O processo de controlo intermédio/final determina essencialmente a
necessidade de posterior acabamento na zona de avivagem, ou no caso de se
tratar de um controlo final, como a tltima etapa do processo produtivo antes da
expedicao de produto acabado. Este processo, de todos, é o que requer a mais
elevada capacidade de concentracao, atencao ao detalhe e dedicacao. Dado que
aqui é realizado o controlo visual, manual e minucioso de cada pega, ocorrendo
uma rejeicao desta em caso de imperfeicdo, o que pode requerer posterior
retrabalho. Tal como descrito anteriormente no PT5, as condicoes de controlo da
qualidade ocorrem em condig¢des de iluminancia minimas exteriores ao processo
e em condicOes similares ao processo de avivagem. Apresenta-se na figura 30

uma representacao do processo.
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Figura 30 - Representacdo do processo de controlo de qualidade intermédio/final.

e PTS8: Apos o controlo final das pecas, é para o setor da expedicao que todas as
pecas acabadas seguem. As tarefas desempenhadas aqui caracterizam-se por
tarefas de armazenamento, inventério, preparacao de expedigdes, controlo e
gestdo de armazém. E de salientar que é também neste PT, que a matéria-prima
é rececionada e posteriormente encaminhada para o processo produtivo.

Representa-se na figura 31 o tipo de tarefas neste setor.

Figura 31 - Representacao das atividades realizadas no setor da expedigao.
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e PTo: Neste PT realizam-se as operagoes de soldadura das pecas através de um
processo de brasagem, podendo este processo ocorrer logo no inicio do processo
ou apos ja ter ocorrido algum tipo de polimento. Todavia, seja qual for a origem
da entrada no processo de soldadura, qualquer peca que tenha sofrido este
procedimento carece de posterior polimento manual. Como indicado na
descricao do PT, esta tarefa consiste na utilizacdo de processos de ligacdo na
forma da operacio com recurso a soldadura. Também aqui se exigem
conhecimentos especializados na utilizacao deste tipo de equipamentos, com o
tipo de equipamentos utilizados descritos no Anexo I, identificados com os
nimeros 24 e 25. O processo gera gases nocivos no processo. Na figura 32

apresenta-se o processo de soldadura.

Figura 32 - Representacao do processo de soldadura.

Como € possivel depreender, o processo produtivo na empresa nao ¢ linear, existindo
multiplos pontos no processo que ocorrem numa unidade ou na outra, existindo uma
necessidade constante de pessoas a deslocarem-se entre ambas. E ainda possivel
compreender, pelas figuras apresentadas, que tipo de problemas que podem advir do
processo de fabrico para os trabalhadores, encontrando-se estes problemas identificados

no capitulo seguinte.
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4.3 Enquadramento Legal da Empresa

Apresenta-se assim nesta subseccdo o enquadramento legal da empresa. De acordo com

os dados disponiveis, o tipo de estabelecimento industrial e a legislacio que mais se

adequa. A legislacao e normas apliciveis a empresa em matéria de higiene, seguranca e

saude no trabalho encontram-se listadas na tabela 8.

Tabela 8: Enquadramento legal e normativo (Elaboragao propria).

Enquadramento Geral

Lein.° 7/2009, de 12 de

f : Cddigo do Trabalho.
evereiro
1 o
Lein.©105/2009, de 14 de Regulamenta e altera o C6digo do Trabalho.
setembro
1 o
Lein.® 102/2009, de 10 de Regime juridico da promocao da seguranca e satide no trabalho.
setembro
Lei n.° 107/20009, de 14 de Aprova o regime processual aplicavel as contraordenacoes laborais e de
setembro seguranca social.

Portaria n.° 53/71, de 3 de
fevereiro alterada pela
Portaria n.° 702/80 de

setembro

Aprova o regulamento geral de seguranca e higiene do trabalho nos
estabelecimentos industriais.

Seguranca Contra Incéndios em Edificios

Decreto-Lei n.° 224/2015,
de 9 de outubro

Estabelece o regime juridico da seguranga contra incéndio em edificios.

Decreto-Lei n® 220/2008,
de 12 de novembro

Aprova o regime juridico de seguranca contra incéndios em edificios.

Portaria n° 1532/2008, de
29 de dezembro

Aprova o regulamento técnico de seguranga contra incéndios em
edificios.

Iluminacio

NP EN 12464-1:2017

Tluminacao dos locais de trabalho.

BS EN 12464-1:2021

Especifica os requisitos de iluminacao para locais de trabalho.

Ruido

Decreto-Lei n.° 182/2006,
de 6 de setembro

Prescri¢oes minimas de seguranca e de satide em matéria de exposicao
dos trabalhadores aos riscos devidos aos agentes fisicos (ruido).

Decreto-Lei n.° 278/2007,
de 1 de agosto

Regulamento Geral do Ruido.

Diretiva 2003/10/CE, de
06 de fevereiro

Prescricoes minimas de seguranca e de satlde em matéria de exposicao
dos trabalhadores aos riscos devidos aos agentes fisicos (ruido).

NP 1730-3:1996

Descri¢do e medi¢do do ruido ambiente. Aplicacdo aos limites de ruido.

NP EN ISO 9612:2011

Determinacao da exposicao ao ruido ocupacional.

Radiacdes Oticas

Lei n.© 33/2012, de 27 de outubro

Estabelece as prescri¢des minimas para protecio dos
trabalhadores contra os riscos para a saide e a
seguranca devidos a exposicao, durante o trabalho, a
radiacgdes dticas de fontes artificiais

Vibracoes

Decreto-Lei n.° 46/2006,
de 24 de fevereiro

Prescri¢gdes minimas de seguranca e satide respeitantes a exposicao dos
trabalhadores aos riscos devido a vibracdes mecanicas

Instalacoes Elétricas

Portaria n.° 949-A/2006,
de 11 de setembro

Aprova as Regras Técnicas das Instalacdes Elétricas de Baixa Tensao.

Seguranca de Maquinas Novas

Decreto-Lei n.° 75/2011, de
20 de junho

Procede a alteracao dos artigos 3.°, 4.°. 12.°. 14.° € 19.° do Decreto-Lei
n.° 103/2008, estabelecendo os requisitos essenciais de protecao
ambiental aplicaveis a colocacao no mercado e a entrada em servigo das
maquinas de aplicacio de pesticidas.
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Decreto-Lei n.° 103/2008,
de 24 de junho

Estabelece as regras relativas a coloca¢io no mercado e entrada em
servico das méquinas e respetivos acessorios

Seguranca de Maquinas Usadas

Portaria n. °172/2000, de
23 de margo

Define a complexidade e caracteristicas das maquinas usadas que
revistam especial perigosidade.

Decreto-Lei n.° 214/95, de
18 de agosto

Estabelece as condigoes de utilizacao e comercializagdo de maquinas
usadas, visando a protec¢do da satde e segurancga dos utilizadores e
terceiros.

Sinalizacao de Seguranca

Decreto-Lei n.° 141/95, de
14 de junho

Prescri¢gbes minimas para a sinaliza¢ao de seguranga e de satide no
trabalho.

Portaria n.° 1456-A/95, de
11 de dezembro (alterada
pela Portaria n°®178/2015,
de 15 de junho)

Sinalizacao de seguranca e de saude.

Portaria n° 178/2015, de 15
de junho

Procede a primeira alteracao a Portaria n® 1456-A/95, de 11 de
dezembro que regulamenta as prescrigoes minimas de colocagao e
utilizacdo da sinalizacfo de seguranca e satide no trabalho.

Decreto-Lei n° 88/2015, de
28 de maio

Procede a alteracao do Decreto-Lei n® 141/95, de 14 de junho, que
estabelece as prescri¢cdes minimas para a sinalizacao de seguranca e de
satude no trabalho, alterado pela Lei n.° 113/99, de 3 de agosto.

Equipamentos de Protecao Individual

Regulamento (EU)
2016/425, de 9 de marco

Revoga a Diretiva 89/686/CEE do Conselho de 21 de dezembro, relativo
aos equipamentos de protecao individual.

Lein.© 113/99, de 3 de
agosto

Procede a alteracao do artigo 12.° do Decreto-Lei n.° 348/93, de 1 de
outubro, relativo a protegdo da seguranca e da satide dos trabalhadores
na utilizacio de equipamentos de protecao individual.

Portaria n.° 1131/93
alterada pela Portaria n.°
109/96, de 10 de abril e
Portaria n.° 695/93

Estabelece as exigéncias essenciais relativas a satide e seguranga
aplicaveis aos equipamentos de protecao individual.

7, de 19 de agosto
. Estabelece as prescri¢des minimas de seguranca e de saide dos
o
POﬂarlz:’ou?fg 1‘/(;)3’ de6 trabalhadores na utilizacdo de Equipamento de Prote¢do Individual,

previstas no Decreto-Lei n® 348/93, de 1 de outubro.

Decreto-Lei n.° 348/93, de
1 de outubro

(Prescricoes Minimas de Seguranca e Satide para a utilizacao pelos
trabalhadores de equipamento de protecdo individual no trabalho.

Movimentacio Manual de Cargas

Lei n.° 113/99, de 3 de
agosto

Procede a alteracao do artigo 10.° do Decreto-Lei n.° 330/93, de 25 de
setembro, relativo a protecao da seguranca e da satide dos trabalhadores
na movimentacdo manual de cargas.

Decreto-Lei n.° 330/93, de
27 de novembro

Estabelece as prescri¢coes minimas de seguranca e de satde na
movimentagdo manual de cargas.

Medidas COVID-19

Decreto-Lei n.° 104/2021,
de 27 de novembro

Altera as medidas no ambito da pandemia da doenca COVID-19.
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Capitulo 5

Metodologia de Identificacao, Analise e

Avaliacao de Riscos

Apresenta-se nesta secao as metodologias utilizadas na identificacao, analise e avaliacao
de riscos. Para tal, procedeu-se a uma separacao por tipologia: infraestruturas,
equipamentos de trabalho, condicGes térmicas, exposicdo ao ruido, condicoes de
Iluminancia, movimentacdo manual de cargas (MMC), posturas de trabalho, fatores

psicossociais relacionados com o trabalho.

5.1 Infraestruturas e Equipamentos de Trabalho

De forma a sistematizar a identificacao dos perigos e dos respetivos riscos profissionais
associados, foram utilizadas duas listas de verificacao (LV), uma referente as
infraestruturas do estabelecimento industrial, e uma outra referente aos equipamentos
de trabalho. A LV referente as infraestruturas permitiu verificar o cumprimento da
Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro alterada pela Portaria n.° 702/80 de 22 de setembro,
referente ao regulamento geral de seguranca e higiene do trabalho nos estabelecimentos
industriais, e auxiliar o processo de identificagdo de perigos e dos respetivos riscos
associados. Estas listas de verificagdo devidamente preenchidas encontram-se

disponiveis nos Anexos II até IX.

A LV referente a utilizacdo de equipamentos permitiu verificar o cumprimento do
Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de fevereiro, referente as prescricoes minimas de
seguranca e de satde para a utilizacao pelos trabalhadores de equipamentos de trabalho,
e auxiliar o processo de identificacdo de perigos e dos respetivos riscos associados a
utilizacdo de equipamentos de trabalho. Estas listas de verificagdio devidamente

preenchidas encontram-se disponiveis desde o Anexo X até ao XIX.

A avaliacao de riscos foi realizada com o recurso a aplicacao da metodologia descrita no
Anexo E da Norma British Standard 8800:2004. Esta metodologia permite realizar uma
avaliacao qualitativa dos riscos identificados através de uma matriz de probabilidade de
ocorréncia de risco, considerando assim a probabilidade da ocorréncia (altamente

improvavel, improvavel ou provavel). E classificando a natureza gravidade do dano
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(menor, média ou elevada), atribuindo um valor ao dano numa escala de 1 a 5. O nivel de

risco resulta da conjugacao destes 2 fatores, conforme se apresenta na tabela 9.

Tabela 9 — Matriz para a avaliacdo do nivel de risco (adaptado de BSI, 2004).

Gravidade do Dano

Menor | Média | Elevada

Altamente improvavel 5 4 3

Probabilidade de Ocorréncia Improvavel 4 3 2

Provavel 3 2 -

Os riscos sao depois categorizados em aceitaveis e nao aceitaveis, conforme o nivel de

risco que resulta da avaliacdo anterior. E com base no nivel de riscos é definida a

priorizacao das medidas a implementar, conforme apresentado na tabela 10.

Tabela 10 — Matriz da priorizacio da implementacio de medidas corretivas conforme o nivel de risco
(adaptado de BSI, 2004).

_ Intoleravel Implementar medidas imediatamente
2 N3ao Aceitavel Substancial Implementar medidas a curto-prazo
3 Moderado Implementar medidas a médio-prazo
4 L Toleravel : . .
Aceitavel — Recomendar a implementacao de medidas
5 Trivial

5.2 Condicoes Térmicas

Também se procedeu a uma avaliacdo das condi¢cbes ambientais de acordo com as
recomendacoes existentes no Guia da Industria Responsavel (Aratdjo and Lanca, 2016),
o tipo de equipamento de medicdo utilizado, bem como a metodologia de medicao
ocorreu de acordo com o recomendado no Anexo A da norma EN ISO 7726:2001.
Procedeu-se a medicao da temperatura (°C) e da percentagem da humidade relativa (HR)
através da utilizacao de um equipamento de medicao da marca TFA, modelo Digitales
Thermo-Hygrometer capaz de medir amplitudes térmicas entre os -10°C e os +70°C com
um erro de + 1°C, e capaz de medir HR entre os 20 e 0s 99% com um erro de +4%.
Procedeu-se a medicao da temperatura nos locais de trabalho no periodo da manha, é de
notar que esta medigdo ao ocorrer no periodo da manha, ocorreu nas condi¢des mais
favoraveis possiveis, ou seja, a tendéncia no periodo da tarde é para um claro

agravamento nas condicoes do conforto térmico. A medicao ocorreu apos a estabilizacao
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do valor da temperatura no equipamento, evitando-se a colocacao do equipamento de

medicao diretamente em baixo de fontes de entrada de ar fresco.

5.3 Exposicao ao Ruido

A medicao das condicoes de ruido ocorrem de acordo com as praticas indicadas no Guia
da Induastria Responsavel (Aratjo and Lanca, 2016), bem como de acordo com as
indicacoes presentes no Anexo I do Decreto-Lei 182/2006 de 6 de setembro. O nivel de
ruido dB(A) mediu-se com recurso a um sonémetro da marca CEM, com uma capacidade
de medicao entre os 40 e os 130 dB, com uma malha de ponderacao de frequéncia do tipo
A, com um erro de +3,5 dB a 1kHz. De maneira sucinta, a medicao ocorreu com a
colocacao do sonémetro na posicao da orelha mais exposta como indicado no Decreto-
Lei, realizando-se um varrimento em torno da posicao de medicao. Esta medicao ocorreu

em todos os PT.

5.4 Condicoes de Iluminancia

A medicao da iluminancia (Lux) referente ao tipo de tarefas desempenhadas foi realizada
de acordo com as indicacOes presentes na norma BS EN Light and lighting - Lighting of
work places e ocorreu com o auxilio de um luximetro da marca Digital Light Meter de
modelo LX1330B. Este equipamento apresenta uma sensibilidade de 0,1 Lux até aos
200.000 Lux, medindo-se em cada setor o nivel de luminancia. A medi¢io da luminancia
ocorreu em cada PT, diretamente sobre a incidéncia da fonte luminosa bem como nos

corredores de circulagao.

5.5 Movimentacao Manual de Cargas

Através da revisao da literatura, identificaram-se varias ferramentas capazes de auxiliar
na avaliacdo da movimentacao manual de cargas (MMC), tendo sido selecionada a
Equacdo de NIOSH revista por ser aquela que é a mais utilizada e mais expedita de
aplicar. De acordo com Waters, Putz-Anderson and Garg (2021) a equacao da NIOSH
apresenta dois componentes: o0 Recommended Weight Limit (RWL) e o Lifting Index
(LI). O RWL é definido pela equacao:

RWL=LCxHM x VM x DM x AM x FM x CM [1]

Onde LC é constante de carga (23 kg), HM é o multiplicador horizontal, VM é o
multiplicador vertical, DM é o multiplicador de distdncia, AM é o multiplicador de
assimetria, FM é o multiplicador de frequéncia (valor tabelado) e CM é o multiplicador

de acoplamento (valor tabelado).
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O indice LI ¢é definido pela equacao:
LI= L/RWL [2]

Onde L é o peso do objeto que € movimentado.

Os valores obtidos nos varios multiplicadores darao indicac6es sobre a necessidade de

implementacdo de medidas de redesign do trabalho, ou nao, e em o que é que estas

deverao consistir, conforme se apresenta de seguida:

HM«<1: aproximar a carga do trabalhador removendo quaisquer barreiras
horizontais ou reduzindo o tamanho do objeto. As elevacoes da carga proximas
do pavimento devem ser evitadas, se nao for possivel, o objeto deve caber
facilmente entre as pernas;

VM < 1: deve-se subir ou descer a origem ou destino da elevacdo. Evitar o
levantamento da carga perto do chao ou acima dos ombros;

DM < 1: reduzir a distancia entre a origem e o destino da carga;

AM < 1: aproximar a origem e o destino da elevacdo para reduzir o angulo de
torcdo, ou afastar a origem e o destino para forcar o trabalhador a girar os pés e
a fixa-los, em vez da rotagao do tronco;

FM < 1: reduzir a taxa de frequéncia de levantamento, reduzir a duracao do
levantamento ou proporcionar periodos de recuperacao mais longos (ou seja,
periodos de trabalho leve);

CM < 1: melhorar o acoplamento mao-objeto fornecendo recipientes ideais com

alcas ou recortes de alcas ou melhorar as alcas para objetos irregulares.

Se 0 RWL no destino for menor do que na origem deve-se eliminar a necessidade de

controlo significativo do objeto no destino redesenhando o trabalho ou modificando as

caracteristicas do recipiente ou objeto.

Ainda de acordo com os autores para a analise ao valor de LI deve ser feita de acordo

com:

LI < 1: significa que a carga € aceitavel para a maioria das pessoas;

1,1 < LI <1,5: recomenda-se avaliar a carga e introduzir alteracoes a médio prazo;
1,5 < LI < 2,9: devem ser introduzidas modificacGes a curto prazo para reduzir o
risco no desenvolvimento de LMERT. Se possivel este tipo de tarefas deve ser
redesenhado, em caso de impossibilidade em redesenhar a tarefa, os
trabalhadores que desempenhem a mesma devem ser submetidos a controlo

periodico;
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e LI >3: acargarepresenta um risco para a maioria das pessoas, devendo tomar-se
medidas imediatamente. Este tipo de tarefa é inaceitavel do ponto de vista

Ergonomico e deve ser modificada.

Apresenta-se em anexo XXI a equacao do NIOSH e os respetivos componentes em maior
detalhe. Utilizou-se a como ferramenta o software ErgoFellow 3.0, conforme indicado
pelos autores Rajendran et al. (2021), o qual permitiu calcular o (RWL) e o (LI) da

equacao de NIOSH revista. Na figura 33 apresenta-se a interface do software.

DATABASE

[A] MIOSH (Revised Lifting Equation) — m} X
= 9Eq
MName of the worker ” .I
ol
Company | SAVE
Department |
Function |

Lifted object

CONTROL

& Metric ¢ U.S. Customary 0

H - Horizontal distance of the hands away from the ankles (cm) INFORMATION

o
3

a
3

a
3

W - Vertical distance of the hands above the floor {cm)

D - Vertical travel distance (cm)

A - Angle of asimmetry (degrees)

RESET

F - Frequency component

C - Coupling component

=
=1

L - Weight of the object lifted (kg)

+ RWL - Recommended Weight Limit (kg)
CALCULATE LI- Lifting Index

Figura 33 — Representacdo da interface do software ErgoFellow 3.0 para a equacao de NIOSH revista.

RWL

=
51

L

| MR

Aplicou-se esta ferramenta aos PT onde se realizam frequentemente movimentagoes de
cargas, ou seja, aos trabalhadores do PT 6 (lavagem) e aos trabalhadores do PT 8
(expedigdo). Os trabalhadores no PT 6, que necessitam frequentemente de transportar
os shuttles de lavagem de pecas entre o circuito final e inicial no equipamento de
lavagem, o peso das cargas varia entre os 5 kg e os 10 kg, com uma frequéncia entre 10 e

15 cargas por hora e por equipamento de lavagem.

Na analise realizada aos trabalhadores no PT 8, consideraram-se as cargas envolvidas no
desempenho das tarefas na preparacido de expedicOes, rececao de matéria-prima,
armazenamento de materiais e organizacdo do armazém. O peso destas cargas varia
entre os 2 kg e os 15 kg, dependendo da tarefa, ao longo de 8 horas de trabalho. Além da

medicao dos parametros necessarios para a avaliacio, procedeu-se também a um registo
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fotografico da postura adotada por cada trabalhador no desempenho da respetiva tarefa,

permitindo uma mais facil visualizacao e analise da postura do mesmo.

5.6 Posturas de Trabalho

A avaliacdo da postura de trabalho nao se realizou em todos os trabalhadores por uma
questao de recursos e limitagoes de tempo. Por isso, para selecionar a amostra de
trabalhadores aplicou-se o principio do utilizador limitador Este principio foi definido
por Pheasant (2003, p.23), que o descreveu da seguinte forma: “O utilizador limitador é
o membro hipotético da populacdo, que pela virtude das suas caracteristicas fisicas (ou
mentais), impoe as restricoes mais severas no desenho de artefactos. Nas restricoes de
espaco livre a pessoa mais corpulenta é o utilizar limitador; nas restri¢oes de alcance a
pessoa mais pequena é o utilizador limitador”. Tendo como referéncia este principio e
considerando a realidade existente na empresa, definiu-se a matriz presente na tabela 11
com os critérios de selecdo dos utilizadores. Os utilizadores limitadores com as
dimensoes antropométricas mais pequenas, foram identificados como sendo do tipo 1, e
os utilizadores limitadores com as dimensdes antropométricas maiores, identificados
como sendo do tipo 2. Para garantir que a avaliacdo contemplava uma amostra
representativa de utilizadores limitadores, além das dimensoes antropométricas, foram
ainda usados como critérios de selecdao, o género e a idade. Com o auxilio de um
representante da empresa, foram selecionados os oito colaboradores, que melhor se

enquadravam nestes critérios.

Tabela 11 — Critério na selecao do utilizador limitador (Fonte: Elaboragio proépria).

PT
Género Mulheres Homens
Tipologia/Idade Mais nova Mais velha Mais novo Mais velho
Tipo 1
Tipo 2

Esta matriz foi utilizada para a anélise e avaliacdo das posturas de trabalho através da
aplicacao do método RULA. Tendo sido avaliada a postura adotada pelo colaborador no
desempenho das suas tarefas, bem como ao registo fotografico da postura deste. O
resultado final foi posteriormente calculado através de um software, tendo sido

atribuido um score em funcao da avaliacao realizada.

78



5.6.1 Aplicacao do Método RULA

Considerando o tipo de trabalho desempenhado na empresa, ap6s uma anélise da
literatura, identificou-se o método RULA como sendo a metodologia mais adequada para
a avaliacao da postura dos membros superiores dos trabalhadores que executam tarefas
repetitivas, como é o caso das operacoes de polimento. A utilizacdo deste método de
avaliacdo também pode ser realizada com recurso a utilizacao de software ErgoFellow
3.0, tal como foi utilizado por Draskovi¢ et al. (2020). Apresenta-se na figura 34 uma

representacao da interface do RULA.

[ ruLA - m] X
CHOOSE A PART OF THE BODY
3
(¢ UpperArm " wrist " Neck  Legs / ..
" Lower Arm " Wrist twist " Trunk o Msceise i

and Load RESULT DATABASE CONTROL

Upper Arm

7@.
N //

20° {\V] 20° 20° - 45° 45°-90°
@ « « « «

Additional

|~ Upper arm is abducted

[~ Shoulder is raised

Leaning or supporting the
weight of the arm

Figura 34 — Representacao da interface do software da aplicacdo do RULA no software Ergo Fellow 3.0.

A avaliacao ergonémica pelo método RULA ocorreu com auxilio do Ergo Fellow 3.0, que
permitiu avaliar sete posturas diferentes: a posicao do braco (segundo o angulo do
ombro), a posi¢do do antebraco (segundo dngulo do cotovelo), a posi¢cao do pulso, a
rotacdo do pulso, a posi¢ao do pescoco, a posi¢ao do tronco e a posi¢do das pernas. Esta
avaliacao realizou-se aos trabalhadores dos PT 1 (montagem), PT 2 (preparacao), PT 3
(polimento) e PT 9 (solda), os quais desempenhavam apenas tarefas na postura sentada,
esta avaliacdo encontra-se acompanhada de registo fotografico de cada trabalhador

avaliado.

5.6.2 Aplicacao do Método REBA
Ao invés do ponto anterior que descreve a anélise a posturas exclusivamente sentadas, a
ferramenta mais adequada, para avaliar as tarefas que sdo desempenhadas

essencialmente na posicao em pé, é o método REBA. De acordo com Santos (2020) o
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REBA é uma ferramenta de aplicacao simples e de cariz economico, permitindo a
utilizacao desta na avaliacdo de um elevado niimero de PT, ndo existindo qualquer tipo
de interferéncia no desempenhar das tarefas. A utilizacio do REBA com recurso ao
software ErgoFellow 3.0 encontra-se descrita pelos autores Landekié et al., (2019),

encontrando-se representado na figura 35 a interface da aplicacdo do REBA.

CHOOSE AN OPTION BELOW
{* Neck, trunk and legs " Load i Upper arm, !UWEI’ " Coupling " Activity J
arm and wrist
RESULT
Neck, trunk and legs
Neck -
Additional =1
3 B it _ s |
-:: '_.\. \: .""‘-. {: '.-\:l Meck is twisted or
! =zide bending —3
More than 20
" In extension (" 0to 20 degrees e [
degrees
DATABASE
Trunk
Additional
“'q } I 58
2-.' y f'/',.fj g Trunk is twisted or CONTROL
11! "1' {.'. 1/ o side bending —_—
£ In extension " Straight - 0o 20 - 20 to 60 - Mare than 60
degrees degrees degrees
INFORMATION
Legs —]

Additional

1 Support in 1 |

i the two  FER .

| " legs, F 3 Supportin
. one leg

| walking or { H'I

1 . seated M A

30 to 60 v More than
degrees AN 60 degrees

Figura 35 — Representacdo da interface do software Ergo Fellow 3.0 na aplicagdo do REBA.

O método REBA permite avaliar as posturas do tronco, pesco¢o, membros inferiores,
membros superiores (bragos, antebracos e pulsos) e a carga exercida no desempenhar da
tarefa. Esta avaliacdo ocorreu nos PT 4 (polimento semiautomatico), no PT 6 (lavagem)
e no PT 8 (expedi¢do), onde se desempenham tarefas na postura em pé. Considerando o
numero reduzido de colaboradores em cada um destes PT, realizou-se a avaliagdo em

todos. Registou-se também fotograficamente a postura de cada um destes trabalhadores.

5.7 Fatores Psicossociais Relacionados com o Trabalho

A avaliacao dos fatores psicossociais relacionados com o trabalho foi realizada através da
aplicacao da versao média do questionario COPSOQ III validado para Portugal (Cotrim
et al. 2022), o qual foi elaborado de acordo com as linhas de orientacdo da Declaracao de
Helsinquia e aprovado pela Comissdo de Etica da Faculdade de Motricidade Humana da

Universidade de Lisboa (co6digo de protocolo 9/2021 de 3 de fevereiro de 2021).
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O questionario na sua versao média é composto por nove dominios (exigéncias no
trabalho, organizacdo e conteido do trabalho, relagdes interpessoais e lideranca,
interface individuo/trabalho, valores no local de trabalho, personalidade, satide e bem-
estar e comportamentos ofensivos), vinte e nove dimensoes e setenta e seis itens.
Apresentam-se as dezassete dimensoes que avaliam a insatisfacao:

» Exigéncias Quantitativas (EQ);

= Ritmo de Trabalho (R)

= Exigéncias Cognitivas (EC)

= Exigéncias Emocionais (EE)

» Conflitos de Papéis Laborais (CPL)

* Qualidade da Lideranca (QL)

= Suporte Social de Colegas (SSC)

= Suporte Social de Superiores (SSup)

= Sentido de Pertenca a Comunidade (SPCom)

» Inseguranca Laboral (IL)

= Inseguranca com as Condic¢oes de Trabalho (ICL)

» Confianca Horizontal (CH)

= Conflito Trabalho — Familia (CTF)

=  Problemas de Sono (Sono)

=  Burnout (Burnout)

= Stress (Stress)

= Sintomas Depressivos (SD)

Apresenta-se também as catorze dimensoes que avaliam a satisfacao:
= Influéncia no Trabalho (IT)
= Possibilidades de Desenvolvimento (PD)
= Controlo sobre o Tempo de Trabalho (CTT)
» Significado do Trabalho (ST)
» Compromisso face ao Local de Trabalho (CLT)
= Previsibilidade (Prev)
= Reconhecimento (Rec)
= Transparéncia do Papel Laboral (Transp)
= Qualidade do Trabalho (QT)
= Confianca Vertical (CV)
= Justica Organizacional (JO)
= Satisfacdo com o Trabalho (Sat)

» Autoavaliacio da Satide (Satde)
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=  Autoeficicia (AE)

Ainda que tenha sido indicado no Capitulo 4, referente a caracterizacao da forca de
trabalho da empresa, a existéncia de 87 colaboradores, o nimero destes aumentou face
a informacdo presente no relatério tnico. A data da realizacdo da avaliacio dos riscos
psicossociais relacionados com o trabalho, a empresa incorporou mais trabalhadores,
resultando numa totalidade de 117 colaboradores existentes para o preenchimento do
questionario, dos quais 99 responderam ao inquérito total ou parcialmente, com os

restantes 18 nao entregues/respondidos.

A caracterizacao sociodemografica dos 99 individuos que responderam ao questionario
¢ a seguinte:

= Género: 49 individuos do sexo masculino e 50 do sexo feminino;

= FEstado Civil: 25 trabalhadores solteiros, 60 trabalhadores casados, 9
trabalhadores divorciados, 1 trabalhador vitvo. Dos 99 trabalhadores que
constituiram a amostra, 4 ndo responderam a esta questao.

= Faixa Etaria: dos 20 aos 29 anos: 16 trabalhadores; dos 30 aos 39 anos: 43
trabalhadores dos 40 aos 49 anos: 26; dos 50 aos 59 anos: 11 trabalhadores; dos
60 aos 65 anos: 2 trabalhadores. Dos 99 trabalhadores que constituiram a
amostra, 1 nao respondeu a esta questao.

» Habilitacoes Literarias: 9° ano de escolaridade: 32 trabalhadores; 12° ano de
escolaridade: 50 trabalhadores; curso técnico superior profissional (CTSP): 5
trabalhadores; Licenciatura/Bacharelato: 2 trabalhadores; Mestrado: 1
trabalhador. Dos 99 trabalhadores que constituiram a amostra, 2 nao
responderam a esta questao. Os respondentes encontram-se afetos da seguinte

forma: 6 a administracdo e 89 a setores fabris.

Experimentalmente, procedeu-se a distribuicdo do questionario COPSOQ III na sua
versao média aos trabalhadores para o preenchimento destes, levou-se em considerac¢ao
o pedido da empresa para que os questionarios ficassem disponiveis para preenchimento
durante um periodo de tempo alargado na empresa, com a entrega dos mesmos no dia
27 de junho de 2022 e a recolha dos mesmos no dia 22 de julho de 2022. Apds o
preenchimento e rececao dos mesmos, procedeu-se a uma verificacao e validacao das
respostas. Apoés esta validacao, procedeu-se a uma transposicao das respostas para uma

base de dados informaética, permitindo o tratamento estatistico destes.
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Atribuiu-se os respetivos pesos as questdes individualmente referentes as escalas de
satisfacao e de insatisfacao. Calculou-se a média de cada resposta e a respetiva média das
médias e o desvio padrao, apresentou-se os resultados na forma de tabela para as escalas

de insatisfacao e outra para as escalas de satisfacao.
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Capitulo 6

Condicoes de Higiene e Seguranca no
Trabalho

Neste capitulo apresenta-se a identificacao dos perigos e riscos existentes na empresa ao
nivel das infraestruturas e equipamentos de trabalho, através da aplicacdo das LV em
todos os processos do setor produtivo da empresa. Seguindo-se a analise e avaliacao de
riscos de acordo com a norma BS 8800. Finalizando com a preconizacao de medidas

corretivas e preventivas.

6.1 Unidade 1

Aidentificacao de riscos da unidade 1 foi realizada com recurso ao preenchimento da LV1
até a LV5 (Anexo II a Anexo VI) referente as infraestruturas e das LV’s (10, 11, 14, 15 e
16) (Anexos XI, XII, XIV, XV e XVI) referente aos equipamentos de trabalho.

6.1.1 Preparacao, Polimento e Avivagem

Perigo (Ponto G.1 da LV 1): Emissdo de poeiras no local de trabalho e respetiva
sujidade nas bancadas. Conforme se pode observar na figura 36, a origem das poeiras
resultantes da sujidade no processo de polimento, onde na figura da esquerda é possivel
observar a pasta de polimento antes de ser utilizada e na figura da direita, observa-se o
desgaste da pasta sempre que é utilizada nos equipamentos. Encontra-se visivel a
sujidade resultante deste processo na pasta, na superficie de trabalho e na zona de

aspiracao do equipamento resultante deste processo.
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Figura 36 — Tipo de pastas utilizadas no processo de polimento, responséaveis pela sujidade e poeira
resultante do processo de polimento.

Riscos:

e Desenvolvimento de doencas respiratorias por inalacao de poeiras.

Tabela 12 — Matriz do nivel de risco de inalacdo de poeiras resultantes do processo de polimento.

Nivel de Risco:

Probabilidade de ocorréncia:
Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 23° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “Todos os gases,
vapores, névoas ou poeiras que se produzam ou desenvolvam no decorrer das operacoes
industriais ou no aquecimento do ambiente devem ser captados, tanto quanto possivel,
no seu ponto de formagao ou eliminados pela utilizacao de outros meios, de modo a evitar
a poluicao da atmosfera dos locais de trabalho e sem causar prejuizo ou incobmodos para
terceiros”. No artigo 150°, da mesma Portaria, “Os trabalhadores expostos a risco de
inalagcdo de poeiras, gases ou valores nocivos devem dispor de mascaras ou outros
dispositivos adequados a natureza do risco”. Verificou-se a nao utilizagdo de mascara de
protecao respiratoria adequada para a protecao da inalacao de poeiras por parte dos
operadores, ou mesmo a nao utilizacdo de qualquer tipo de mascara. Nao existe um

sistema de extracao localizado no ponto de origem das poeiras.

Medidas a implementar:
e Aplicar um sistema de extragao localizado em cada PT.

e Reforcar a limpeza dos PT;
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e Garantir a utilizacdo da mascara de protecao com filtro de particulas adequado;

e Realizar acoes de sensibilizacdo sobre os riscos resultantes da inalacdo de
poeiras;

e Ministrar formacao aos trabalhadores sobre a correta utilizacdo e manutencao

dos EPI de protecao respiratoria.

Prazo de Implementacao:

e Implementar medidas imediatamente.

Perigo (Ponto G.2 da LV1): Sujidade nas paredes e janelas da instalacdo fabril.
Apresenta-se na figura 37, um exemplo de uma parede localizada na linha de producéao
com sujidade. Esta sujidade pode levar a formacao de um biofilme de fungos e bactérias
em caso de falha na remocao da sujidade e presenca de humidade, resultando numa
possivel libertacdo de esporos no caso dos fungos e/ou da colonizacao das vias

respiratorias por parte de bactérias em caso de suscetibilidade do trabalhador.

Figura 37 — Exemplo de sujidade nas paredes do setor produtivo.

Riscos:
e Desenvolvimento de doencas respiratorias;

e Bioldgico.
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Tabela 13 — Matriz do nivel de risco de inalacdo de particulas presentes nas paredes.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Menor

3 — Moderado

De acordo com o artigo 135° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “As paredes, tetos,
janelas e superficies envidracadas devem ser mantidos limpos e em bom estado de
conservacao”. S3o realizadas operacoes de limpeza com uma periodicidade bianual, que
sdo claramente insuficientes, dada a acumulacao de sujidade, resultante da natureza do

trabalho desenvolvido.

Medidas a implementar:
e Garantir a utilizacao da mascara de protecao respiratoria com filtro de particulas
adequado;
e Promover uma limpeza geral de todas as superficies;
e Definir planos de higienizacdo das superficies com uma periodicidade mais
adequada, recomendando-se uma limpeza diaria do PT, com limpezas semanais

mais exaustivas e finalmente limpezas mensais e mais profundas.

Prazo de Implementacao:

e Implementar medidas a médio prazo.

Perigo (Ponto 1.1 da LV 1): Verificou-se no setor produtivo que o acondicionamento
dos materiais nas estruturas de armazenamento estatico nao ocorre de uma forma
correta. Verificando-se que os materiais armazenados se encontram encostados junto a
parede, devido a nao existéncia de barras laterais, nem de uma ancoragem da estrutura
a parede, garantindo uma armazenagem segura e estavel dos materiais como

representado na figura 38.

88



Figura 38 — Representacio do material armazenado em estantes sem protecao lateral na linha de producao.

Riscos:
e Queda de objetos (materiais ou estrutura de armazenamento), sobre as zonas de

circulacao e trabalho.

Tabela 14 - Matriz do nivel de risco na queda de objetos.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Improvavel )
2 — Substancial

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 15° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “Os locais de
passagem devem ser protegidos contra a queda ou projecdo de materiais por meio de
resguardos ou pela adocao de outras medidas”. Ainda de acordo com o artigo 86° da
mesma Portaria, “Os materiais devem ser empilhados sobre bases resistentes,
devendo, além disso, verificar-se se o seu peso nao excede a sobrecarga prevista para
os pavimentos. Nao se deve permitir o empilhamento de materiais contra paredes ou
divisorias dos edificios que nao estejam convenientemente dimensionados para
resistir aos impulsos laterais. A altura do empilhamento dos materiais nao deve
comprometer a estabilidade da pilha”. Verificam-se situacées semelhantes a

representada na figura 34 um pouco por todo o setor produtivo.
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Medidas a implementar:

e Delimitar a area de armazenamento e o corredor de circulacio com pintura
amarela;

e Instalacio de meios materiais como malhas que impecam que a carga
armazenada se possa desprender e cair sobre os caminhos de circulacao;

e Proceder a imobilizacdo da carga para impedir a queda desta através de
dispositivos de retencao como redes e cintas;

e Respeitar o plano de carga estabelecido pelo fabricante da estrutura;

e Assegurar uma distribuicdo de cargas entre as prateleiras, com as mais pesadas
em baixo e as mais leves em cima;

e Afixar a carga maxima por prateleira em local visivel;

e Adicionar protetores laterais nas estantes.

Prazo de Implementacao:

e Implementar medidas a curto prazo.

Perigo (Ponto J.1 da LV 1): Ocorréncia do fen6meno de encadeamento na circulacao
entre setor produtivo e da lavagem, dado que se verifica uma variacdo da iluminancia
entre 60 lux (no corredor na zona da avivagem) e 750 lux (zona do polimento
semiautomaético). Esta variacao acentuada podera originar encadeamento e resultar em

fenomenos de cegueira temporéria.

De acordo com o artigo 20° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “A iluminacao geral
deve ser de intensidade uniforme e estar distribuida de maneira a evitar sombras,
contrastes muito acentuados e reflexos prejudiciais”. Considera-se ainda a existéncia de
um fator limitador resultante de condi¢bes de trabalho impostas pelo processo
produtivo, no setor da avivagem € necessario que as operacoes sejam executadas com
uma baixa iluminancia. Esta limitacao é imposta pela necessidade de garantir que nao
existe uma interferéncia de iluminancia externa (como a iluminancia emanada a partir
de outras fontes luminosas) no processo, assegurando que o polimento ocorre nas
mesmas condi¢oes de iluminancia a que é realizado o controlo da qualidade. Todavia,
este setor da avivagem encontra-se inserido no setor produtivo, onde se encontra o setor
do polimento manual, preparacao e polimento semiautomatico, onde esta restricao nao
existe. Promovendo uma rapida passagem entre baixas e altas iluminancias num

reduzido espaco sem periodo de adaptacao.
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Riscos:
¢ Queda ao mesmo nivel em caso de necessidade de evacuacao das pessoas numa
situacao de emergéncia;

e Choque contra as superficies.

Tabela 15 — Matriz do nivel de risco de ocorréncia de encadeamento.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Menor

3 — Moderado

Medidas a implementar:
e Corredor com variacao na iluminancia gradual;

e Colocacao de guias fluorescentes nos corredores de circulagao.

Prazo de Implementacao:

e Medidas a médio prazo.

Perigo (Ponto J.6 da LV I): Panico e confusao em caso de necessidade de evacuacao
das pessoas numa situacao de emergéncia. Nao existe marcacao de linhas guia no setor
produtivo que encaminhem os trabalhadores para uma saida de emergéncia, resultando

numa possivel desorientacao em caso de evacuacao de emergéncia.

Riscos:
e Choque contra as superficies;

e Choque contra maquinas.

Tabela 16 — Matriz do nivel de risco de panico em caso de evacuagio.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Substancial

2 — Substancial

De acordo com o artigo 10° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “As vias de passagem
no interior das construcoes, as partes de comunicacao interior e as saidas devem ser em
namero suficiente e dispostas de modo a permitir a evacuacao rapida e segura dos locais
de trabalho; as distancias a percorrer para atingir a saida devem ser tanto menores

quanto maior for o risco de incéndio ou de explosao.”. Considerando o layout do setor
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produtivo e a iluminancia presente, a possibilidade de em caso de necessidade de

evacuacao de emergéncia um real panico na identificacao das saidas de emergéncia.

Medidas a implementar:
e A implementacido de guias ao longo dos corredores em direcdo as saidas de

emergéncia, preferencialmente de material fluorescente.

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.

Perigo (Ponto J.11 da LV 1): Choque contra superficies, obstaculos e partes de ativas

de maquinas em caso em evacuacao, como representado na figura 39.

Figura 39 — Representacdo de uma zona ativa de uma maquina em corredor de circulacgo.

Riscos:
¢ Choque contra arestas vivas de maquinas;
e Choque contra superficies;

e Risco elétrico.

Tabela 17 — Matriz do nivel de risco de choque contra equipamento em caso de evacuagao.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Improvavel

2 — Substancial
Gravidade do dano: Elevado

92



De acordo com o artigo 11° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “Em redor de cada
maquina ou de cada elemento de producao deve ser reservado um espaco suficiente,
devidamente assinado, para assegurar o seu funcionamento normal e permitir as
afinacoOes e reparagoes correntes, assim como o empilhamento dos produtos brutos em

curso de fabricacao ou acabados.”

Medidas a implementar:
e Sinalizacdo das partes ativas e perigosas das maquinas nos corredores de
circulacao;

¢ Remocao de obstaculos presentes no corredor de circulagao.

Prazo de Implementacao:

e (urto prazo.

Perigo (Ponto K.1 da LV 1): Exposicdo a um nivel de ruido acima do limiar de
nocividade no setor produtivo. Mediu-se o ruido no setor produtivo, e verificou-se que o
valor mais baixo registado foi de 80,4 dB(A) na zona da avivagem e o valor mais elevado
de 86,2 dB(A) na zona da preparacdao. Apesar da obrigatoriedade de utilizacdo de
protetores auditivos, ndo se verificou a utilizacdo destes por parte de qualquer

colaborador.

Riscos:
e Perda de audicao progressiva;

e Danos ao nivel do aparelho auditivo.

Tabela 18 — Matriz do nivel de risco de perda de audicao.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 26° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “Nos locais de
trabalho devem eliminar-se ou reduzir-se os ruidos e limitar-se a sua propagacao pela
adocao de medidas técnicas apropriadas. Quando as medidas técnicas de protecao
aplicaveis nao forem suficientes, deve limitar-se o tempo de exposicao ao ruido e os
trabalhadores usarem protetores adequados”. Ainda na mesma Portaria no artigo 146°
“As pessoas que trabalhem num meio de ruido intenso e prolongado devem,
normalmente, usar protetores auriculares apropriados.”. De acordo com a alinea c) do

ponto 1 do artigo 3° do Decreto-Lei n.° 182/2006 de 6 de setembro, o valor de acao
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inferior referente a exposicdo pessoal diaria (Lgx gn,) € semanal de um trabalhador (Lgy gp)
¢ 80 dB (A).

Medidas a implementar:

Acoes de formacao e sensibilizacdo para os riscos da exposicao ao ruido e os seus
efeitos na saude;

No processo de selecio dos equipamentos de trabalho deve ser incluido o
requisito o nivel de ruido emitido pelo mesmo, de modo a minimizar a exposicao
dos trabalhadores ao ruido;

Aplicacao de medidas técnicas de reducdo do ruido, como barreiras actsticas,
encapsulamento e revestimento com material de absorcao sonora;

Selecao de protetores auditivos adequados com o envolvimento dos
colaboradores;

Utilizacao dos protetores auditivos adequados ao nivel de ruido.

Prazo de Implementacao:

Imediatamente.

Perigo (Ponto L.1 e M.1 da LV 1): O clima no setor produtivo é muito quente e seco.

Foram efetuadas medicoes no setor produtivo, tendo verificado no setor da preparacao

os valores mais baixos de temperatura e de humidade relativa, de 25,6 °C e 38%,

respetivamente, e os valores mais elevados na zona de avivagem com uma temperatura

de 27,3°C e uma humidade relativa de 41%. Registou-se uma elevada incidéncia de

queixas, por parte dos colaboradores, acerca do desconforto térmico sentido, bem como

da ocorréncia de elevadas taxas de sudagdo, fend6meno este que é exacerbado pela

natureza do trabalho executado.

Riscos:

Desconforto e mal-estar psicologico;
Absentismo elevado;

Reducao da produtividade;

Maior suscetibilidade a outras patologias;
Aumento na frequéncia de acidentes;

Fadiga induzida pelas temperaturas elevadas;

Desidratacao.
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Tabela 19 — Matriz do nivel de risco de desconforto térmico.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o artigo 24° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “As condicoes de
temperatura e humidade dos locais de trabalho devem ser mantidas dentro de limites
convenientes para evitar prejuizos a saide dos trabalhadores.”. No ponto 1 do artigo 6°
da Portaria n.° 987/93 de 6 de outubro, encontra-se definido que “Os locais de trabalho
fechados devem dispor de ar puro em quantidade suficiente para as tarefas a executar,
atendendo aos métodos de trabalho e ao esforco fisico exigido.”. E no ponto do 2 do artigo
6° da mesma Portaria, que “o caudal médio de ar puro deve ser de, pelo menos, 30 m3 a
50 m3 por hora e por trabalhador.”. Na alinea a) do ponto 1 do artigo 11° Decreto-Lei n.°
243/86 de 20 de agosto, é especificado que, “A temperatura dos locais de trabalho deve,
na medida do possivel, oscilar entre os 18°C e 0s 22°C salvo em determinadas condig¢oes
climatéricas, em que podera atingir os 25 °C “. Ainda no mesmo artigo, mas na alinea b),

¢ definido que “A humidade da atmosfera de trabalho deve oscilar entre 50% e os 70%.”.

Medidas a implementar:

e Introducao de pausas em local fresco;

e Rotacao do pessoal das zonas mais quentes para as mais frescas com maior
regularidade.

e Disponibilizar mais agua potavel a uma temperatura entre 12 °C e 15 °C;

e Garantir uma temperatura ambiente a oscilar entre os 18°C e os 22°C e uma
humidade relativa a oscilar entre os 50 e os 70%;

e Aumento na capacidade de controlo e regulacao das condi¢oes térmicas por parte

dos trabalhadores.

Prazo de Implementacao:

e (Curto prazo.

Perigo (Ponto E.3 da LV XI): Inalacao de poeiras provenientes das esmeriladoras,
verificou-se que o sistema de extracao localizado acumula uma grande quantidade de
residuos do polimento (figura 40). A aspiracao das poeiras emanadas pelo equipamento
ndo ¢é realizada de forma eficiente devido a esta ocorrer de uma forma centralizada, ou

seja, existindo uma zona técnica que fornece a capacidade de aspiracao em cada PT,
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verificando-se inconsisténcias entre os PT, mesmo entre aqueles que se encontram lado

alado.

Figura 40 — Representacdo de uma esmeriladora.

De acordo com o artigo 15° do Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de fevereiro, “O
equipamento de trabalho que provoque riscos devido a quedas ou proje¢oes de objetos
deve dispor e dispositivos de seguranca adequados. O equipamento de trabalho que
provoque riscos devido a emanacoes de gases, vapores ou liquidos ou a emissao de
poeiras deve dispor de dispositivos de retencao ou extracdo eficazes, instalados na

proximidade da respetiva fonte.”.

Riscos:

e Desenvolvimento de doencas respiratoérias por inalacao de poeiras.

Tabela 20 — Matriz do nivel de risco de inalacio de poeiras.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel
Gravidade do dano: Elevado

Medidas a implementar:
e Disponibilizar um sistema de extracao local mais eficiente;

e Utilizagdo de méscara protetora com filtro de particulas adequado.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.
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Perigo (Ponto E.3 da LV 14): Projecao de poeiras provenientes das lapideiras,
observando-se o sistema de extracdo centralizado em baixo do equipamento cheio de

residuos do polimento na figura 41 um exemplo deste perigo.

Figura 41 — Representacao de uma lapideira.

De acordo com o artigo 15° do Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de fevereiro, “O
equipamento de trabalho que provoque riscos devido a quedas ou projecoes de objetos
deve dispor e dispositivos de seguranca adequados. O equipamento de trabalho que
provoque riscos devido a emanacoes de gases, vapores ou liquidos ou a emissao de
poeiras deve dispor de dispositivos de retencdo ou extracao eficazes, instalados na

proximidade da respetiva fonte.”.

Riscos:

e Desenvolvimento de doencas respiratdrias por inalagao de poeiras.

Tabela 21 — Matriz do nivel de risco de inalacao de poeiras.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

Medidas a implementar:
¢ Disponibilizar um sistema de extracao local;

e Utilizacdo de mascara protetora com filtro de particulas adequado.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.

Perigo (Ponto J.1 da LV 14): Contato direto com a eletricidade através de uma parte
ativa sob tensao, porque os cabos elétricos nao se encontram devidamente protegidos

(figura 42).
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Figura 42 — Representacao do perigo de cabos elétricos num equipamento da zona de preparacao.

De acordo com o artigo 20° do Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de fevereiro, “Os
equipamentos de trabalho devem: a) Proteger os trabalhadores expostos contra os riscos
de contacto direto ou indireto com a eletricidade.”. No ponto 131.2.1 do Anexo (Regras
técnicas das instalagoes elétricas de baixa tensao) da Portaria n.° 949-A/2006, de 11 de
setembro, define-se que “As pessoas e os animais devem ser protegidos contra os perigos
que possam resultar de um contacto com as partes ativas da instalacao. Esta protecao
pode ser garantida por um dos métodos seguintes: a) Medidas que impecam a corrente
de percorrer o corpo humano ou o corpo de um animal; b) Limitacdo da corrente que

possa percorrer o corpo a um valor inferior ao da corrente de choque.”.

Riscos:
e Eletrocussio;

e Incéndio.

Tabela 22 — Matriz do nivel de risco de eletrocussao.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

2 — Substancial

Medidas a implementar:

e Cobertura de todos os cabos elétricos expostos.

Prazo de Implementacao:

e (Curto prazo.
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Perigo (Ponto L.1 da LV 14): Desconhecimento na identificacao e interpretacao de
sinalética de seguranca presente nos equipamentos por parte dos colaboradores. Ou seja,
existe uma incapacidade de identificar o perigo associado a utilizacao do equipamento
de trabalho, podendo resultar numa utilizacao irresponsével e perigosa para o operador.
De acordo com o artigo 22.° do Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de fevereiro, “Os
equipamentos de trabalho devem estar deviamente sinalizados com avisos ou outra
sinalizagdo indispensavel para garantir a seguranca dos trabalhadores.”. Também de
acordo com a alinea h) do artigo 3° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, deve-se
“Promover uma conveniente informacao e formacao em matéria de higiene e seguranca

do trabalho para todo o pessoal ao seu servico.”.

Riscos:
e Queimaduras;
e Eletrocussio;

e Projecdo de materiais.

Tabela 23 — Matriz do nivel de risco de acidentes por desconhecimento de sinalética de seguranca.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Menor

3 — Moderado

Medidas a implementar:
e AcoOes de formacdo em seguranca de maquinas.
Prazo de Implementacao:

e Médio prazo.

Perigo (Ponto E.3 da LV 15): Emissao de poeiras resultante do processo de
polimento, onde apesar de existir uma extracao no equipamento, este também ¢é ineficaz
na remocao das poeiras geradas pelo processo de polimento como se encontra visivel na

figura 43.
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Figura 43 — Representacio da emissio de poeiras nas bulas.

De acordo com o artigo 15° do Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de fevereiro, “O
equipamento de trabalho que provoque riscos devido a quedas ou projecoes de objetos
deve dispor e dispositivos de seguranca adequados. O equipamento de trabalho que
provoque riscos devido a emanacoes de gases, vapores ou liquidos ou a emissdo de
poeiras deve dispor de dispositivos de retencdo ou extracao eficazes, instalados na

proximidade da respetiva fonte.”

Riscos:

e Desenvolvimento de doencas respiratoérias por inalacao de poeiras.

Tabela 24 — Matriz do nivel de risco na inalacao de poeiras pelas bulas.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Menor

3 — Moderado

Medidas a implementar:

e Obrigatoriedade na utilizacao da mascara de protecao contra poeiras.

Prazo de Implementacao:

e Meédio prazo.
Perigo (Ponto J.1 da LV 15): Verificou-se a presenca de uma fonte de alimentacao de

um motor elétrico, que em caso de contato direto com parte ativa sob tensao elétrica,

pode resultar na ocorréncia de choques elétricos. Esta fonte é de facil acesso,
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encontrando-se do lado de fora do corredor de circulacdo. Nao existe qualquer

balizamento desta fonte de perigo, nem sinalética como representado na figura 44.

Figura 44 — Presenca de uma fonte de alimentagdo de um motor elétrico junto ao corredor de circulagao
lateral das Bulas.

De acordo com o artigo 20° do Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de fevereiro, “Os
equipamentos de trabalho devem: a) Proteger os trabalhadores expostos contra os riscos
de contacto direto ou indireto com a eletricidade;”. Também, de acordo com o artigo 22°
do mesmo Decreto-Lei, “Os equipamentos de trabalho devem estar devidamente
sinalizados com avisos ou outra sinaliza¢do indispensavel para garantir a seguranca dos

trabalhadores.”.

Riscos:
e Choque elétrico;

e Queimaduras.

Tabela 25 — Matriz do nivel de risco de choque elétrico nas bulas.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel
Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

Medidas a implementar:
e Balizamento a volta da fonte de alimentacao;

e Sinalizacdo de perigo elétrico.

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.
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6.1.2 Setor da Lavagem
Perigo (Ponto F.2 da LV 2): Acesso aos quadros elétricos nao se encontra regulado e
controlado, encontrando-se este também num local himido acrescendo o risco de perigo

elétrico e de incéndio.

Riscos:
¢ Eletrocussao;

e Incéndio.

Tabela 26 — Matriz do nivel de risco de acesso ao quadro elétrico.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o ponto 3 do artigo 139° do Decreto-Lei n.° 740/74 de 26 de dezembro,
“As portas destinadas a impedir o acesso aos comandos dos aparelhos dos quadros por
pessoas nao qualificadas ndo deverao ser consideradas como protecao contra contatos
com pecas sob tensdo.”. De acordo com Aratijo and Lanca (2016, pp.50) deve-se “Manter
os quadros elétricos acessiveis e desobstruidos, com portas fechadas a chave e dotadas

de aviso de perigo de eletrocussao”.

Medidas a implementar:
e Garantir que todos os quadros elétricos se encontram fechados a chave, acedidos
apenas por pessoal qualificado.
Prazo de Implementacao:

¢ Implementar medidas imediatamente.

Perigo (Ponto B.1,1 da LV 2): Verificou-se a instalacdo de um extintor imediatamente
em abaixo de um quadro elétrico, resultando na impossibilidade de acesso a0 mesmo em
caso de incéndio no quadro elétrico.

Riscos:

e Incéndio no quadro elétrico.

Tabela 27 — Matriz do nivel de risco na dificuldade de identificacdo e acesso ao extintor em caso de incéndio
na lavagem.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Menor

3 — Moderado
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De acordo com o ponto 3 do artigo 163° da Portaria n.° 1532/2008 de 29 de dezembro,
“Os extintores devem ser convenientemente distribuidos, sinalizados sempre que
necessario e instalados em locais bem visiveis, colocados em suporte proprio de modo a
que o seu manipulo fique a uma altura nao superior a 1,2m do pavimento e localizados
preferencialmente: a) Nas comunicagoes horizontais ou, em alternativa, no interior das
camaras corta-fogo, quando existam. B) No interior dos grandes espacos e junto as suas

saidas.”.

Medidas a implementar:

e Alterar a localizacao do extintor para um local mais visivel;

e Garantir que a distancia do solo ao cabo do equipamento se encontra a 1,2m.
Prazo de Implementacao:

e Implementar medidas a médio-prazo.

Perigo (Ponto H.3 da LV 2): Presenca de agentes corrosivos e perigosos para o
ambiente resultantes do processo de lavagem, caracterizando-se pela presenca de dois
tipos de agentes de lavagem com dois tipos distintos de recipientes (figura 45), sendo um
dos agentes capazes de conferir uma capacidade de abrilhantamento na lavagem das
pecas. Verificando-se assim o perigo de possivel derrame quimico e a presenca de

substancias perigosas para o ambiente.

Figura 45 — Recipientes de produtos quimicos de material de lavagem.
Riscos:

¢ Queimadura quimica;
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e Possibilidade de mistura de substancias incompativeis.

Tabela 28 — Matriz do nivel de risco de acesso indevido a produtos quimicos perigosos na lavagem.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 109° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “Os residuos de
laboracdo de substdncias perigosas ou incomodas devem ser recolhidos, com a
frequéncia necessaria para locais em que nao possam constituir perigo, utilizando-se
meios apropriados nestas operacoes. Para este efeito, os locais destinados a laboracao,
manipulacdo, utilizagao e conservacao dessas substancias devem permitir facil remocao
das que possam eventualmente depositar-se.”. Ainda na mesma Portaria, no artigo 129°
define-se que “Os locais em que se produzam, empreguem, manipulem, transportem ou
armazenem substancias toxicas, asfixiantes, irritantes ou infetantes e também aqueles
em que se possam difundir poeiras, gases ou vapores da mesma natureza devem estar

isolado dos outros locais de trabalho ou de passagem.”.

Medidas a implementar:
e Formacao na seguranca e manipulacao de produtos quimicos;
e Aquisicao de armérios para armazenamento de produtos quimicos;
e Aquisicao de bacias de retenc¢ao para produtos quimicos;

e Alocacao de espaco para deposicdo de vasilhame dedicado a produtos quimicos.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.

Perigo (Ponto L.1 da LV 2): No setor da lavagem, os colaboradores sdo expostos a
elevados niveis de ruido. O nivel de ruido medido mais baixo foi de 75 dB(A) e o valor
mais elevado de 85 dB(A). Apesar da nao obrigatoriedade na utilizacdo de protetores
auditivos neste setor, nao se verificou a utilizacdo destes por parte de qualquer
colaborador considerando os valores aqui registados que claramente demonstram a

necessidade na utilizagdo deste tipo de protetores.

Riscos:
e Perda de audicao progressiva;

¢ Danos ao nivel do aparelho auditivo.
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Tabela 29 — Matriz do nivel de risco de perda de audicao.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 26° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “Nos locais de
trabalho devem eliminar-se ou reduzir-se os ruidos e limitar-se a sua propagacao pela
adocao de medidas técnicas apropriadas. Quando as medidas técnicas de protecao
aplicaveis nao forem suficientes, deve limitar-se o tempo de exposicao ao ruido e os
trabalhadores usarem protetores adequados”. Ainda na mesma Portaria no artigo 146°
“As pessoas que trabalhem num meio de ruido intenso e prolongado devem,
normalmente, usar protetores auriculares apropriados.”. De acordo com a alinea ¢) do
ponto 1 do artigo 3° do Decreto-Lei n.° 182/2006 de 6 de setembro, o valor de acao
inferior referente a exposicéo pessoal didria (Lgx g) € semanal de um trabalhador (Lgx gp)

€ 80 dB (A).

Medidas a implementar:

e Acoes de formacao e sensibilizacao para os perigos do ruido e os seus efeitos na
saude;

e No processo de selecao dos equipamentos de trabalho deve ser incluido o
requisito o nivel de ruido emitido pelo mesmo, de modo a minimizar a exposicao
dos trabalhadores ao ruido;

e Aplicacao de medidas técnicas de reducdo do ruido, como barreiras actsticas,
encapsulamento e revestimento com material de absorcao sonora;

e Selecao de protetores auditivos adequados com o envolvimento dos

colaboradores;

e Utilizacao dos protetores auditivos adequados ao nivel de ruido.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.
Perigo (Ponto M.1 e N.1 da LV 2): Clima no setor da lavagem muito quente e seco,
registando-se queixas de fadiga e desconforto térmico por parte dos trabalhadores nesta

zona. Verificou-se uma temperatura de 27,3 °C com uma humidade relativa de 41%.

Riscos:

e Desconforto e mal-estar psicologico;
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e Absentismo elevado;

e Reducao da produtividade;

e Maior suscetibilidade a outras patologias;
e Aumento na frequéncia de acidentes;

e Fadiga induzida pelas temperaturas elevadas;

Desidratacao.

Tabela 30 — Matriz do nivel de risco de risco de desconforto térmico.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o artigo 24° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “As condigoes de
temperatura e humidade dos locais de trabalho devem ser mantidas dentro de limites
convenientes para evitar prejuizos a saide dos trabalhadores.”. No ponto 1 do artigo 6°
da Portaria n.° 987/93 de 6 de outubro, encontra-se definido que “Os locais de trabalho
fechados devem dispor de ar puro em quantidade suficiente para as tarefas a executar,
atendendo aos métodos de trabalho e ao esforco fisico exigido.”. E no ponto do 2 do artigo
6° da mesma Portaria, que “o caudal médio de ar puro deve ser de, pelo menos, 30 m3 a
50 m3 por hora e por trabalhador.”. Na alinea a) do ponto 1 do artigo 11° Decreto-Lei n.°
243/86 de 20 de agosto, é especificado que, “A temperatura dos locais de trabalho deve,
na medida do possivel, oscilar entre os 18°C e 0s 22°C salvo em determinadas condi¢des
climatéricas, em que podera atingir os 25 °C “. Ainda no mesmo artigo, mas na alinea b),

¢ definido que “A humidade da atmosfera de trabalho deve oscilar entre 50% e os 70%.”.

Medidas a implementar:
e Introducdo de pausas em local fresco;
e Rotacao do pessoal das zonas mais quentes para mais frescas com maior
regularidade.
e Disponibilizar mais 4gua potavel a uma temperatura entre 12 °C e 15 °C;
e Garantir uma temperatura a oscilar entre os 18°C e os 22°C e uma humidade a
oscilar entre os 50 e 0s 70%;

¢ Aumento na capacidade de controlo e regulacao climatica interna;

Prazo de Implementacao:

e (Curto prazo.
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Perigo (Ponto G.1 da LV 10): Verificou-se a exposicao dos trabalhadores a duas
fontes de radiacdo nao-ionizante (radiacao ultravioleta (UV)). Considerando uma
exposicao de longa duracao pode resultar em consideraveis efeitos na satide ocular e dos
trabalhadores, uma vez que nao existe qualquer tipo de barreira protetora como

apresentado na figura 46.

Figura 46 — Presenca de duas fontes de luz UV totalmente expostas aos trabalhadores.

Riscos:
e Mutacoes ao nivel da pele por exposicao a radiacdo UV;

e Lesoes no tecido ocular.

Tabela 31 — Matriz do nivel de risco de lesdes oculares e/ou mutacoes.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o ponto 1, do Artigo 6° da Lei n.° 25/2010 de 30 de agosto, “O
empregador utiliza todos os meios disponiveis para eliminar na origem ou reduzir ao
minimo os riscos de exposicao dos trabalhadores a radiacoes 6ticas de fontes artificiais,
de acordo com os principios gerais de prevencao legalmente estabelecidos.”. Ainda na
alinea c¢), do ponto 3 do artigo 6°, “A aplicacdo de medidas que reduzam as emissoes de
radiacOes Oticas, incluindo, se necessario, encravamentos, blindagens ou mecanismos
semelhantes de prote¢do da saude.”. Ainda na mesma Lei, no ponto 1, artigo 8°, “Sem
prejuizo do disposto na legislacdo geral em matéria de informacdo e formacao, o
empregador assegura aos trabalhadores expostos aos riscos resultantes de radiacoes

oticas de fontes artificiais, assim como aos seus representantes para a seguranca e satide
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no trabalho, a informacdo e formacdo adequadas sobre: a) Riscos potenciais para a

seguranca e satde derivados da exposi¢do a radiac¢oes 6ticas durante o trabalho.”.

Medidas a implementar:
e Formacao e informacao sobre os perigos de exposicao a uma fonte de radiacao
uv;
e Remocao da fonte UV do local;

e Aplicacdo de barreiras protetoras.

Prazo de Implementacao:

e Implementar medidas imediatamente.

Perigo (Ponto E.2 da LV 18): Emanacao de liquidos de lavagem a temperaturas
elevadas (65°C) devido a abertura das barreiras de protecdo com o equipamento a

funcionar sem ser para realizar tarefas de manuten¢ao como demonstrado na figura 47.

Figura 47 — Abertura das barreiras de protecao no equipamento de lavagem a ultrassons.

Riscos:
e Queimaduras;

e Projecdo de liquidos de lavagem para os olhos.

Tabela 32 — Matriz do nivel de risco de derrame de liquidos quentes para o operador.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Improvavel
Gravidade do dano: Médio

3 — Moderado
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De acordo com o artigo 15° do Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de fevereiro, “O
equipamento de trabalho que provoque riscos devido a emanacoes de gases, vapores ou
liquidos ou a emissao de poeiras deve dispor de dispositivos de retencao, ou extracao
eficazes, instalados na proximidade da respetiva fonte.”. De acordo com o artigo 45° da
Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, no que diz respeito aos mecanismos de protecao,
“Nao deve ser um protetor retirado ou tornado ineficaz um protetor mecanismo ou
dispositivo de seguranca de uma maquina ou seu elemento perigoso, a nao ser que se
pretenda executar imediatamente uma reparacdo ou regulacdo da méaquina, protetor,

mecanismo ou dispositivo de seguranca.”.

Medidas a implementar:

e Manter as barreiras protetoras fechadas.

Prazo de Implementacao:

e Médio prazo.

Perigo (Ponto H.1 da LV 18): Verificou-se a inativacdo propositada dos sistemas e
dispositivos de alerta do equipamento, resultando em caso de falha do equipamento, em
projecdo ou derrame de liquidos. E possivel observar na figura 48, o sinal de perigo
(triangulo de perigos varios, assinalado com a seta a vermelho) emitido pelo
equipamento, mas também a inativacao propositada do sinal de alerta sonoro (pela cruz
no sinal sonoro, assinalado com a seta a amarelo). Na situacao observada, o sinal de
perigo era claramente ignorado pelo operador, e o sinal de alerta sonoro encontrava-se
propositadamente inativo por iniciativa do operador. Em caso de falha do equipamento,
ou de algum dos seus componentes, estes sinais de alerta nao s6 sao ignorados pelo
operador, mas também incapazes de desempenhar a sua fun¢ao de emissao de sinal de

alerta visual e sonoro como representado na figura 48.

Figura 48 — Representacdo da inativacao propositada nos dispositivos e sistemas de alerta do equipamento.
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Riscos:
e Queimaduras;
e Falha catastrofica do equipamento;

e Projecdo de liquidos de lavagem para os olhos.

Tabela 33 — Matriz do nivel de risco de falha nos sistemas de alerta.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o artigo 18° do Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de fevereiro, “Os
dispositivos de alerta do equipamento de trabalho devem poder ser ouvidos e

compreendidos facilmente e sem ambiguidades.”.

Medidas a implementar:
¢ Formacao na operagao em seguranca dos sistemas do equipamento;
e Manter as barreiras protetoras fechadas;

e Ativar os sistemas de alerta do equipamento.

Prazo de Implementacao:

e (urto prazo.

6.1.3 Setor do Controlo da Qualidade

Perigo (Ponto G.5 da LV 3): Verificou-se a presenca de obstaculos de cariz
permanente no corredor de circulacdo no controlo da qualidade, estes obstaculos na
forma de caixas de armazenamento de diversos materiais encontram-se espalhadas no
corredor de circulacdo e ao lado dos PT (figura 49). Numa situacao de emergéncia, estes

obstéculos poderao originar quedas e dificultar a evacuacao das pessoas.

Figura 49 — Representac¢io dos obstaculos no corredor de passagem.
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Riscos:
e Queda ao mesmo nivel;
e Dificuldade em realizar uma rapida evacuacdo das pessoas em caso de
emergéncia,

e Constrangimento na circulacao de pessoas.

Tabela 34 — Matriz do nivel de risco de queda ao mesmo nivel no setor da qualidade.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel
Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o Artigo 11° da Portaria n.® 53/71 de 3 de fevereiro, “Os pavimentos nao
devem ser ocupados por maquinas, materiais ou mercadorias de forma a constituirem

qualquer risco para os trabalhadores.”

Medidas a implementar:
¢ Remocao das caixas do corredor de circulacao;
e Aquisicdo de armarios e prateleiras adequadas para o armazenamento dos

materiais.

Prazo de Implementacao:

e (urto prazo.

Perigo (Ponto I.1 e J.1 da LV 3): Clima no setor do controlo da qualidade muito
quente e seco. Verificou-se uma temperatura de 27,3 °C com uma humidade relativa de
38%.

Riscos:
e Desconforto e mal-estar psicologico;
e Absentismo elevado;
¢ Reducao da produtividade;
e Maior suscetibilidade a outras patologias;
e Aumento na frequéncia de acidentes;

e Fadiga induzida pelas temperaturas elevadas;

Desidratacao.
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Tabela 35 — Matriz do nivel de risco de desconforto térmico no controlo da qualidade.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o artigo 24° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “As condigoes de
temperatura e humidade dos locais de trabalho devem ser mantidas dentro de limites
convenientes para evitar prejuizos a saide dos trabalhadores.”. No ponto 1 do artigo 6°
da Portaria n.° 987/93 de 6 de outubro, encontra-se definido que “Os locais de trabalho
fechados devem dispor de ar puro em quantidade suficiente para as tarefas a executar,
atendendo aos métodos de trabalho e ao esforco fisico exigido.”. E no ponto do 2 do artigo
6° da mesma Portaria, que “o caudal médio de ar puro deve ser de, pelo menos, 30 m3 a
50 m3 por hora e por trabalhador.”. Na alinea a) do ponto 1 do artigo 11° Decreto-Lei n.°
243/86 de 20 de agosto, é especificado que, “A temperatura dos locais de trabalho deve,
na medida do possivel, oscilar entre os 18°C e 0s 22°C salvo em determinadas condi¢des
climatéricas, em que podera atingir os 25 °C “. Ainda no mesmo artigo, mas na alinea b),

¢é definido que “A humidade da atmosfera de trabalho deve oscilar entre 50% e os 70%.”.

Medidas a implementar:
e Introducao de pausas em local fresco;
e Rotacao do pessoal das zonas mais quentes para mais frescas com maior
regularidade.
¢ Disponibilizar mais 4gua potavel a uma temperatura entre 12 °C e 15 °C;
e Garantir uma temperatura a oscilar entre os 18°C e o0s 22°C e uma humidade a
oscilar entre os 50 e 0s 70%;

e Aumento na capacidade de controlo e regulacao climatica interna.

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.

6.1.4 Zona Social, Sanitarios, Logradouros e Primeiros-Socorros

Perigo (Ponto C1.1 da LV 4): Verificou-se um perigo de incéndio acrescido devido a
uma ma colocacao dos extintores. No setor da area social apenas existe um extintor do
tipo CO,, o qual adequado para a extin¢cao de incéndio em equipamentos eletronicos, e
nao para os materiais inflamaveis que existem neste local. Para esta situacdo em

particular, o agente extintor mais adequado é o p6 quimico ABC.
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Riscos:

e Incéndio.

Tabela 36 — Matriz do nivel de risco de alastramento em caso de incéndio na zona social.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Menor

3 — Moderado

De acordo com o artigo 30° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “Os estabelecimentos
industriais devem estar providos de equipamento adequado para a extingdo, de
incéndios em perfeito estado de funcionamento, situado em locais acessiveis e
convenientemente assinados, e dispor, durante periodos normais de trabalho, de pessoal
em numero suficiente e devidamente instruido no uso deste equipamento.” Ainda no
artigo 30° encontra-se definido que, “O agente de extincdo deve estar de acordo, em
termos de utilizacdo com a classe de fogo, determinada pela natureza do material

combustivel.”.

Medidas a implementar:

¢ Colocacao nesta zona de um extintor com pé quimico ABC.

Prazo de Implementacao:

e Meédio prazo.

Perigo (Ponto J.5 da LV 4): Insalubridade nas instalacGes sanitarias masculinas e
femininas, observando-se o acumular de sujidade nas paredes e chao das instalacoes,
podendo levar a uma bioacumulacio de agentes biologicos como fungos e bactérias na
forma de biofilmes, resultando em potenciais patologias e/ou agravamento de outras ja

existentes como representado na figura 50.
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Figura 50 — Representacao da sujidade nas instalacdes sanitarias da unidade 1.

Riscos:
¢ Desenvolvimento de doencas respiratorias;

e Bioldgicos.

Tabela 37 — Matriz do nivel de risco de insalubridade nas instalagbes sanitarias.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com a alinea f) do ponto 1 do artigo 139° da Portaria n.° 53/71, de 3 de
fevereiro, “As paredes serem de cor clara e revestidas de azulejo ou outro material

impermeavel até, pelo menos, 1,5m de altura.”.

Medidas a implementar:
e Colocacao de azulejos de cor clara com pelo menos 1,5m de altura;

e Remodelacio das instalacoes sanitarias.

Prazo de Implementacao:

¢ Imediatamente.
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Perigo (Ponto J.6 da LV 4): Verificou-se um nimero insuficiente nos lavatorios
existentes e lavatorios anexos, resultando na dificuldade de utilizacdo dos mesmos por

varios trabalhadores em simultaneo.

Riscos:
e Dificuldade na higienizacdo dos trabalhadores em caso de necessidade de

utilizagdo dos mesmos por varios trabalhadores em simultaneo.

Tabela 38 — Matriz do nivel de risco na utilizacdo combinada de todos os lavatérios.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

2 — Substancial

De acordo com a alinea a) do ponto 2 do artigo 139° da Portaria n.° 53/71, de 3 de
fevereiro, deve existir” Um lavatorio fixo por cada grupo de dez individuos ou fracao que
cessem simultaneamente o trabalho.” Verificou-se a existéncia nos balnearios
masculinos: 1 lavatorio (com 3 torneiras que nao distam os 60cm entre torneiras), e 3
chuveiros. Verificou-se nos sanitarios a existéncia de 1 urinol e 2 retretes com 1 lavatorio
similar ao descrito no balneario. A estes valores acresce uma instalacao sanitaria anexa

com 1 retrete e um lavatorio.

Medidas a implementar:
e Instalacao de mais lavatoérios nas instalacoes de maneira a cumprir o racio de

trabalhadores.

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.

Perigo (Ponto J.9 da LV 4): Verificou-se um ntmero insuficiente de retretes nas

instalacOes sanitarias femininas.

Riscos:
e Incapacidade de garantir um nimero adequado de retretes em caso de elevada
necessidade por multiplas pessoas a0 mesmo tempo na manutencio da higiene

pessoal.
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Tabela 39 — Matriz do nivel de risco na utilizacdo combinada de todas as retretes.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel
Gravidade do dano: Elevado

2 — Substancial

De acordo com a alinea e) do ponto 2 do artigo 139° da Portaria n.° 53/71, de 3 de
fevereiro, deve existir “Uma retrete com bacia de assento por cada grupo de quinze
mulheres ou fracao trabalhando simultaneamente.” Verificou-se a existéncia nos
balneérios femininos: 1 lavatorio (com 3 torneiras que nao distam os 60cm entre
torneiras) e 2 chuveiros. Verificou-se nos sanitarios a existéncia de 2 retretes com 1
lavatorio similar ao descrito no balneério. A estes valores acresce uma instalacao

sanitiria anexa com 1 retrete e um lavatorio.

Medidas a implementar:
e Instalacdo de mais retretes nas instalacoes de maneira a cumprir o racio de

trabalhadores.

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.

Perigo (Ponto J.10 da LV 4): Verificou-se a constante falta de sabao de lavagem para
as maos nos lavatérios existentes nas instalacGes sanitarias, restando apenas como
alternativa a utilizacao do sabao de remocao de sujidade mais dificil e de 6leos como

observado na figura 51.

Figura 51 — Dispensadores de sabdo de lavagem vazios em ambas as zonas das instalagoes sanitarias.
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Riscos:
e Utilizacdo de uma solucao de lavagem mais agressiva e desidratante para as
maos;

e Possibilidade de provocacao de irritacao nalguns tipos de pele.

Tabela 40 — Matriz do nivel de risco na utilizagdo de um sabao de limpeza mais agressivo.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

2 — Substancial

De acordo com o ponto 3 do artigo 139° a Portaria 53/71, de 3 de fevereiro, “O
equipamento das instalacoes sanitarias deve satisfazer as seguintes condicoes: a) Os
lavatorios devem estar providos de sabao nao irritante, ndo devendo permitir-se a

utilizagao de toalhas coletivas.”.

Medidas a implementar:
e Garantir um constante reabastecimento do sabao no dispensador;
e Nomear um responsavel interno para realizar este tipo de verificacoes e

reposicoes.

Prazo de Implementacao:

¢ Recomendar implementacdo de medidas.

Perigo (Ponto K.1 da LV 4): Incapacidade de extracdo e ventilacdo dos balnearios,
podendo resultar numa mais facil propagacdo de doencas respiratorias e a exposicao a
elevadas variacoes de temperatura, mas também pela possibilidade na bioacumulacao de

possiveis agentes patogenos no ar.

Riscos:
e Possibilidade de vulnerabilidade em grupos de risco como gravidas, ou no
agravamento de condi¢oes de satde pré-existentes, como patologias de origem
pulmonar, alergias e asma, mas também em pessoas que sofram de diabetes

(aumento do risco de infecao) entre outras doencas cronicas (Meima et al., 2020).
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Tabela 41 — Matriz do nivel de risco na acumulacio de particulas, vapores e outras substancias nos
balneérios.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

2 — Substancial

De acordo com o ponto 1 do artigo 140° da Portaria n.° 53/71, de 3 de fevereiro, “As
instalacoes de vestiario devem situar-se em salas proprias separadas por sexos, com boa
iluminacao e ventilacdo, em comunicacao direta com as cabines de chuveiro e os
lavatorios, e disporem de armarios individuais, bancos ou cadeiras em numero

bastante.”.

Medidas a implementar:

e Instalacao de um sistema de extracdo e ventilacao.

Prazo de Implementacao:

e (urto prazo.

Perigo (Ponto C.1 da LV 4): Verificou-se a remocao de um extintor do seu suporte e
colocado no corredor de circulacao, como representado na figura 52, ao invés de se
encontrar em local designado com a respetiva sinalética de meio de combate a incéndio.
Em caso de emergéncia o acesso ao meio de 12 intervencao sera dificultado, reduzindo
assim a capacidade de combate a incéndios. O extintor foi colocado num corredor que
estd sinalizado como um caminho de evacuagdo em caso de emergéncia, podendo
constituir um obstaculo a normal evacuacdo das pessoas, bem como dificultando o

combate em caso de incéndio visto ndo se encontrar no local designado.
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Figura 52 — Representacgdo de extintor em corredor de circulagio e evacuacio, fora do suporte e respetiva
identificacdo.

Riscos:
e Risco de queda ao mesmo nivel em caso de choque com o extintor;

e Obstaculo a evacuacao de pessoas em caso de emergéncia.

Tabela 42 — Matriz do nivel de risco de incéndio no corredor da unidade 1.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o ponto 3 do artigo 163° da Portaria n.° 1532/2008, de 29 de “Os
extintores devem ser convenientemente distribuidos, sinalizados sempre que necessario
e instalados em locais bem visiveis, colocados em suporte proprio de modo a que o seu
manipulo fique a uma altura nao superior a 1,2m do pavimento e localizados
preferencialmente: a) Nas comunicacgoes horizontais ou, em alternativa, no interior das
camaras corta-fogo, quando existam; b) No interior dos grandes espacos e junto as suas

saidas.”.

Medidas a implementar:
e Formacdo na utilizacao de meios de 12 intervencao;
e Acoes de sensibilizacao sobre os perigos de incéndio;

e Colocacao do extintor em suporte adequado e visivel.
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Prazo de Implementacao:

e Imediatamente

6.1.5 Zona de maquinas

Perigo (Ponto B1.3 da LV 5): Verificou-se o perigo de incéndio nos filtros de ar,
existindo apenas extintores de CO.. Em caso de incéndio, existe um claro perigo de
alastramento a outras zonas da instalacdo fabril, uma vez que ndo existe um agente

extintor adequado ao tipo de material combustivel, como é possivel observar na figura

53:

Figura 53 — Representacdo de material inflamavel presente nos filtros do sistema de aspiragao.

Riscos:

e Incéndio.

Tabela 43 — Matriz do nivel de risco de incéndio na zona de maquinas.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado
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De acordo com o ponto 2 do artigo 30° da Portaria n.° 53/71, de 3 de fevereiro “O agente
de extincao deve estar de acordo, em termos de utilizacio com a classe de fogo,

determinada pela natureza do material combustivel.”.

Medidas a implementar:
e Formacao adequada de operadores na utilizacao dos meios de 12 Intervencao;
e Instalacdo de extintores do tipo ABC:
e Instalacao de meios complementares de 12 intervencao como a Rede de Incéndio
Armada (RIA).

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.

Perigo (Ponto E.2 da LV 5): Verificou-se a inexisténcia de sinalizacao de seguranca

num quadro elétrico de um equipamento sob tensdo como apresentado na figura 54.

Figura 54 — Representacdo do quadro elétrico com a luz de tens3o ligada sem a sinalizacao adequada.

De acordo com o ponto 1.7.1 presente no Anexo I do Decreto-Lei n.° 103/2008, “As
informacoes e avisos apostos na maquina deverao, de preferéncia, constar de simbolos
ou pictogramas facilmente compreensiveis. Quais informacgoes e avisos escritos ou
verbais devem ser expressos em portugués e ou nas linguas oficiais da Comunidade que
forem determinadas, nos termos do Tratado, pelo Estado membro em que a maquina for

colocada no mercado e ou entrar em servigo e devem ser acompanhados, a pedido, de
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versoes em outra(s) lingua(s) oficial(ais) da Comunidade compreendidas pelos
operadores.”.

Riscos:
e Eletrocussio;

e Incéndio.

Tabela 44 — Matriz do nivel de risco de incéndio e eletrocussio na zona de maquinas.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

Medidas a implementar:
e Adequar a sinalizagdo existente no quadro elétrico que se encontra sob tensao;

e Acrescentar instrugoes em Portugués.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.

6.2 Unidade 2

A identificagdo de riscos da unidade 2 foi realizada com recurso ao preenchimento da
LV6 até a LV8 (Anexo VII a Anexo IX) referente as infraestruturas e das LV’s
(9,11,12,13,14, 16 e 17) (Anexos X, XII, XIII, XIV, XV, XVII e XVIII) referente aos

equipamentos de trabalho.

6.2.1 Logradouros, Expedicao, Sanitarios e Oficina

Perigo (Ponto C1.1 da LV VI): Incéndio na zona da expedicao, verificando-se a nao
existéncia de extintor de CO. junto ao quadro elétrico, observando-se na figura 55 na
imagem da esquerda a presenca de agentes inflaméaveis junto a uma tomada elétrica, e
na figura da direita a localizacao do extintor de CO. em local pouco visivel que serve o
quadro elétrico situado na antecamara. Em caso de incéndio no quadro elétrico, nao s6
o extintor ndo se encontra nas imedia¢Ges, como ao estar presente numa antecamera
com baixa visibilidade, se encontra rodeado de material inflaméavel, em caso de incéndio
no quadro elétrico obriga a uma deslocacao por fora ao longo de toda a unidade para

aceder ao extintor.
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Figura 55 — Quadro elétrico sem presenca de meio de combate a incéndio nas proximidades na figura da
esquerda, com a localiza¢do do extintor em antecimara de dificil visibilidade.

Riscos:
e Eletrocussao;

e Incéndio.

Tabela 45 — Matriz do nivel de risco de risco de incéndio na zona de expedicao.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o ponto 1 do artigo 30° da Portaria n.° 702/80, de 22 de setembro, “Os
estabelecimentos industriais devem estar providos de equipamento adequado para a
extincdo de incéndios e em perfeito estado de funcionamento, situado em locais
acessiveis e convenientemente assinados, e dispor, durante os periodos normais de
trabalho, de pessoal em nimero suficiente e devidamente instruidos no uso deste
equipamento.”. No ponto 3 do artigo 163° da Portaria n® 1532/2008, de 29 de dezembro,
encontra.se ainda definido que “Os extintores devem ser convenientemente distribuidos,
sinalizados sempre que necessario e instalados em locais bem visiveis, colocados em
suporte proprio de modo que o seu manipulo fique a uma altura nao superior a 1,2m do
pavimento e localizados preferencialmente: a) nas comunicacoes horizontais ou, em

alternativa, no interior das camaras corta-fogo, quando existam.”.

Medidas a implementar:

e Remocao do material inflamavel deste local;
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e Relocalizagdo do extintor em local de baixa visualizacdo para um local mais

proximo e visivel do quadro elétrico.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.

Perigo (Ponto G.5 da LV VI): Presenca de agentes oxidantes e inflamaveis junto a
uma tomada elétrica, e armazenamento de material perigoso descontinuado no corredor
da expedicdo, este material descontinuado ndo se encontra contido em bacias de
retencao resultando em perigo de derrame e situa-se junto a um potencial foco de

incéndio conforme ilustrado na figura 56.

Figura 56 — Recipientes de material descontinuado junto a uma tomada elétrica.

Riscos:
¢ Queimadura quimica;
e Derrame de substancias;

e Incéndio.

Tabela 46 —Matriz do nivel de risco de incendio por presenca de agentes oxidantes junto a tomada elétrica.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 109° da Portaria n.° 53/71, de 3 de fevereiro “Os residuos de
laboracao de substidncias perigosas ou incomodas devem ser recolhidos, com a
frequéncia necessaria para locais em que nao possam constituir perigo, utilizando-se
meios apropriados nestas operacoes. Para este efeito, os locais destinados a laboracao,
manipulacao, utilizacdo e conservacao dessas substancias devem permitir facil remocao
das que possam eventualmente depositar-se.”. No artigo 129° da mesma Portaria

encontra-se definido que “Os locais em que se produzam, empreguem, manipulem,
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transportem ou armazenem substancias toxicas, asfixiantes, irritantes ou infetantes e
também aqueles em que se possam difundir poeiras, gases ou vapores da mesma

natureza devem estar isolados dos outros locais de trabalho ou de passagem.”.

Medidas a implementar:
e Ministrar formacdo aos colaboradores sobre a manipulacdo de produtos
quimicos;
e Definir plano de armazenamento dos produtos;
e Aquisicao de armérios para armazenamento de produtos quimicos;

e Aquisicdo de bacias de retencdo para produtos quimicos.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.

Perigo (Ponto 0.1 da LV VI): Verificou-se no setor da expedi¢cdo um armazenamento
desorganizado, existindo um preenchimento das prateleiras de armazenamento
incorreto, concentrando as cargas nos niveis mais elevados em detrimento do
preenchimento inicial das prateleiras ao nivel do solo no armazém de Stocks. Nao é tida
em consideracao a dimensdo, peso e a organizacao das cargas. O acesso, recolha e
armazenamento destas cargas pelos operadores é realizada com dificuldade. Apresenta-

se na figura 57 um exemplo do armazenamento de cargas no armazém.

Figura 57 — Representacdo do armazenamento de cargas no armazém.

Riscos:
¢ Queda de objetos (materiais ou estrutura de armazenamento), sobre as zonas de

circulacao e trabalho.
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Tabela 47 — Matriz do nivel de risco de queda de cargas no armazém.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel
Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o Artigo 15° presente na Portaria 53/71 de 3 de fevereiro vem, “Os locais
de trabalho e de passagem devem ser protegidos contra a queda ou proje¢ao de materiais
por meio de resguardos ou pela ado¢@o de outras medidas.”. Também de acordo com o
ponto 1 do 35° Artigo presente no Decreto-Lei 243/86 de 20 de agosto, “Quando os
materiais se conservem em embalagens, o empilhamento deve efetuar-se por forma a
oferecer estabilidade”. Ainda no ponto 2 do mesmo Artigo vem, “O empilhamento dos
materiais ou produtos deve realizar-se de maneira que nao prejudique a conveniente
distribuicdo da luz natural ou artificial, a circulacdo nas vias de passagem e o

funcionamento eficaz dos equipamentos ou do material de luta contra incéndios.”.

Medidas a implementar:

e Delimitar a area de armazenamento e o corredor de circulacio com pintura
amarela;

e Instalacio de meios materiais como malhas que impecam que a carga
armazenada se possa desprender e cair sobre os caminhos de circulacao;

e Proceder a imobilizacdo da carga para impedir a queda desta através de
dispositivos de retencao como redes e cintas;

e Respeitar o plano de carga estabelecido pelo fabricante da estrutura;

e Assegurar uma distribuicdo de cargas pelo entre as prateleiras, com as mais
pesadas em baixo e as mais leves em cima;

e Afixar a carga maxima por prateleira em local visivel;

e Adicionar protetores laterais nas estantes.

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.

Perigo (Ponto O.1 da LV 6): Presenca de agentes inflaméaveis, toxicos e mutagénicos
em armazém, sobre uma palete sem qualquer resguardo ou bacia de retencao, podendo
resultar em potencial derrame de substancias perigosas, conforme apresentado na figura
58.
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Figura 58 — Recipientes de material de decapagem em armazém em cima de uma palete.

Riscos:

¢ Queimadura quimica.

Tabela 48 — Matriz do nivel de risco de acesso indevido a produtos quimicos perigosos.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 109° da Portaria n.° 53/71, de 3 de fevereiro, “Os residuos de
laboracao de substancias perigosas ou incomodas devem ser recolhidos, com a
frequéncia necessaria para locais em que ndo possam constituir perigo, utilizando-se
meios apropriados nestas operacodes. Para este efeito, os locais destinados a laboracao,
manipulacao, utilizacdo e conservacao dessas substancias devem permitir facil remocao
das que possam eventualmente depositar-se.”. Ainda na mesma Portaria, mas no artigo
1299, “Os locais em que se produzam, empreguem, manipulem, transportem ou
armazenem substancias toxicas, asfixiantes, irritantes ou infetantes e também aqueles
em que se possam difundir poeiras, gases ou vapores da mesma natureza devem estar

isolado dos outros locais de trabalho ou de passagem.”.

Medidas a implementar:
¢ Formacao na seguranca e manipulacdo de produtos quimicos;
e Aquisicao de armérios para armazenamento de produtos quimicos;
e Aquisicao de bacias de reten¢ao de quimicos;

e Afixar a ficha de dados de seguranca do produto.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.
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Perigo (Ponto S.11 da LV 6): Acumulac@o no pavimento de mercadoria e similares
na zona de preparacao de expedicao, resultando em dificuldades de circulacao no local

de trabalho, conforme representado na figura 59.

Figura 59 — Representacdo de cargas na zona de trabalho com cariz permanente.

Riscos:
¢ Queda ao mesmo nivel;

¢ Choque contra materiais.

Tabela 49 — Matriz do nivel de risco de queda na zona de preparacgao de expedicao.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

3 — Moderado

Gravidade do dano: Menor

De acordo com o ponto 1 do Artigo 11° da Portaria n.° 702/80, de 22 de setembro, “Os
pavimentos nao devem ser ocupados por maquinas, materiais ou mercadorias de forma
a constituirem qualquer risco para os trabalhadores.”. Ainda no ponto 2 do mesmo
Artigo, “Quando existem razoes de ordem técnica que nao permitam a eliminacao do
risco referido no nimero anterior, devem os objetos suscetiveis ser adequadamente

sinalizados.”.

Medidas a implementar:
¢ Remocao das cargas do pavimento;
e Balizamento das cargas no pavimento;
e Alocacao de prateleiras para cargas de cariz temporéario;

e Ministrar formagao aos colaboradores sobre o armazenamento de cargas.
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Prazo de Implementacao:

¢ Recomendar implementacao de medidas.

Perigo (Ponto T.1 e U.1 da LV 6): Clima no setor da expedicdo quente e seco.

Verificou-se uma temperatura de 25,5 °C com uma humidade relativa de 39%.

Riscos:
e Desconforto e mal-estar psicologico;
e Absentismo elevado;
e Reducao da produtividade;
e Maior suscetibilidade a outras patologias;
e Aumento na frequéncia de acidentes;
e Fadiga induzida pelas temperaturas elevadas;

e Desidratacao.

Tabela 50 — Matriz do nivel de risco de desconforto térmico na expedicao.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o artigo 24° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “As condigoes de
temperatura e humidade dos locais de trabalho devem ser mantidas dentro de limites
convenientes para evitar prejuizos a satide dos trabalhadores.”. No ponto 1 do artigo 6°
da Portaria n.° 987/93 de 6 de outubro, encontra-se definido que “Os locais de trabalho
fechados devem dispor de ar puro em quantidade suficiente para as tarefas a executar,
atendendo aos métodos de trabalho e ao esforco fisico exigido.”. E no ponto do 2 do artigo
6° da mesma Portaria, que “o caudal médio de ar puro deve ser de, pelo menos, 30 m3 a
50 m3 por hora e por trabalhador.”. Na alinea a) do ponto 1 do artigo 11° Decreto-Lei n.°
243/86 de 20 de agosto, é especificado que, “A temperatura dos locais de trabalho deve,
na medida do possivel, oscilar entre os 18°C e 0s 22°C salvo em determinadas condi¢oes
climatéricas, em que podera atingir os 25 °C “. Ainda no mesmo artigo, mas na alinea b),

¢ definido que “A humidade da atmosfera de trabalho deve oscilar entre 50% e os 70%.”.

Medidas a implementar:
e Introducdo de pausas em local fresco;
e Rotacdo do pessoal das zonas mais quentes para mais frescas com maior

regularidade.
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¢ Disponibilizar mais 4gua potével a uma temperatura entre 12 °C e 15 °C;
e Garantir uma temperatura a oscilar entre os 18°C e os 22°C e uma humidade a
oscilar entre os 50 e 0s 70%;

e Aumento na capacidade de controlo e regulacao climéatica interna.

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.

6.2.2 Setor da Montagem e Solda

Perigo (Ponto J.5 da LV VII): Verificou-se a marcacao de uma saida de emergéncia
que nao existe. A saida encontra-se obstruida com a presenca de uma bancada e
equipamento de trabalho, que bloqueia a suposta passagem de emergéncia. Contudo,
ainda que assinalada como saida de emergéncia, esta encontra-se na realidade
desativada, ndo conduzindo a nenhum corredor de evacuagdo, o que em caso de
emergéncia pode resultar em confusao e aprisionamento como representado na figura
60.

Figura 60 — Representacao da saida de emergéncia falsa e com reduzido acesso.

Riscos:

e Aprisionamento em caso de evacuacao numa situacao de emergéncia.

Tabela 51 — Matriz do nivel de risco de aprisionamento e confusio em caso de evacuagido de emergéncia.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado
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De acordo com o ponto 3 do artigo 6° da Portaria n.° 1456/A/95, de 11 de dezembro, no
que se refere a sinalizacao de seguranca “Os sinais devem ser retirados sempre que a

situacao que os justificava deixar de se verificar.”.

Medidas a implementar:

e Remocdo da sinalizacao de emergéncia.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.

Perigo (Ponto K.1 da LV 7): Exposicao a um nivel de ruido elevado no setor da
montagem. Mediu-se o ruido neste setor, e verificou-se que o valor mais baixo registado
foi de 70 dB(A) e o valor mais elevado de 85 dB(A). Apesar da obrigatoriedade na
utilizacdo de protetores auditivos, nao se verificou a utilizacao destes por parte de
qualquer colaborador.
Riscos:

e Perda de audicao progressiva;

e Dano ao nivel do ouvido interno.

Tabela 52 — Matriz do nivel de risco de perda de audicdo na montagem e solda.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel
Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 26° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “Nos locais de
trabalho devem eliminar-se ou reduzir-se os ruidos e limitar-se a sua propagacao pela
adocdo de medidas técnicas apropriadas. Quando as medidas técnicas de protegdo
aplicaveis nao forem suficientes, deve limitar-se o tempo de exposicao ao ruido e os
trabalhadores usarem protetores adequados”. Ainda na mesma Portaria no artigo 146°
“As pessoas que trabalhem num meio de ruido intenso e prolongado devem,
normalmente, usar protetores auriculares apropriados.”. De acordo com a alinea c¢) do
ponto 1 do artigo 3° do Decreto-Lei n.° 182/2006 de 6 de setembro, o valor de acao
inferior referente a exposicéo pessoal didria (Lgx g,) € semanal de um trabalhador (Lgx gp)

€ 80 dB (A).
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Medidas a implementar:

e Acodes de formacao e sensibilizacdo para os perigos do ruido e os seus efeitos na
saude;

e No processo de selecao dos equipamentos de trabalho deve ser incluido como
requisito o nivel de ruido emitido pelo mesmo, de modo a minimizar a exposi¢ao
dos trabalhadores ao ruido;

e Aplicacao de medidas técnicas de reducdo do ruido, como barreiras actsticas,
encapsulamento e revestimento com material de absor¢ao sonora;

e Selecaio de protetores auditivos adequados com o envolvimento dos
colaboradores;

e Utilizacao dos protetores auditivos adequados ao nivel de ruido.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.

Perigo (Ponto L.1 e M.1 da LV 7): Clima no setor da montagem e solda quente e seco.

Verificou-se uma temperatura de 23,9 °C com uma humidade relativa de 41%.

Riscos:
e Desconforto e mal-estar psicologico;
e Absentismo elevado;
e Reducao da produtividade;
e Maior suscetibilidade a outras patologias;
e Aumento na frequéncia de acidentes;

¢ Fadiga induzida pelas temperaturas elevadas;

Desidratacao.

Tabela 53 — Matriz do nivel de risco de desconforto térmico na montagem e solda.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Médio

2 — Nao aceitavel

De acordo com o artigo 24° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “As condicOes de
temperatura e humidade dos locais de trabalho devem ser mantidas dentro de limites
convenientes para evitar prejuizos a saide dos trabalhadores.”. No ponto 1 do artigo 6°
da Portaria n.° 987/93 de 6 de outubro, encontra-se definido que “Os locais de trabalho

fechados devem dispor de ar puro em quantidade suficiente para as tarefas a executar,
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atendendo aos métodos de trabalho e ao esforco fisico exigido.”. E no ponto do 2 do artigo
6° da mesma Portaria, que “o caudal médio de ar puro deve ser de, pelo menos, 30 m3 a
50 m3 por hora e por trabalhador.”. Na alinea a) do ponto 1 do artigo 11° Decreto-Lei n.°
243/86 de 20 de agosto, é especificado que, “A temperatura dos locais de trabalho deve,
na medida do possivel, oscilar entre os 18°C e 0s 22°C salvo em determinadas condigdes
climatéricas, em que podera atingir os 25 °C “. Ainda no mesmo artigo, mas na alinea b),

¢ definido que “A humidade da atmosfera de trabalho deve oscilar entre 50% e os 70%.”.

Medidas a implementar:
e Introducdo de pausas em local fresco;
e Rotacao do pessoal das zonas mais quentes para mais frescas com maior
regularidade.
¢ Disponibilizar mais 4gua potéavel a uma temperatura entre 12 °C e 15 °C;
e Garantir uma temperatura a oscilar entre os 18°C e os 22°C e uma humidade a
oscilar entre os 50 e 0s 70%;

e Aumento na capacidade de controlo e regulacao climatica interna.

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.

Perigo (Ponto C.2 da LV 19): O equipamento de areamento, apresentado na figura
61, nao dispoe de botao de paragem de emergéncia, podendo resultar em aprisionamento

do operador e na sua incapacidade de parar o equipamento.

Figura 61 — Representagdo da maquina de areamento.
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Riscos:

e Laceracao das maos pelo jato de areia.

Tabela 54 — Matriz do nivel de risco de necessidade de acionar botao de emergéncia.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel
Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o ponto 1 do artigo 13° da Decreto-Lei n.° 50/2005, de 25 de fevereiro,
“O equipamento de trabalho deve estar provido de um sistema de comando que permita
a sua paragem geral em condicées de seguranca, bem como de um dispositivo de
paragem de emergéncia se for necessario em funcdo dos perigos inerentes ao

equipamento e ao tempo normal de paragem.”.

Medidas a implementar:

e Instalar um botdo de paragem de emergéncia (botdo ou de pé).

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.

Perigo (Ponto H.1.1 da LV 16): Verificou-se que nao existe uma marcacao adequada
na prensa mecanica, nao se encontrando a sinalética adequada fixada nas botoneiras de

comando do equipamento, como representado na figura 62.

Figura 62 — Representacdo da prensa mecanica.
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Riscos:

e Choque elétrico em caso de tensao do equipamento.

Tabela 55 — Matriz do nivel de risco de choque elétrico na prensa.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o ponto 1.7.1 presente no Anexo I do Decreto-Lei n.° 103/2008, “As
informacodes e avisos apostos na maquina deverdo, de preferéncia, constar de simbolos
ou pictogramas facilmente compreensiveis. Quais informagdes e avisos escritos ou
verbais devem ser expressos em portugués e ou nas linguas oficiais da Comunidade que
forem determinadas, nos termos do Tratado, pelo Estado membro em que a maquina for
colocada no mercado e ou entrar em servico e devem ser acompanhados, a pedido, de
versoes em outra(s) lingua(s) oficial(ais) da Comunidade compreendidas pelos

operadores.”.

Medidas a implementar:

e Colocar a devida marcacao de seguranca no equipamento.

Prazo de Implementacao:

e (urto prazo.

Perigo (Ponto E.2 e G.2 da LV 17): Utilizagdo do equipamento de soldar sem a
respetiva utilizacdo de mascara de protecido adequada aos gases emanados pelo
equipamento, bem como a utilizacao de luvas de latex imediatamente ao lado de uma

fonte ignifuga, como representado na figura 63.
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Figura 63 — Representacao da atividade de soldar pegas.

Riscos:
¢ Inalacdo de vapores nocivos;

e Queimaduras graves.

Tabela 56 — Matriz do nivel de risco na solda.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o ponto 2 do artigo 15° do Decreto-Lei n.° 50/2005, de 25 de fevereiro,
“0 equipamento de trabalho que provoque riscos devido a emanacoes de gases, vapores,
ou liquidos ou a emissao de poeiras deve dispor de dispositivos de retencao ou extracao
eficazes, instalados na proximidade da respetiva fonte.” No ponto 2 do artigo 17°, do
mesmo Decreto-Lei, encontra-se ainda definido que, “As partes de um equipamento de
trabalho que atinjam temperaturas elevadas ou muito baixas devem, se necessario,
dispor de uma protecdo contra os riscos de contacto ou de proximidade por parte dos

trabalhadores.”.

Medidas a implementar:
e Utilizacdo de méscara de protegao com filtro combinado adequado para gases e
particulas;
e Utilizacao de luvas de protecao térmica;
¢ Encontra-se ainda recomendado pelo Guia Técnico do Portal da Construcao, a

utilizacdo de aventais de couro para a protecio do tronco e abdémen.
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Recomenda-se ainda no mesmo guia a utilizacdo de polainas na protecao das

pernas de eventuais salpicos de material em fusao (PDC, s.d., pp. 10-11).

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.

6.2.3 Setor do Polimento e Avivagem

Perigo (Ponto E.1 da LV 8): Emanacao de poeiras nas esmeriladoras da unidade 2.
Contrastando com a situacao verificada na unidade 1, os equipamentos na unidade 2
apresentam uma natureza recente, ou seja, dispoe de um sistema de aspiracao local,
todavia, também se verifica um acumular de poeiras no PT. Observa-se o sistema de
extracdo localizado em baixo do equipamento com a presenca de residuos do polimento,

apresenta-se na figura 64 um exemplo deste perigo.

Figura 64 — Representacdo de uma esmeriladora na unidade 2.

De acordo com o Artigo 15° do Decreto-Lei 50/2005 de 25 de fevereiro, “O equipamento
de trabalho que provoque riscos devido a quedas ou projecoes de objetos deve dispor e
dispositivos de seguranca adequados. O equipamento de trabalho que provoque riscos
devido a emanacoes de gases, vapores ou liquidos ou a emissao de poeiras deve dispor
de dispositivos de retencao ou extracao eficazes, instalados na proximidade da respetiva

fonte.”.

Riscos:
e Projecao do objeto em dire¢ao ao operador;

¢ Emissao de poeiras.
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Tabela 57 — Matriz do nivel de risco de inalacdo de poeiras.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

Medidas a implementar:
e Acoes de formagao em HST;
e Aumentar a frequéncia da limpeza do filtro individual do posto de trabalho;

e Utilizacdo de mascara protetora.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.
Perigo (Ponto 1.1 da LV VIII): Exposicao a um nivel de ruido elevado no setor do
polimento. Mediu-se o ruido neste setor, e verificou-se que o valor mais baixo foi de 78
dB(A) e o valor mais elevado de 85 dB(A). Apesar da obrigatoriedade da utilizacao de
protetores auditivos, nao se verificou a utilizagdo destes por parte de qualquer

colaborador.

Riscos:
e Perda de audicdo progressiva;

e Dano ao nivel do ouvido interno.

Tabela 58 — Matriz do nivel de risco de perda de audi¢do no polimento na unidade 2.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 26° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “Nos locais de
trabalho devem eliminar-se ou reduzir-se os ruidos e limitar-se a sua propagacao pela
adocdo de medidas técnicas apropriadas. Quando as medidas técnicas de protegdo
aplicaveis nao forem suficientes, deve limitar-se o tempo de exposicao ao ruido e os
trabalhadores usarem protetores adequados”. Ainda na mesma Portaria no artigo 146°
“As pessoas que trabalhem num meio de ruido intenso e prolongado devem,
normalmente, usar protetores auriculares apropriados.”. De acordo com a alinea c¢) do
ponto 1 do artigo 3° do Decreto-Lei n.° 182/2006 de 6 de setembro, o valor de acao
inferior referente a exposicdo pessoal diaria (Lgx g;,) € semanal de um trabalhador (Lgx gp,)
¢ 80 dB (A).
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Medidas a implementar:

e Acodes de formacao e sensibilizacio para os perigos do ruido e os seus efeitos na
saude;

e No processo de selecao dos equipamentos de trabalho deve ser incluido como
requisito o nivel de ruido emitido pelo mesmo, de modo a minimizar a exposi¢ao
dos trabalhadores ao ruido;

e Aplicacao de medidas técnicas de reducdo do ruido, como barreiras actsticas,
encapsulamento e revestimento com material de absor¢ao sonora;

e Selecao de protetores auditivos adequados com o envolvimento dos
colaboradores;

e Utilizacao dos protetores auditivos adequados ao nivel de ruido.

Prazo de Implementacao:

e Imediatamente.

Perigo (Ponto J.1 e K.1 da LV 8): Clima no setor do polimento. Verificou-se uma

temperatura de 24 °C com uma HR de 40%.

Riscos:
e Desconforto e mal-estar psicologico;
e Absentismo elevado;
e Reducao da produtividade;
e Maior suscetibilidade a outras patologias;
e Aumento na frequéncia de acidentes;

e Fadiga induzida pelas temperaturas elevadas;

Desidratacao.

Tabela 59 — Matriz do nivel de risco de desconforto térmico no polimento da unidade 2.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Médio

2 — Substancial

De acordo com o artigo 24° da Portaria n.° 53/71 de 3 de fevereiro, “As condicoes de
temperatura e humidade dos locais de trabalho devem ser mantidas dentro de limites
convenientes para evitar prejuizos a saide dos trabalhadores.”. No ponto 1 do artigo 6°
da Portaria n.° 987/93 de 6 de outubro, encontra-se definido que “Os locais de trabalho
fechados devem dispor de ar puro em quantidade suficiente para as tarefas a executar,

atendendo aos métodos de trabalho e ao esforco fisico exigido.”. E no ponto do 2 do artigo
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6° da mesma Portaria, que “o caudal médio de ar puro deve ser de, pelo menos, 30 m3 a
50 m3 por hora e por trabalhador.”. Na alinea a) do ponto 1 do artigo 11° Decreto-Lei n.°
243/86 de 20 de agosto, é especificado que, “A temperatura dos locais de trabalho deve,
na medida do possivel, oscilar entre os 18°C e 0s 22°C salvo em determinadas condigoes
climatéricas, em que podera atingir os 25 °C “. Ainda no mesmo artigo, mas na alinea b),

¢ definido que “A humidade da atmosfera de trabalho deve oscilar entre 50% e os 70%.”.

Medidas a implementar:
e Introducao de pausas em local fresco;
e Rotacao do pessoal das zonas mais quentes para mais frescas com maior
regularidade.
¢ Disponibilizar mais 4gua potavel a uma temperatura entre 12 °C e 15 °C;
e Garantir uma temperatura a oscilar entre os 18°C e os 22°C e uma humidade a
oscilar entre os 50 e 0s 70%;

e Aumento na capacidade de controlo e regulacao climéatica interna.

Prazo de Implementacao:

e Curto prazo.

6.3 Comuns a Unidade 1 e Unidade 2

Perigo (Pontos B1.2 das LV 1 até a LV 8): Existe um sistema de alarme de incéndio
nas instalagdes, no entanto somente existem extintores como meio de 12 interven¢do no
combate a incéndios (figura 65). Nao existindo uma Rede de Incéndio Armada (RIA),
que poderia ser fundamental para a extin¢gdo de um incéndio com maiores proporgoes,
assim como um sistema automatico de detecao e extincao de incéndio nas zonas técnicas
que nao tém trabalhadores em permanéncia. Nao tendo sido ministrada formacao aos
colaboradores sobre a utilizacao dos meios de 12 intervencao, pode resultar na ineficacia

dos meios existentes em caso de incéndio.
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Figura 65 — Representacdo de um extintor existente na unidade industrial.

Risco:

e Incéndio.

Tabela 60 — Matriz do nivel de risco de ocorréncia de riscos no uso de extintores.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 30° da Portaria n.° 702/80, de 30 de setembro, “Os
estabelecimentos industriais devem estar providos de equipamento adequado para a
extincao de incéndios em perfeito estado de funcionamento, situado em locais acessiveis
e convenientemente assinados, e dispor, durante os periodos normais de trabalho, de

o

pessoal em niimero suficiente e devidamente instruido no uso deste equipamento.”.

Medidas a implementar:
e Ministrar formacao aos colaboradores sobre a utilizacao dos extintores;
e Definir equipas dedicadas ao combate de caso de incéndios;
e Considerar a instalacdo de uma RIA;
e Considerar a implementacao de sistemas de detecdo e extincdo automatico de

incéndio.

Prazo de Implementacao:

e Implementar medidas imediatamente.
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Perigo (Ponto(s) E.2dalLV1,F.2dalVv2elLV4,E.2daLV5eE.2daLV7y):
Acesso aos quadros elétricos nao se encontra regulado e controlado, encontrando-se

estes abertos (figura 66).

Figura 66 — Exemplo de um quadro elétrico aberto.

Riscos:
e Eletrocussao;

e Incéndio.

Tabela 61 — Matriz do nivel de risco de ocorréncia de acesso ao quadro elétrico.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo o ponto 3 do artigo 139°, do Decreto-Lei n.° 740/74 de 26 de dezembro, “As
portas destinadas a impedir o acesso aos comandos dos aparelhos dos quadros por
pessoas nao qualificadas nao deverao ser consideradas como protecao contra contatos
com pecas sob tensdo.”. De acordo com Aratjo and Lanca (2016, pp.50), deve-se “
Manter os quadros elétricos acessiveis e desobstruidos, com portas fechadas a chave e

dotadas de aviso de perigo de eletrocussao”.
Medidas a implementar:

e Garantir que todos os quadros elétricos se encontram fechados a chave, e

somente sao acedidos apenas por pessoal qualificado.
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Prazo de Implementacao:

e Implementar medidas imediatamente.

Perigo (Ponto A.8 da LV 1 e LV 6): Verifica-se uma constante movimentacao de
trabalhadores entre a unidade 1 e a unidade 2, esta passagem ocorre numa via ptblica
com elevada circulacdo de pesados de mercadorias, mas também sujeita as condicoes

climatéricas que se facam sentir no dia.

Riscos:
e Atropelamento;
e Ferimentos graves;

e Exposicao as condicoes climatéricas.

Tabela 62 — Matriz do nivel de risco de atropelamento entre unidades.

Nivel de Risco:

Probabilidade: Provavel

Gravidade do dano: Elevado

De acordo com o artigo 17° da Portaria n.° 53/71, de 3 de fevereiro, “5. As passagens para
peoes, as faixas de rodagem e as vias-férreas devem ser concebidas de modo a oferecer
seguranca, evitando-se passagens de nivel perigosas. 6. Todas as passagens de nivel
devem ser convenientemente sinalizadas.” Ainda na mesma Portaria, mas no Artigo 25°
encontra-se preconizado que “Os operarios que trabalham no exterior dos edificios

devem estar protegidos contra as intempéries e a exposicao excessiva ao sol.”.

Medidas a implementar:
e Formacao e consciencializacao dos perigos e recomendacoes ao atravessar a via
publica com materiais;
¢ Construcao de novas instalacdes;
¢ Reduzir a0 minimo o nimero de pessoas e deslocagdes entre as unidades;
e Implementacao de sinalética de circulacao de pessoas;
e Aquisi¢ao de carrinhos de transporte de materiais entre as unidades;

e Aquisicao de vestuario de protecao adequado as condicoes climatéricas.

Prazo de Implementacao:

e Implementar medidas imediatamente.
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6.4 Plano de Acao

Apresenta-se nesta subsecdo a tabela 63 que sintetiza todas as situacoes identificadas
relativas a seguranca de infraestruturas e de equipamentos de trabalho, facilitando a
localizacao ao nivel da unidade, o setor na respetiva unidade, qual o perigo identificado,
o nivel de risco e qual ou quais as medidas propostas na resolucao ou mitigacao dos

problemas identificados.

Para facilitar a compreensdo das situacoes identificadas, mas também das medidas a
adotar, agruparam-se por ordem de prioridade de intervencao, das situacoes mais
gravosas para as menos gravosas de acordo com a avaliacdo realizada. Adotou-se o
mesmo codigo de cores, previamente utilizado, no qual as medidas assinaladas a
vermelho estao classificadas como riscos intoleraveis, as medidas assinaladas a laranja
como riscos substanciais e a amarelo como riscos moderados apresentando-se as

situacOes identificadas na tabela 63.

Tabela 63 — Plano de Acao.

Nivel de | Medidas/propostas a

Localizacao Setor Perigo Risco implementar

Ministrar formacao e
consciencializar os
trabalhadores para os
perigos presentes no
atravessamento da via
publica;
Reduzir as deslocacoes
entre as unidades
produtivas; Aquisicao de
carrinhos de transporte
de materiais; Aquisicao
de vestuéario de protecao
adequado as condicoes
climatéricas.

Movimentagoes

Uie U2 B entre unidades

Manter quadros elétricos
fechadas; Acesso apenas
a pessoal qualificado.

Acesso a quadros

U1e U2 - P
elétricos

Ministrar formacao sobre
a operacao dos meios de
12 intervencdo existentes;
Definir equipas

U1e U2

Meios de combate
a incéndio
insuficientes
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dedicadas ao combate
inicial as chamas;
Considerar a instalagio
de sistemas como as RIA;
Considerar implementar
sistemas de detecdo e
extin¢ao automaticos.




U1e U2

Produtivo; Lavagem;
Expedicao; Montagem e
Solda.

Nivel de ruido

U2

Producao

Inalacao de
poeiras e outras
particulas

Ministrar ac¢6es de
formacao e sensibilizacdo
para os perigos do ruido e
os efeitos deste na saude;

Formagao sobre a
importancia da utilizagao
dos protetores auditivos;

Aplicar sistemas de
controlo de ruido.

U2

Montagem e Solda

Falsa saida de
emergéncia

Ministrar acoes de
sensibilizacio sobre os
perigos da inalacao de

particulas; Utilizacao da
mascara protetora;
Reforco na limpeza do
filtro individual no PT.

U2

Expedicio

Falha no
armazenamento
de produtos
quimicos

Remocao da sinalizagio
de emergéncia

U2

Expedicao

Armazenamento
de material
quimico
descontinuado

Formacao sobre a
manipulagao de produtos
quimicos em condigoes
de seguranca e; Aquisicao
de armarios adequados
para o armazenamento
de produtos quimicos;
Aquisigdo de bacias de
retencgdo; Afixar a ficha
de dados de seguranca.

U2

Expedicao

Quadro elétrico
junto a potencial
fonte de incéndio

sem agente
extintor adequado
nas imediagoes

Ministrar formacao sobre
a manipulacdo de
produtos quimicos;
Definir plano de
armazenamento dos
produtos; Aquisicao de
armarios de produtos
quimicos.

U1

Zona técnica

Sinalizacao de
seguranga
insuficiente no
quadro elétrico

Remocao do material
inflamével deste local;
Relocalizacdo do extintor
de CO2 de local de baixa
visibilidade para local
mais proximo e de facil
acesso.
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Colocar sinalizacao
adequada no quadro
elétrico e acrescentar

instrucgdes em Portugués.




U1

Zona técnica

Risco de incéndio
e meios existentes
inadequados

Instalacao de extintores
do tipo ABC; Instalagdo
de meios
complementares como as
RIA.

U1

Corredor de acesso a zona
produtiva/social/sanitarios

Remocio do
extintor do seu
local designado

Realizar acoes de
sensibilizagdo sobre os
perigos de incéndio;
Colocacao do extintor no
devido suporte em local
adequado e visivel.

U1

Balnearios M/F

Insalubridade nas
instalacoes
sanitarias

Colocacao de azulejos de
cor clara a pelo menos
1,5m de altura;
Remodelacgao das
instalacoes sanitarias.

U1

Lavagem

Exposicao a fonte
uv

Ministrar formacéao sobre
os perigos de exposi¢ao a
uma fonte de radiagao
UV; Remocao da fonte
UV do local; Aplicagdo de
barreiras protetoras.

U1

Lavagem

Produtos quimicos
de lavagem sem
medidas de
controlo de
armazenamento e
utilizacao

Ministrar formacao sobre
a manipulacdo de
produtos quimicos em
condigoes de seguranca e;
Aquisicao de armérios
para armazenamento de
produtos quimicos;
Aquisigdo de bacias de
retencao para produtos
quimicos; Alocagdo de
espaco para deposicao de
vasilhame dedicado a
produtos quimicos.

U1

Lavagem

Quadro elétrico de
facil acesso em
zona himida

Garantir que os quadros
elétricos se encontram
fechados a chave.

U1

Produgio

Projecdo de
poeiras nas
lapideiras

Disponibilizar sistema de

extracdo local; Utilizagao

de méscara com filtro de
particulas adequado.

U1

Produgio

Projecao de
poeiras nas
esmeriladoras

Disponibilizar sistema de

extracao local; Utilizagao

de méscara com filtro de
particulas adequado.

146




U1

Produgio

Utilizagdo de
pastas de
polimento e
elevada sujidade
presente nos PT

Aplicar sistema de
extracao localizado nos
PT da Uz; Reforcar a
limpeza dos PT; Garantir
a utilizacao de mascara
com filtro de particulas
adequado.

U1

Producao

Queda de objetos e
armazenamento
de material
incorreto

Delimitar area de
armazenamento com
pintura amarela;
Instalar malhas que
impecam a carga
armazenada de se
desprender;
Proceder a imobilizacio
da carga através de
dispositivos como redes e
cintas;
Assegurar uma
distribuicao de cargas
entre as prateleiras, com
as mais pesadas em baixo
e as mais leves em cima;
Afixar a carga maxima
por prateleira;
Adicionar protetores
laterais nas estantes.

U1

Produgéo

Choque contra
superficies,
obstéaculos e partes
ativas de
maquinas

Substancial

Sinalizac¢ao de partes
ativas e salientes
perigosas; Remocao de
quaisquer obsticulos
presentes no corredor de
circulacao.

U1e U2

Zona produtiva/lavagem/
Controlo da
qualidade/Montagem e
Solda

Desconforto
térmico

Introducdo de rotinas de
pausas em local fresco;
Rotacao do pessoal das

zonas mais quentes para

mais frias com maior
regularidade;
Disponibilizar agua
potavel fresca;
Garantir uma

temperatura ambiente a

oscilar entre os 18°C e os

22°C

U1

Produgio

Exposicao a
potencial contato
elétrico entre
operadores e
equipamentos

Cobertura de todos os
cabos elétricos expostos.

U1

Producao

Risco de choque
elétrico com fonte
de alimentagao de

motor elétrico

Balizamento a volta da
fonte de alimentacao;
Sinalizacao de perigo

elétrico.
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U1

Inativagdo dos
sistemas de alerta
Lavagem .
do equipamento
de lavagem

U1

Presenca de

obstaculos no
Controlo da qualidade corredor de
circulacao e acesso
aos PT

U1

Insuficiéncia nos
Instalacoes sanitarias lavatorios e
retretes existentes

U1

Incapacidade de
extracao e
ventilacao dos

Instalacoes sanitarias

balneérios

Desorganizacio e

perigo de queda de

objetos no
armazém

Expedicao

U2

Falta de botoneira
Montagem e Solda de paragem de
emergéncia

Montagem e Solda Perigo de choque

elétrico

Proceder a imobilizagdo

dispositivos como redes e

entre as prateleiras, com
as mais pesadas em baixo
e as mais leves em cima;
Afixar a carga maxima
por prateleira; Adicionar
protetores laterais nas

Ministrar formagao sobre
a operagao em seguranca
dos sistemas de
seguranca;
Manter as barreiras
protetoras fechadas;
Ativar os sistemas de
alerta do equipamento.

Remocao das caixas do
corredor de circulagio;
Aquisicao de armaérios e
prateleiras adequadas
para o armazenamento
dos materiais.

Instalacdo de mais
retretes.

Instalacao de um sistema
de extracao e ventilacao.

Delimitar area de
armazenamento com

pintura amarela;
Instalar malhas que

impega a carga
armazenada de se
desprender;

da carga através de

cintas; Assegurar uma
distribui¢do de cargas

estantes.

Instalar uma botoneira

emergéncia (botoneira de

de paragem de

mao ou de pé).

Colocar a devida
marcacao de seguranga

no equipamento.
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Utilizagdo de méscara

Perigo de com filtro adequado;
Us Montagem e Solda quglmadllra ede Utlhzagaf) dg lu\{as .de
inalacao de protecao térmica;
vapores nocivos Utilizagdo de vestuario de
protecao adequado.
Aplicar guias
Pénico e confusio fotoluminescentes ao
U1 Producio em caso de longo dos corredores em
evacuacgao direcao as saidas de
emergéncia.
Falta constante de Garantir um constante
sabao de lavagem, reabastecimento de sabao
restando apenas no dispensador;
U1 Instalagoes sanitarias como alternativa o Nomear um responsavel
sabao de remocao interno para realizar este
de sujidade mais tipo de verificacdo e
dificil reposicao.
Definir planos de
higienizagao das
superficies e a respetiva
Sujidade presente periodicidade diaria,
< semanal e mensal;
U1 Producao nas paredes e . oo
. Garantir a utilizagdo de
janelas p; 3
mascara de protegdo com
filtro adequado;
Promover uma limpeza
geral das superficies.
Corredor com
iluminancia gradual;
U1 Producao Baixa iluminancia Colocacao de guias
fotoluminescentes nos
corredores de circulacao.
Desconhecimento
no Ministrar a¢6es de
~ reconhecimento ~
U1 Produgio e formacao sobre a
da sinaléticade | Moderado P
seguranca de maquinas.
seguranca de
equipamentos
Instituir a
U1 Produciio Emissao de o.b'rlga:torledac}e de
poeiras utilizacdo de mascara
com filtro adequado.
Extintor instalado Alterar a localizacao do
diretamente em .
U1 Lavagem . extintor para um local
baixo de quadro S
P mais visivel.
elétrico
Emanacdo de
liquidos de
lavagem a
U1 Lavagem temperaturas Manter as barreiras
8 elevadas pela protetoras fechadas.
abertura das
barreiras de
protecao
Falta de extintores Colocacao de um extintor
U1 Zona social do tipo ABC na ¢

zona social

do tipo ABC nesta area.
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Expedicao

Constante
presenca de caixas
e outros
obstaculos na
preparacao da
expedicao

Remocao de cargas do
pavimento; Balizamento
das cargas no pavimento;

Alocacio de prateleiras
para cargas de cariz
temporario; Ministrar
formacao sobre o
armazenamento de
cargas.
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Capitulo 7

Ergonomia do Local de Trabalho

Apresenta-se neste capitulo os resultados obtidos através da aplicacdo dos métodos de
avaliacao Ergondmica descritos no anterior capitulo 5. A avaliacao dos postos de trabalho
relativamente a MMC encontra-se na subsecao representativa da aplicacao da equacao
de NIOSH. A avaliacao dos trabalhadores do setor produtivo que desempenham tarefas
sentados encontra-se na subsecdo da aplicacdo do Método RULA. J4 os resultados dos
trabalhadores que desempenham tarefas em pé, encontra-se descrito na subsec¢iao da
aplicacdo do Método REBA. Além da analise, apresenta-se ainda um conjunto de

medidas que se adequa as situacoes identificadas.

7.1 Avaliacao de Riscos Associada a Movimentacao Manual
de Cargas (MMC)

A avaliacdo dos riscos associados a MMC foi realizada nos trabalhadores do setor da
expedicao e do setor da lavagem, uma vez que estes desempenham regularmente tarefas
de levantamento e/ou movimentacdo de cargas, seja na rececdo de materiais ou
preparacao de expedigdes, como no armazenamento e organizacao de material no caso
dos trabalhadores da expedicao. Os trabalhadores da lavagem procedem regularmente

ao transporte dos shuttles de lavagem, movimentando cargas com um peso consideravel.

Para uma mais facil compreensao dos resultados, apresenta-se uma tabela resumo para
a expedicdo e uma para a lavagem. A tabela resumo considera os seguintes fatores na
avaliacio da MMC referentes ao RWL e ao LI. Apresentando-se em anexo XXIV a
respetiva tabela que considera a analise ao setor da expedicao e da lavagem onde constam

os valores de todos os multiplicadores.

Além das limitacoes reconhecidas a equacao de NIOSH, também se verificaram algumas
limitacoes na aplicacdo da mesma considerando as condicGes no terreno, ou seja,
verificou-se uma imediata limitacao na aplicacao da equacao quando se trata de cargas
movimentadas entre as Unidades 1 e 2 limitacdo esta que é fruto do layout tnico da
empresa. Também se verificou, em casos onde o movimento que o operador realiza
excede o angulo maximo permitido pela equacao, resultando na necessidade em assumir

o valor maximo permitido pelo software. Também a irregularidade na frequéncia do
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levantamento de cargas constituiu uma limitacdo, procurou-se mitigar também esta

condicionante.

7.1.1 Setor da Expedicao
Apresenta-se na figura 67 as posturas dos trabalhadores do setor de expedicao, que

foram alvo de avaliacao.
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Trzbalhador Trabalhador 2B i Trabathador zc

24 S

| Luabalhador Trabalhador 2E | Trabalhador 3
4 ab ) X

Figura 67 — Ilustracdo das posturas adotadas pelos trabalhadores do setor de expedi¢io na execucdo das
tarefas de MMC

Pode observar-se na figura anterior a existéncia de 3 trabalhadores envolvidos, para uma
mais facil compreensao e apresentacao dos dados, apresentam-se as tarefas individuais
de cada trabalhador, com o trabalhador 1 representado nas figuras de 1A a 1E, o
trabalhador 2 encontra-se representado nas figuras de 2A a 2E e finalmente o

trabalhador 3.

E possivel ainda observar nas figuras anteriores a diversidade de tarefas a desempenhar
e alguns dos desafios associados ao desempenho nas tarefas dos mesmos. Os resultados
individuais para cada tarefa, apresentam-se os resultados simplificados obtidos pela
equacao do NIOSH na tabela 64 para os valores do RWL e do LI na origem e no destino
para cada trabalhador. Apresenta-se ainda em tabela no anexo XXII, a tabela completa

com todos valores para os multiplicadores.
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Tabela 64 — Resultados da aplicacdo da equagdo do NIOSH na avaliacdo das tarefas de MMC no setor de
expedigao.

Setor Trabalhador Descri¢do da Tarefa Localizagdo | RWL | LI

. Origem 4,63 | 1,59

1A Preparacdo de expedicao g.
Destino 5,71 | 1,29
. Origem 3,7 | 1,46

2A Recec¢do de material g.
Destino 4,17 | 1,3
. Origem | 3,38 | 0,77

2B Rececao de material g'
Destino 3,68 | 0,71
. L Origem 4,67 | 1,19

1B Armazenagem de material de expedi¢io preparado -
Destino 4,82 | 1,15
. . Origem | 4,67 | 1,02

1C Pesagem das caixas de expedigao -
Destino 4,82 | 0,99
- . Origem 7,05 | 1,64

Expedic¢ao 3 Entrega de pecas intraempresa -
Destino 7,27 | 1,59
Origem 5,87 | 1,84

2C Preparacdo de expedicao g.
Destino 5,98 | 1,81
. . . Origem 8,06 | 1,32

2D Preparacao de material para produgao -
Destino 6,04 | 1,53
- . . Origem 7,11 | 1,32

1D Preparacao de material para produgao -
Destino 7 1,34
Origem 3,43 | 1,42

1E Armazenamento de material em prateleira g.
Destino 4,53 | 1,07
. . Origem 6,9 | 2,02

2E Armazenamento de material em prateleira -
Destino 5,11 | 2,67

Legenda: RWL: Peso maximo recomendado e LI: indice de Levantamento.

Os valores dos multiplicadores para os trabalhadores 1A, 2A, 2B 3, 2C e 1E sdo todos
menores do que 1. Apresenta-se as respetivas recomendacoes para cada multiplicador de
acordo com as recomendacoes para a equacao do NIOSH (Waters, Putz—Anderson and
Garg, 2021):

e Para o multiplicador HM recomenda-se que a carga seja aproximada do
trabalhador removendo quaisquer barreiras horizontais ou reduzindo o tamanho
do objeto. As elevacoes da carga proximas do pavimento devem ser evitadas, se
nao for possivel, o objeto deve caber facilmente entre as pernas;

e Recomenda-se para o multiplicador VM subir ou descer a origem ou destino da
elevacao. Evitar o levantamento da carga perto do chao ou acima dos ombros;

e Sugere-se para o multiplicador DM que se procure reduzir a distancia entre a

origem e o destino da carga;
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e Aconselha-se no multiplicador AM aproximar a origem e o destino da elevacao
para reduzir o angulo de torcao, ou afastar a origem e o destino para forcar o
trabalhador a girar os pés e a fixa-los, em vez da rotacao do tronco;

e Recomenda-se para o multiplicador FM reduzir a taxa de frequéncia de
levantamento, reduzir a duracao do levantamento ou proporcionar periodos de
recuperacao mais longos (ou seja, periodos de trabalho leve);

e Recomenda-se para o multiplicador CM que se procure melhorar o tipo de pega
nas encomendas, ou procurar adquirir caixas com pegas adequadas;

e Para os trabalhadores 1B e 1C o multiplicador CM é igual a 1 ndo se verificando a
necessidade na implementacao das medidas recomendadas para CM.

e Também no caso do trabalhador 2D, nao se verifica a necessidade na
implementacdo das medidas sugeridas para o multiplicador FM, considerando

que o valor neste trabalhador era de 1.

A andlise ao LI dos trabalhadores revela a necessidade de alteracoes a diferentes niveis.
Para os trabalhadores em que se obteve um LI < 1, verifica-se i um menor stress fisico no
trabalhador, situagdo observada para o trabalhador 2B na origem e no destino da

movimentagao da carga e no caso do trabalhador 1C no destino.

Os trabalhadores para os quais se obteve um 1,1< LI< 1,5 recomenda-se que se realize
uma avaliacao da carga e se introduzam alteracoes a médio prazo, encontram-se nesta
situacao os trabalhadores 1A no destino da movimentacao da carga, 1C, 2D, 1D e 1E no

destino.

Para os trabalhadores onde se obteve um 1,5< LI< 2,9 recomenda-se a introducao de
alteracdes de curto prazo para reduzir o risco no desenvolvimento de LMERT. Deve-se
repensar e redesenhar a tarefa e/ou em caso de impossibilidade, os trabalhadores que
desempenham esta tarefa devem ser submetidos a controlo médico perioédico. Verifica-
se esta situacao nos trabalhadores 1A na origem da movimentacao, no trabalhador 3, 2C,

2D no destino e 2E.

Nao se verificou nenhuma situagdo com o LI > 3.

Através da analise dos dados verificou-se que que no caso do trabalhador 1D, 2D e 2E, o
RWL diminuiu da origem para o destino. Torna-se necessario aplicar medidas de

controlo no destino, procurando redesenhar a tarefa ou alterar as condic6es do objeto a

transportar.
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7.1.2 Propostas de melhorias para o setor da Expedicao

De acordo com Bridger (2017a), na tarefa de movimentacao de cargas, deve manter-se
uma postura lombar normal, fletir o quadril e endireitar o tronco, deve-se evitar levantar
a carga imediatamente apo6s prolongadas flexoes, aproximar da carga do trabalhador, o
que permite minimizar a carga ao nivel da zona lombar e evitar movimentos de torcao.
No transporte de cargas deve ser considerada uma distribuicao equilibrada no tronco,
distribuir de preferéncia a carga entre varios trabalhadores com o minimo de carga
necessaria por trabalhador. Se possivel deve-se procurar mudar a tarefa de levantar para
baixar, de baixar para carregar, de carregar para puxar e de puxar para empurrar sempre

que possivel.

Ainda de acordo com o mesmo autor, deve considerar-se a reducao da frequéncia dos
levantamentos. Considerando a necessidade no transporte de material entre unidades,
recomenda-se que se tenha em consideracao as condicoes atmosféricas como a
velocidade do vento quando se transportam objetos, existindo um risco real de queda e
dano quando se atingem condicGes como rajadas de vento acima de 20 metros por
segundo devendo este tipo de tarefas ser reduzida ao minimo em condic6es atmosféricas
adversas. Recomenda-se também que em caso de transporte de material, este deve ser
feito em periodos do dia mais frescos como a manha no caso do verao. Deve-se ainda
procurar garantir que o acondicionamento de material seja de transporte ou expedicao
ocorra em embalagens o mais pequenas possivel. No acondicionamento de materiais em
armazém deve-se garantir o armazenamento de materiais de peso consideravel nas
prateleiras que se situam abaixo do nivel dos ombros, deve evitar-se criar pilhas de
materiais que se situem acima do nivel dos ombros, colocar o material em zona

conveniente para facil acesso (Bridger, 2017a).

Considerando também a constante rececao e expedi¢do de material, sugere-se que seja
ministrada formacdo aos trabalhadores sobre os riscos associados a movimentagao
manual de cargas, de forma a sensibiliza-los a adotar boas praticas que lhe permitam
movimentar as cargas de forma segura, mas também prevenir o surgimento de lesoes

musculoesqueléticas (Hanson et al., 2018).

Bridger (2017a), sugere a utilizacdo de carrinhos de mao ou outro tipo de veiculo, sempre
que possivel, que seriam bastante indicados para a movimentacdo de cargas entre
unidades, garantir que as vias de passagem sdao espacosas, sem restricoes,

disponibilizando rampas ou ligeiros declives em caso de irregularidades no acesso.
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Introduzir recipientes de transporte adequados a tarefa. A introducao de mesas com
plataformas elevatorias e de bancos que permitam elevar os trabalhadores com

dimensoes de estatura reduzidas.

Se o transporte de materiais entre as unidades for realizado com recurso a um carrinho
iria obter-se um ganho ao nivel ergonémico para o trabalhador. Este carrinho devera
dispor de um cesto com inclinacdo de modo a facilitar a colocacao e retirada do material.
Esta alteracdo podera resultar numa poupanca de 0,5 segundos por peca (Hanson et al.,

2018).

7.2 Setor da Lavagem

A avaliacao referente 8 MMC no setor da lavagem encontra-se representada na figura 68.

Trabalhador nd = P

Shuttle de

Trabalhador 5A y 8 TrabalhadorsB | A 1okges.okg
\ respetivamente

Figura 68 — Ilustracdo das posturas adotadas pelos trabalhadores do setor da lavagem na execucao das
tarefas de MMC.

E possivel observar na figura 68 a existéncia de 2 trabalhadores neste setor
representados pelo trabalhador 4, nas figuras 4A e 4B, e o trabalhador 5, nas figuras 5A
e 5B. E ainda possivel observar na figura 5A o inicio de um dos circuitos dos shuttles de
lavagem e na figura 5B a recolha dos mesmos, repetindo-se este ciclo varias vezes por
hora. Apresenta-se ainda na figura os dois tipos de shuttles existentes na lavagem, na

qual a avaliacdo da MMC foi realizada, dado que sao movimentados com frequéncia e
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possuem um peso relevante. A avaliacdo aos trabalhadores da lavagem encontra-se na

tabela 65 para os valores do RWL e do LI na origem e no destino para cada trabalhador.

Apresenta-se ainda em tabela no anexo XXV, a tabela completa com todos valores para

os multiplicadores.

Tabela 65 - Resultados da aplicagdo da equacdo do NIOSH na avaliacdo das tarefas de MMC no setor de

lavagem.
Setor Trabalhador Descrigao da Tarefa Localizagio RWL LI

Origem 5,97 | 0,99

4A Colocacao do shuttle de lavagem g.
Destino 5,97 | 0,99
. Origem 3,98 1,48

5A Colocacao do shuttle de lavagem -
Destino 4,06 1,45

lavagem -

Origem 4,54 2,2

5B Colocacao do shuttle de lavagem -
Destino 4,54 2,2
Origem 4,92 | 2,03

4B Colocacao do shuttle de lavagem -
Destino 5,66 2,14

Legenda: RWL: Peso méaximo recomendado e LI: Indice de Levantamento.

Os valores dos multiplicadores para os trabalhadores 5B e 4B encontram-se todos abaixo

de 1. Apresenta-se as respetivas recomendacoes para cada multiplicador de acordo com

as recomendacoes para a equacao do NIOSH de acordo com Waters, Putz—Anderson and

Garg (2021):

Para o multiplicador HM recomenda-se que o trabalhador se possivel procure
colocar o objeto entre as pernas no levantamento, uma vez que nao pode alterar
o peso do mesmo.

Recomenda-se para o multiplicador VM que o levantamento das cargas nao
ocorra ao nivel do solo.

Sugere-se para o multiplicador DM que se procure reduzir a distancia entre a
origem e o destino da carga.

Aconselha-se no multiplicador AM aproximar a origem e o destino da elevacao
para reduzir o angulo de torcao, ou afastar a origem e o destino para forcar o
trabalhador a girar os pés e a fixa-los, em vez da rotacdo do tronco; Indica-se para
o multiplicador FM periodos de repouso entre atividades mais extensos, ou como
alternativa recomenda-se que se procure reduzir a frequéncia com que os
levantamentos ocorrem.

Recomenda-se para o multiplicador CM que se procure melhorar o tipo de pega

nos objetos.
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e Para os trabalhadores 4A e 5A o multiplicador CM € igual a 1, nao se verificando

a necessidade na implementacao das medidas recomendadas para CM.

Excetuando o trabalhador 4A, todos os trabalhadores analisados apresentaram um
RWLe LI acima do recomendando para a tarefa que se encontram a desempenhar. A
anélise ao LI dos trabalhadores revela a necessidade de alteracoes a diferentes niveis.
Para os trabalhadores com LI < 1, verifica-se um menor stress fisico no trabalhador,

situacdo observada para o trabalhador 4A.

Os trabalhadores onde se verifica um 1,1< LI <1,5 recomenda-se que se realize uma
avaliacdo da carga e se introduzam alteracoes a médio prazo, encontram-se nesta
situacdo o trabalhador 5A.

Para os trabalhadores onde se observa um 1,5< LI< 2,9 recomenda-se a introducao de
alteracOes de curto prazo para reduzir o risco no desenvolvimento de LMERT. Deve-se
repensar e redesenhar a tarefa e/ou em caso de impossibilidade, os trabalhadores que
desempenham esta tarefa devem ser submetidos a controlo médico perioédico. Verifica-

se esta situac@o nos trabalhadores 5B e 4B.

Nao se verificou nenhuma situacao como LI > 3.

7.2.1 Propostas de melhorias para o setor da Lavagem

De acordo com Bridger (2017c), o ideal seria eliminar o trabalho em pé, e na
impossibilidade de o fazer como é o caso, 0 mesmo sugere que para atenuar as dores na
zona lombar, a introduc¢ao de pequenos periodos de hiperextensao lombar, que permite

aliviar a compressao nos discos intervertebrais.

Bridger (2017¢), descreve um conjunto de medidas fisicas que mitigam o trabalho em pé,
adaptando-se para o ambiente em questao, medidas como a introducao de tapetes anti
fadiga, estes tapetes podem ser em borracha ou plastico, como apresentam uma maior
friccdo ajudam na manutencdo da estabilidade ao nivel da postura. Outra medida
sugerida é a introducao de meias de compressao, ajudando efetivamente na reducao de
possiveis inchacos provocados pela acumulacao do sangue nos vasos sanguineos ao nivel
das pernas. Recomenda-se também que o calcado seja o mais plano possivel, o que

permite a reducao da fadiga.

Considerando a constante necessidade de transporte do shuttle de transporte de pecas

no equipamento de lavagem, é essencial a introdu¢iao de um sistema como os descritos
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de acordo com a OSHA (2012), que propde varios tipos de sistema a considerar quando
€ necessario transportar objetos ou cargas pesadas, a introdu¢do de um sistema por
guindaste ou semelhante, ou com auxilio de carrinho, plataformas elevatorias, a
introducdo de uma plataforma mais elevada ao nivel do solo que aumente a altura a que

os trabalhadores se encontram e de facto reduza a elevacao ao nivel dos ombros.

7.3 Avaliacaio da Postura Adotada nas de Tarefas

Desempenhadas na Posicao Sentada

A avaliacao da postura adotadas nas tarefas desempenhadas na posi¢ao sentada foi
realizada através da aplicacdo do Método RULA. tendo sido selecionados utilizadores
limitadores dos setores de preparacao, polimento, avivagem, controlo da qualidade e
montagem desempenham as suas tarefas nesta posicdo. Esta avaliacao resultou numa
andlise a 35 trabalhadores no setor produtivo. Também aqui se verificaram algumas
limitacGes, além das reconhecidas ao método do RULA, levando em consideracao as

condicoes encontradas no local e o tipo de tarefa desempenhada.

Devido a natureza do trabalho desempenhado, verificou-se que o esforco fisico é
desempenhado essencialmente pelo membro superior dominante, sendo a contribuicao
do outro membro residual. Também se observou que alguns trabalhadores adotam

posturas dos membros inferiores inadequadas.

Para uma maior facilidade na compreensdo dos resultados, estes encontram-se
apresentados por setor. Considerando a dimensao das tabelas, bem como a facilidade na
visualizacdo das posturas, é ainda de salientar que a maioria das figuras sao fotos de
perfil, nao permitindo visualizar as situacoes em que o pescoco se encontra inclinado, no
entanto nas situacoes em que se verificou esta postura encontra-se referido por

trabalhador na tabela de resultados.

Apresenta-se a figura representativa da postura dos trabalhadores e uma versao
resumida da tabela do resultado e o nivel de acdo por trabalhador, a totalidade dos
valores registados encontra-se na tabela apresentada no Anexo XXIII. Apresenta-se na

tabela 66 os parametros avaliados para cada trabalhador.
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Tabela 66 — Pardmetros registados na avaliacdo pelo Método RULA.

Grupo
A B A B

©
= = =1 =
<) ©
S | . 2 2 o S | »w | o ) AR
S u O £ =) < < W = ] = s
S| 4 o | & Eleled o|od A - s s |3
= S| €| 8l | Bl g ol 2wy S |®wd o|dE §&|l=wa | 2| 2
Ed | @ | © 5| @2 el o¢ g | og g P|log P 9| =
S 2| s | 8| |2 |25 |~°| 8|24 &5|c8 4|58% 5|88 5 |x|%Z
o H A S| A| 8| E|& || S|EYdF|EAE RS |88S
35 S|z S|~ |BHF |85 5|88 7 B3
g & g 5 & E | &= P
= ] i
= =

Apresenta-se na tabela 67 um codigo de cores referente ao nivel de acdo para cada
trabalhador.

Tabela 67 — Codigo de cores do nivel de agdo na avaliacdo pelo Método RULA de acordo com o autor Santos
(2020).

Avaliacio de Postura Nivel de Acao

Postura aceitavel caso nao seja mantida ou repetida por um periodo
prolongado
Necessita de investigagdo mais aprofundada, podendo ser
necessério fazer alteracoes
Necessita de investigacdo e pode ser necessario proceder a
alteracoes rapidamente 3

Necessita de investigacio e devem ocorrer alteracdes rapidamente [REEGGGGGEE

1

2

7.3.1 Setor da Preparacao

Apresenta-se na figura 69 as posturas dos trabalhadores 1 a 8, que foram alvo de

avaliagdo.
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Trabalhador 5 Trabalhador 6 Trabalhador 7 Trabalhador 8

Figura 69 — Ilustracao das posturas adotadas pelos trabalhadores do setor da Preparacao na execucdo das
tarefas de preparacao.

E possivel observar na figura anterior o constrangimento a que varios dos trabalhadores
se encontram sujeitos. Por exemplo, no caso do trabalhador 4, verificou-se que as
dimensodes antropométricas deste sdo incompativeis com as dimensdes do PT,
obrigando-o a dotar uma postura totalmente inadequada durante o desempenho das
suas tarefas. Também ¢ de facil observacao a falta de apoio ao nivel das costas e bracos
em todos os trabalhadores. E ainda visivel que o esforco se concentra visivelmente no
membro superior direito, pescogo e costas. O resultado da avaliacdo Ergondémica a este

grupo de trabalhadores encontra-se na tabela resumo 68.

Tabela 68 — Resultado da avaliagdo Ergonémica pelo Método RULA no setor de preparacao.

Tipo de Utilizador Trabalhador Resultado Nivel Acao
Tipo 1 1 4 2
Tipo 2 2 4 2
Tipo 1 3 5 3
Tipo 2 4 6 3
Tipo 1 5 4 2
Tipo 2 6 5 3
Tipo 1 7 4 2
Tipo 2 8 3 2
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Através da andlise dos valores apresentados na tabela anterior verificou-se que a maioria
dos trabalhadores se encontra no nivel de acdo 2, ou seja, h4 necessidade de desenvolver
uma investigacao mais aprofundada, podendo ser necessario fazer alteracoes no PT, que

permitam aos trabalhadores adotarem posturas adequadas.

Os trabalhadores 3, 4 e 6 apresentaram um nivel de acdo 3, necessita de investigacao e
pode ser necessario proceder a alteracoes rapidamente, estas alteracoes devem ocorrer
no PT de forma a adaptar o posto de trabalho as dimens6es antropométricas da pessoa.
Procedendo a uma observacdo direta das figuras, esta situacdo é observavel para o

trabalhador 3, e facilmente identificavel no caso do trabalhador 4 e 6.

7.3.1.1 Propostas para o setor da Preparacao

De forma a prevenir o surgimento de dores ao nivel da cervical e ombros, os
trabalhadores nao devem fletir a cabeca e o pescoco mais de 15° para a frente (Bridger,
2007a). Foram reportadas dores cronicas ao nivel de dores na zona do pescoco e costas,

por muitos trabalhadores.

Recomenda-se a substituicdo das atuais cadeiras por outras que tenham apoio, pelo
menos, para o brago esquerdo que se encontra na sua maioria do tempo, permanecendo
em suspensao sem apoio. As novas cadeiras deverao ser dotadas de um sistema de
elevacdo e de inclinacdo regulaveis, com apoio para a zona lombar e encosto para a
cabeca, que permita quando o trabalhador faca uma pausa encostar a cabeca (Bridger,

2007¢).

Também a troca dos atuais equipamentos mais antigos (como observado na figura do
Trabalhador 2) nos PT para as versoes mais recentes (como observado na figura do
Trabalhador 6) que ja incorporam algumas das sugestdes aqui apresentadas devem ser

tidas em consideracao.

E também possivel considerar mais algumas medidas como a introducéo de dispositivos
de bombas de pé (Bridger, 2017¢c), este sistema permite a realizacdo de movimentos ao
nivel das pernas, reduzindo por exemplo o risco no desenvolvimento de tromboses,
diminuicao de inchaco ao nivel das pernas. Recomenda-se ainda que o calcado dos
trabalhadores seja raso, o que reduz a fadiga fisica e também reduz a dores de origem

musculoesqueléticas.
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Recomenda-se ainda a introducao de rotinas de pausas curtas durante a jornada de
trabalho, de modo a que os trabalhadores se possam levantar e caminhar (com uma
propor¢do de 2 minutos por cada 15 minutos de trabalho), prevenindo assim o

desenvolvimento de inchaco ao nivel das pernas (Bridger, 2017c¢).

7.4 Setor do Polimento e Avivagem

Apresenta-se nesta subsecdo a avaliacdo realizada nestes setores bem como a

preconizacio de medidas corretivas.

7.4.1 Setor do Polimento

Apresenta-se na figura 70 a postura dos trabalhadores 9 a 16 que foram alvo de avaliagao.

Trabalhador 10

Trabalhador 13 / i ; Trabalhador 16

Figura 70 — Ilustracdo das posturas adotadas pelos trabalhadores do setor do Polimento na execucdo das
tarefas de polimento.

E possivel observar na figura acima a postura inclinada ao nivel do pesco¢o na maioria
dos trabalhadores, encontrando-se este inclinado para a frente, mas também para o lado

ainda que nao seja observavel na figura considerando a postura em perfil.

Também se pode observar, que a posicao dos pulsos inclinada para dentro (desvio radial)
como exemplificado na foto do trabalhador 13. Outra caracteristica observada, é a falta
de um apoio para os bracos, como demonstrado por exemplo na figura do trabalhador
14, que mantém o braco elevado durante toda a atividade laboral sem qualquer tipo de

apoio.
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Outra situacdo identificada, é o apoio inadequado ao nivel da regidao lombar, como
observado por exemplo no trabalhador 15, que recorreu a introducao de almofadas no
seu assento para poder obter uma postura mais confortavel, situacdo esta também
verificada um pouco nos diferentes PT. O resultado da Avaliacdo encontra-se

representado na tabela 69.

Tabela 69 - Resultado da avaliagdo Ergonémica pelo Método RULA no setor de polimento.

Tipo de Utilizador Trabalhador Resultado Nivel Acao
Tipo 1 9 4 2
Tipo 2 10 4 2
Tipo 1 1 4 2
Tipo 2 12 4 2
Tipo 1 13 4 2
Tipo 2 14 4 2
Tipo 1 15 4 2
Tipo 2 16 3 2

A avaliacdo Ergondmica aos trabalhadores neste setor, resultou essencialmente numa
avaliacdo de nivel de acdo 2, ou seja, necessita de investigacdo mais aprofundada,
podendo ser necessario fazer alteracbes ao PT. Todavia, praticamente todos
apresentaram um resultado de 4, e considerando que um resultado de 5 representa o
nivel de acdo seguinte, pode inferir-se que a situacdo pode facilmente evoluir para uma

situacao mais gravosa.
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7.4.2 Setor da Avivagem
Apresenta-se na figura 71 a postura dos trabalhadores 17 a 24 que foram alvo de

Avaliacao.

E Trabalhador 19 Trabalhador 20

o \_.«,«:a\ ' ) ‘

Trabalhador 21 Trabalhador 23 Trabalhador 24

Figura 71 — Tlustracdo das posturas adotadas pelos trabalhadores do setor da Avivagem na execucao das
tarefas de polimento.

Conforme se pode observar na figura anterior, a postura adotada ao nivel do pescoco

pelos trabalhadores envolve essencialmente o pescoco inclinado para frente e para o
lado.

Também é possivel observar a falta de apoio para os bracos nos trabalhadores, bem como

a posicao do pulso com um desvio radial.

Também se verifica, em algumas situacoes, como por exemplo no trabalhador 22, a falta
de espaco para movimentar as pernas, ou no caso do trabalhador 17 que se encontrava
com uma postura inadequadas das pernas e pés, ainda que nao seja facilmente

identificavel na figura.

A avaliacdao Ergonomica dos trabalhadores do setor de Avivagem encontra-se na tabela

70.
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Tabela 70 - Resultado da avaliacao Ergonémica pelo Método RULA no setor de avivagem.

Tipo de Utilizador Trabalhador Resultado Nivel Acao
Tipo 1 17 3 2
Tipo 2 18 5 3
Tipo 1 19 3 2
Tipo 2 20 4 2
Tipo 1 21 5 3
Tipo 2 22 5 3
Tipo 1 23 4 2
Tipo 2 24 4 2

A andlise a tabela anterior demonstra que a maioria dos trabalhadores apresenta um
nivel de acdo 2, ou seja, necessita de investigacdo mais aprofundada, podendo ser
necessario fazer alteracoes ao PT. Contudo, observou-se nos trabalhadores 18, 21 e 22
um nivel de agao 3, o que implica a realizacdo de uma investigacao e pode ser necessario
proceder a alteracoes rapidamente, estas alteracoes devem ocorrer no PT de maneira a
adaptar o posto de trabalho a pessoa. Comparando novamente com as figuras 18, 21 e 22,
o resultado avaliado ndo é tao facilmente observavel e tal deve-se a postura do pescoco,
pulso e pernas. Também é possivel observar nas figuras referentes aos trabalhadores 21
e 22, que as dimensdes dos postos de trabalho condicionam a postura, estes
trabalhadores (21 e 22) serviram como um dos critérios limite na definicao de acordo
com o principio do utilizador limitador que serviu como guia na selecdo aos

trabalhadores.

7.4.3 Propostas para o Setor do Polimento e Avivagem

De forma a prevenir o surgimento de dores ao nivel da cervical e ombros, os
trabalhadores nao devem fletir a cabeca e o pescoco mais de 15° para a frente (Bridger,
2007a). Foram reportadas dores cronicas ao nivel de dores na zona do pescoco e costas,

por muitos trabalhadores.

Recomenda-se a substituicao das atuais cadeiras por outras que tenham apoio, pelo
menos, para o braco esquerdo que se encontra na sua maioria do tempo, permanecendo
em suspensao sem apoio. As novas cadeiras deverao ser dotadas de um sistema de
elevacao e de inclinacao regulaveis, com apoio para a zona lombar e encosto para a
cabeca, que permita quando o trabalhador faca uma pausa encostar a cabeca (Bridger,

2007¢).
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Também a troca dos atuais equipamentos mais antigos (como observado na figura do
Trabalhador 2) nos PT para as versoes mais recentes (como observado na figura do
Trabalhador 6) que ja incorporam algumas das sugestdes aqui apresentadas devem ser

tidas em consideracao.

E também possivel considerar mais algumas medidas como a introducéo de dispositivos
de bombas de pé (Bridger, 2017¢), este sistema permite a realizacdo de movimentos ao
nivel das pernas, reduzindo por exemplo o risco no desenvolvimento de tromboses,
diminuicdo de inchago ao nivel das pernas. Recomenda-se ainda que o calgado dos
trabalhadores seja raso, o que reduz a fadiga fisica e também reduz a dores de origem

musculoesqueléticas.

Recomenda-se ainda a introducao de rotinas de pausas curtas durante a jornada de
trabalho, de modo a que os trabalhadores se possam levantar e caminhar (com uma
propor¢do de 2 minutos por cada 15 minutos de trabalho), prevenindo assim o

desenvolvimento de inchaco ao nivel das pernas (Bridger, 2017c¢).

7.5 Setor do Controlo da Qualidade

A avaliagao aos trabalhadores do setor de Controlo da Qualidade néo seguiu o principio
do utilizador limitador para a selecao dos participantes, considerando que neste setor se
encontravam apenas 6 trabalhadores, optou-se pela realizacao da avaliacdo Ergonémica
a todos os trabalhadores deste setor. A postura adotada por estes trabalhadores
encontra-se representada na figura 72 e contempla os trabalhadores desde o niimero 25

até ao 30.
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Figura 72 - Ilustra¢do das posturas adotadas pelos trabalhadores no setor do Controlo da Qualidade.

E possivel observar na figura anterior, que a postura adotada pela maioria dos
trabalhadores é uma postura inadequada. Considerando que o trabalho realizado neste
setor é caraterizado por ser um trabalho de precisao, as restri¢des ao nivel da postura
provocam um desgaste consideravel na satide dos trabalhadores de acordo com a analise
realizada, considerando que os trabalhadores desempenham durante 8 horas de trabalho
este tipo de tarefas, apenas alterando a sua postura quando se levantam

momentaneamente.

Similarmente as analises anteriores, observou-se uma postura com uma flexao do
pescoco e em algumas situagoes, como a observavel no exemplo do trabalhador 26, uma

inclinacao acentuada ao nivel do pescoco além da inclinacao lateral deste.

Também se observou que a inexisténcia de um apoio para os membros superiores, o que
neste caso assume uma maior relevancia por se tratar de um trabalho de inspecao de
qualidade visual, o que obriga os trabalhadores tenham de manter os membros
superiores elevados por longos periodos, de modo a permitir uma correta visualizacao

da peca que esta a ser alvo de inspecao.
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Neste setor também se observou a adog@o de posturas inadequadas dos membros
inferiores de varios trabalhadores. A avaliacdo referente aos trabalhadores do setor de

Controlo da Qualidade encontra-se representado na tabela 71.

Tabela 71 - Resultado da avaliacdo Ergonémica pelo Método RULA no setor de controlo da qualidade.

Tipo de Utilizador Trabalhador Resultado Nivel acdo

25
26
27
28
29
30

Nao Aplicavel

(S5 (o)} &) i [ )} o)}
Lo N (O (Lo Lo |W

A avaliacao Ergonoémica aos trabalhadores do setor de controlo da qualidade, revela
apenas o trabalhador 29 no nivel de acdo 2, ou seja, necessita de investigacdo mais
aprofundada, podendo ser necessario fazer alteracoes ao PT. Os restantes trabalhadores
encontram-se no nivel de acao 3, sendo necessario realizar uma investigacao e pode ser
necessario proceder a alteracoes rapidamente, estas alteracoes devem ocorrer no PT de
maneira a adaptar o trabalho a pessoa.

De todos os setores, este é onde se verifica a maior proporc¢ao de trabalhadores com

maior urgéncia na necessidade de alteracao da postura.

7.5.1 Propostas para o setor do Controlo da Qualidade

A superficie de trabalho deve proporcionar espaco livre adequado para acomodar as
pernas da pessoa debaixo da mesma. A area em torno da secretaria ndo deve ser utilizada
para armazenamento de materiais, a superficie de trabalho deve encontrar-se organizada
de forma a permitir que na zona de alcance conveniente, associada a zona de visualizacao
6tima, sejam colocados os objetos de podem ser alcancados confortavelmente sem
exercao excessiva de esforco permita uma distancia visual e manual que minimize a
flexao frontal do tronco e a flexdo do pescogo. Promover a constante alteracao na postura
pelo trabalhador alternando entre posturas assimétricas que permitam mitigar a carga

estatica, através da alteracao do PT e no desenho da tarefa (Bridger, 2017c¢).

Ainda de acordo com o autor Bridger (2017c), deve promover-se pelo menos 5 minutos
por cada hora de trabalho de movimento como caminhar. Deve procurar-se redesenhar
a tarefa para que permita que exista pelo menos uma tarefa que seja realizada na posicao
de descanso reclinada.

Alteracoes ao nivel do PT de acordo com o autor Bridger (2017c), recomenda-se que seja

levado em consideracao a altura das mesas que no caso dos senhores e para o tipo de
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trabalho de precisdo, a altura recomendada deve oscilar entre os 109 e 119 cm para os
senhores e para as senhoras entre os 103 e 113 cm. Recomenda-se que as mesas incluam
uma inclinacao que oscile entre os 10° e 15° para que ocorra uma reducao na flexao ao
nivel do tronco e pescoco. Também a introduc¢ao de descanso de pé com uma inclinacao
entre os 5° e 15°. Recomenda-se ainda que as cadeiras permitam um ajuste que varie
entre os 38 e 54 cm, com um encosto para as costas a uma altura aproximada de 50 cm
acima do assento que garanta um apoio ao nivel toracico e lombar. Também a
disponibilizaciao de almofadas pode auxiliar no suporte ao nivel lombar. Recomenda-se
ainda que exista suporte para os bracos e o tecido utilizado na cadeira deve promover

friccdo entre o utilizador e a superficie para garantir a estabilidade do mesmo sentado.

7.6 Setor de Montagem e Solda

A avaliacao Ergonémica no setor de Montagem e Solda inclui a anélise a tarefa de soldar,
a qual é desempenhada somente por um trabalhador. Também aqui, e a semelhanca do
setor anterior, considerando o nimero reduzido de trabalhadores e assimetria no género,
nao se aplicou o principio do utilizador limitador, optando-se por uma avaliacao aos 4
trabalhadores na montagem mais 1 na solda. Apresenta-se na figura 73 os trabalhadores
neste setor dos nimeros 31 referente ao trabalhador na solda e os restantes

trabalhadores na montagem do 32 até ao 35.

Trabalhador 31 Trabalhador 32 4 Trabalhador 33 Trabalhador 34 & Trabalhador 35

Figura 73 - Ilustragdo das posturas adotadas pelos trabalhadores no setor da Montagem e Solda.

Através da anélise da figura anterior é possivel observar as posturas adotadas pelos
trabalhadores deste setor. Comecando pelo trabalhador 31 (solda), observou-se a adoc¢ao
de uma postura do pescoco inclinada, os bracos contraidos contra o corpo, bem como

uma posicao do pulso inclinada em desvio radial.

Ja da analise aos trabalhadores da montagem, ao invés das situacoes identificadas nos
setores anteriores, existe uma necessidade de manutencdo dos membros superiores
numa posicao elevada, como é possivel visualizar na figura do trabalhador 35, mas
também uma maior exigéncia nos movimentos e restricoes associadas ao pulso

associadas ao processo de montagem como € visivel no caso do trabalhador 34.
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A manipulacio de equipamentos associados a montagem das pegas, obriga a manutencao
dos membros superiores numa postura elevada e a realizacdo de movimentos repetitivos
para o acionamento de um manipulo no equipamento conforme é possivel observar na

figura do trabalhador 32.

Verifica-se, a semelhanca de outros setores, que a postura de inclinacao do pescoco é
uma constante. Apresenta-se na tabela 72 os resultados da avaliacdo ao setor da

Montagem e Solda.

Tabela 72 - Resultado da avaliacao Ergonomica pelo Método RULA no setor de montagem e solda.

Tipo de Utilizador Trabalhador Resultado Nivel acdo
31 5 3
32 6 3
Nao Aplicavel 33 5 3
34 4 2
35 6 3

A avaliacdo aos trabalhadores neste setor resultou na sua maioria um nivel de agao 3, por
isso é necessario investigar este PT e pode ser necessario proceder a alteragoes
rapidamente, estas alteracoes devem ocorrer no PT. Apenas o trabalhador 34 apresenta
um nivel de acdo 2, ou seja, necessita de uma investigacao mais aprofundada, podendo

ser necessario fazer alteracoes ao PT.

Comparando com a analise a figura dos trabalhadores, nao é dificil compreender o
resultado obtido, verificando-se uma elevada repetibilidade nos movimentos necessarios
a montagem das pecas, mas também considerando a postura dos membros superiores e

pescoco.

7.6.1 Propostas o setor da Montagem e Solda

Para evitar o surgimento de dores ao nivel da cabega e ombros, os trabalhadores nao
devem fletir a cabeca e o pescoco mais de 15° para a frente. Situagao reportada por muitos
trabalhadores com queixas cronicas ao nivel de dores na zona do pescoco e costas. Para
tal, recomenda-se que o trabalho manual de montagem (pecas) seja realizado ao nivel da
cintura e proximo do corpo; sempre que seja necessario realizar tarefas no qual as maos
sejam colocadas a um nivel superior ao dos ombros, como quando é o acionamento do
embolo nos equipamentos de montagem, a elevacao das maos nao deve exceder os 35°

(Bridger, 2007).
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Recomenda-se que o tipo de trabalhos como o acionamento do embolo nos
equipamentos de montagem deve ser realizado preferencialmente pelos trabalhadores
mais altos e devem introduzir-se pausas frequentes nesta atividade. Considerando a
particularidade da tarefa realizada na maquina de areamento recomenda-se a introducao
de uma cadeira adequada para a realizacdo da tarefa. Se possivel, a tarefa deve ser
realizada por um trabalhador com uma altura mais elevada considerando os
constrangimentos que um trabalhador de baixa estatura apresenta quando se encontra a
operar o equipamento. O tempo de operacdo do equipamento deve ser reduzido ao
minimo possivel e a rotatividade de operador deve ser assegurada com maior frequéncia

(Bridger, 2007).

Recomenda-se a introducdo de um sistema de suporte para os cotovelos, que ira
beneficiar quer as tarefas que sejam desempenhadas na posicao em pé como na sentada,
como é o caso dos trabalhadores da montagem, um sistema deste tipo permitira reduzir
a carga ao nivel dos ombros e ainda reduzir a carga ao nivel da coluna vertebral (Bridger,

2007).

7.7 Avaliacado da Postura Adotada nas Tarefas

Desempenhadas na Posicao em Pé

O Método REBA foi utilizado para avaliar os postos de trabalhos em que as tarefas eram
desempenhadas na posi¢do em pé. Contrariamente a aplica¢ao do principio do utilizador
limitador aplicado na avaliagdo com o Método RULA, optou-se pela realizacao da
avaliacdo a todos os trabalhadores, dado o reduzido ntimero de trabalhadores que

desempenham estas tarefas.

O Método REBA foi aplicado aos trabalhadores do setor do polimento semiautomaético,
que ao contrario dos seus colegas do polimento manual tém de desempenhar a sua tarefa
em pé; aos trabalhadores do setor da expedicdo, no qual além da avaliacdo as tarefas de
MMC ja apresentada, desempenham muitas e variadas atividades em pé, como o
transporte e/ou armazenamento de cargas. De igual modo, no setor da lavagem além da
avaliacdo referente as tarefas de MMC ja apresentada, os trabalhadores também
desempenham tarefas relacionadas com a operacao de equipamentos na posicao em pé;
e finalmente na montagem, através da operacao de equipamento especifico como a

maquina de areamento.
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De forma analoga a subsecdo anterior, apresenta-se uma figura representativa dos
trabalhadores e a respetiva atividade e uma tabela em formato resumido com o
trabalhador e o resultado. Considerando a dimensao da tabela de resultados da avaliacao
A tabela com todos os resultados obtidos através da aplicacio do Método REBA
encontra-se no Anexo XXIV, na tabela 73 sdo apresentados os parametros medidos em

cada trabalhador.

Tabela 73 — Parametros registados na avaliacao pelo Método REBA.

Trabalhador
Tarefa
Pescoco
Inclinacédo do Pescoco
Tronco
Torc¢éao do Tronco
Pernas
Posicido das Pernas
Carga
Pulso
Torc¢éio do Pulso
Braco Superior
Elevacio dos Ombros
Antebraco
Acoplamento
Atividade
Resultado

Para uma mais facil identificacdo do nivel de risco associado, encontra-se também
representado um coédigo de cores para o resultado do REBA de acordo com: Risco
Negligenciavel com resultado de 1 a fundo verde; Baixo Risco com resultadosde 2a 3 a
fundo amarelo; Risco Médio com resultado de 4 a 7 com fundo laranja; Risco Elevado
com resultado de 8 a 10 a fundo vermelho vivo, e Risco Muito Elevado com resultado
maior ou igual a 11 com fundo a vermelho-escuro. Conhecidos os pardmetros em
avaliacdo, apresenta-se a matriz de risco com as respetivas cores em func¢ao do resultado

para o REBA na tabela 74.

Tabela 74 — Matriz de risco com as respetivas cores para a identificagao do resultado obtido de acordo com
os autores Yonga et al. (2020).

Nivel de risco Resultado
Negligenciavel 1
Risco Baixo. Podem ser necessérias alteracoes 2a3

Risco Médio. Requer mais investigagdo e mudangas podem ser 4a7
necessarias

Risco Elevado. Investigar e implementar alteracoes
Requer alteracoes imediatas na tarefa para evitar lesoes

Pela observacao do codigo de cores da tabela anterior, torna-se mais facil compreender

a urgéncia na aplicacdo de medidas corretivas, que previnam a adocao de posturas

173



inadequadas por parte dos trabalhadores. Apresenta-se na subsecao seguinte o resultado

da avaliacao Ergonémica com a aplicacao do Método REBA.

7.7.1 Setores do Polimento Semiautomatico, Expedicao,

Lavagem e Montagem

Na figura 75 apresentam-se as posturas adotadas pelos trabalhadores dos setores de

polimento semiautomatico, expedicao, lavagem e montagem.

Fratalhadors 3 Trabalhador 7 € Trabalhador8 t [ Trabalhador g

Figura 74 - Ilustracdo das posturas adotadas pelos trabalhadores no setor do Polimento Semiautomatico,
Expedicdo, Lavagem e Montagem.

Através da observacao da figura anterior, é possivel verificar que no caso dos
trabalhadores 1 a 3 do setor de polimento semiautomatico, que a postura destes prima
pela necessidade em manter o pescogo inclinado, mas também manter os ombros
elevados, no exemplo do trabalhador 1 que se encontra a inspecionar uma peca com 0s
bracos fletidos e os ombros elevados, o tronco encontra-se inclinado e a necessidade em
manter os membros superiores numa posicao elevada. A estas restricoes, encontra-se
ainda associado a posicdo do pulso que se encontra sujeito a um desvio radial como
observavel no trabalhador 2, bem como a incapacidade em realizar a tarefa a partir de

uma posicao sentada.

Através da analise aos trabalhadores 4 e 5 do setor de expedigdo verificou-se que o
suporte da massa corporal do trabalhador é realizado de uma forma desequilibrada dado
que estes somente se apoiam numa perna, e que mantém o pescoco inclinado no

desempenho das tarefas.
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A postura dos trabalhadores 6 a 8 do setor de lavagem revela varios constrangimentos,
nomeadamente a necessidade em manter o pescoco e o tronco inclinados durante longos
periodos, a elevagao dos bragos ao nivel dos ombros, e a necessidade em desempenhar

constantemente estas tarefas na posicao em pé.

Em relacao ao trabalhador 9 verificou-se que este tem os seus movimentos restringidos
durante a operacao do equipamento, tem de manter o pescoco e o tronco inclinados, o
antebraco e o braco sdo mantidos numa posicao estatica, e nao possui um apoio
adequado para as pernas e pés. O resultado da avaliacao pelo Método REBA encontra-se

na tabela 75.

Tabela 75 - Resultado da avaliagio Ergondémica pelo Método REBA nos setores de polimento
semiautomatico, expedicao, lavagem e montagem.

Trabalhador Tarefa Resultado
1 6
2 Polimento Semiautomatico 4
3 4
4 ‘oz 4
5 Expedicao -
6
7 Lavagem
8
9 Montagem

A avaliacdo aos trabalhadores do setor de polimento semiautomaético resultou em valores
entre 4 e 6, correspondendo a um nivel de risco médio, requer mais investigacao e

mudancas podem ser necessarias.

A avaliac¢ao aos trabalhadores do setor de expedicao apresentou um resultado entre 4 e
5, correspondendo também a um nivel de risco médio, requer por isso mais investigacao

e mudancas podem ser necessarias.

A avaliacdo aos trabalhadores do setor de lavagem revelou existir uma disparidade entre
os resultados obtidos conforme a tarefa desempenhada, com o trabalhador 8 a
apresentar um resultado de 3, representando um nivel de risco baixo, o trabalhador 6
com um resultado de 8, representado um nivel de risco elevado, investigar e implementar
alteracoes, e finalmente o trabalhador 7 que apresentou um resultado de 11, requer

alteracOes imediatas na tarefa para evitar lesoes.

Ja a avaliacdo ao trabalhador 9, apresentou um resultado de 9, revelando um nivel de

risco elevado, sendo por isso necessario investigar e implementar alteracoes.
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A avaliacdo realizada aos trabalhadores 1 a 9 demonstra que os seus PT se encontram
entre os mais criticos ao nivel Ergonémico recomendando-se uma reformulacao dos
respetivos PT o mais célere possivel para corrigir as inadequacOes ergondmicas

identificadas.

7.7.2 Propostas para o setor do Polimento Semiautomatico,
Expedicao, Lavagem e Montagem

De acordo Bridger (2017c¢), o ideal seria eliminar o trabalho em pé, na impossibilidade
de o fazer como é o caso, o autor sugere que para atenuar as dores na zona lombar, sejam
introduzidos pequenos periodos de hiperextensao lombar, para permitir aliviar a

compressao nos discos intervertebrais.

Existe um risco acrescido para os operadores quando desempenham tarefas em pé e em
posicao estatica, como observado para o caso dos trabalhadores do PT4, situacdo esta
que tende a agravar-se com a idade, recomendando-se que os trabalhadores neste PT
introduzam pequenas pausas que lhes permita movimentar para restaurar um fluxo

sanguineo (Bridger, 2017c).

Bridger (2017¢), descreve um conjunto de medidas fisicas que mitigam o trabalho em pé,
como a introducao de descanso para o pé com uma elevacao de entre 100mm e 250mm
dependendo do sistema e que permite uma reducao na restri¢ao ao nivel da zona pélvico-
lombar, mas também ao nivel da zona do pescoco. Outra medida de facil implementacao
é a introducao de tapetes anti fadiga, estes tapetes podem ser em borracha ou plastico,
como apresentam uma maior fric¢do ajudam na manutencao da estabilidade ao nivel da
postura. Outra medida sugerida é a introdugdo de meias de compressao, ajudando
efetivamente na reducdo de possiveis inchacos provocados pela acumulacdo do sangue
nos vasos sanguineos ao nivel das pernas. Recomenda-se também que o calcado seja o

mais plano possivel, permitindo assim uma reducao da fadiga.
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Capitulo 8

Fatores Psicossociais Relacionados com o
Trabalho

Apresenta-se nesta sec¢ao a analise realizada aos fatores psicossociais relacionados com
o trabalho, realizada através da aplicacao da versao média do questionario COPSOQ III.
A analise dos resultados obtidos é apresentada separadamente, comec¢ando pelos indices
que causam insatisfacao nos trabalhadores e depois os indices que causam satisfacao nos
trabalhadores. Por fim, sdo apresentadas propostas de medidas que poderado ser

implementadas para corrigir ou prevenir os riscos associados a este tipo de fatores.

8.1 Anilise e Avaliacio dos Indices de Insatisfacio e
Satisfacao

As dimensoes que representam os indices de insatisfacio dos trabalhadores encontram-

se na tabela 76.

Tabela 76 — Dimensoes definidas como indices de insatisfacdo e as respetivas médias e desvio padrao.

Dimensoes Tamanho(illz)t Amostra Média Desvio Padrao (o)
EQ 99 30,98 14,02
R 99 52,02 2224
EC 99 57,13 17,48
EE 98 36,69 20,65
CPL 98 43,79 20,11
QL 97 35,24 20,37
SSC 98 36,56 18,72
SSup 97 41,15 20,44
SPCom 97 27,53 19,63
IL 97 53,35 30,70
ICL 97 43,99 22,35
CH 97 50,60 12,73
CTF 96 29,69 21,94
Sono 96 47,14 22,64
Burnout 96 49,48 19,09
Stress 96 43,23 21,87
SD 96 36,33 20,10
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Legenda: EQ: Exigéncias Quantitativas; R: Ritmo de Trabalho; EC: Exigéncias Cognitivas; EE: Exigéncias
Emocionais; CPL: Conflitos de Papéis Laborais; QL: Qualidade da Lideranca; SSC: Suporte Social de
Colegas; SSup: Suporte Social de Superiores; SPCom: Sentido de Pertenca a Comunidade; IL: Inseguranca
Laboral; ICL: Inseguranca com as Condicoes de Trabalho; CH: Confianga Horizontal; CTF: Conflito
Trabalho-Familia; Sono: Problemas de Sono; Burnout: Burnout; Stress: Stress e SD: Sintomas
Depressivos

Através da analise da tabela 76, é possivel verificar a dimensao que tem o indice de
insatisfacao mais elevado é a referente as Exigéncias Cognitivas (EC) com um resultado
médio de 57,13. Outra dimensdao que demonstra encontrar-se entre as que mais
insatisfacdo geram é referente a Inseguranca laboral (IL), com um resultado médio de
53,35. A terceira dimensao que gera insatisfacdo é o Ritmo de Trabalho (R) com um
resultado médio de 52,02. A anélise a estas dimens6es demonstra a preocupacao que os
trabalhadores sentem ao nivel da Exigéncia Cognitiva (EC), dimensao relacionada com a
constante atencao e foco que o tipo de trabalho exige, seja no processo de polimento ou
inspecao das pegas, esta exigéncia é constante. Outra dimensao provoca insatisfacao nos
trabalhadores é a Inseguranca Laboral (IL), demonstrando que existe uma preocupacao
com a manutencao do seu PT e a incerteza que possa surgir em caso de perda do mesmo.
Também o Ritmo de Trabalho (R) demonstra ser uma dimensao que influencia e
preocupa os trabalhadores considerando estes que a carga e ritmo do trabalho que lhes

¢é atribuida diariamente.

Inversamente, as dimensdes com os indices de insatisfacdo mais baixos sdo as
relacionadas com o Sentido de Pertenca a Comunidade (SPCom) com resultado de 27,53,
seguido pelo Conflito Trabalho-Familia (CTF) com 29,69. A terceira dimensdo que
menos insatisfacio gera nos trabalhadores sdo as Exigéncias Quantitativas (EQ) com um

resultado de 30,98.

A partir da analise a estes resultados pode-se inferir que existe um sentimento de
pertenca a comunidade, existindo um ambiente de trabalho satisfatério e com espirito
de entreajuda entre colegas. Também nao se verifica uma influéncia danosa do trabalho
na vida familiar dos trabalhadores, o que significa que os mesmos nao transpéem
quaisquer episodios negativos da jornada de trabalho para o seu lar e respetivos
familiares, demonstrando ser capazes de gerir possiveis conflitos entre o trabalho e a sua
vida familiar. A terceira dimensao com o indice de insatisfacdo menor sao as Exigéncias
Quantitativas (EQ), revelando que a carga de trabalho a que os trabalhadores se
encontram sujeitos se encontra de uma maneira razoavel adequada de acordo com a

percecao dos mesmos.
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Através da anilise a estes resultados, é interessante verificar que os trabalhadores
demonstram possuir uma elevada insatisfacio com o Ritmo de Trabalho (R)
inversamente a que atribuiram as Exigéncias Quantitativas (EQ). Ou seja, por um lado
os trabalhadores encontram-se insatisfeitos com o ritmo de trabalho elevado, o que pode
indica uma elevada carga de trabalho, ou uma pressao para uma realizacao mais célere
do mesmo. Por outro lado, descrevem um relativo equilibro na distribuicao e quantidade

de trabalho a realizar.

Verificou-se também um elevado desvio padrao referente as respostas, o que demonstra
haver uma enorme diversidade em termos de preocupacoes, ambicoes e/ou problemas

que cada trabalhador possa sentir.

Também se pode observar que em 3 das dimensoes as médias das respostas apresentam
um resultado acima de 50 e as restantes dimensoes ficaram abaixo de 50. Indicando um
menor nivel de insatisfacdo na generalidade. As razoes que poderao explicar o facto da
maioria das respostas indicarem somente 3 dimensdes com um valor acima de 50 em
detrimento das restantes, implicaria a realizacio de uma analise estatistica mais
detalhada, a qual nao foi possivel realizar durante o tempo de duracdo da presente
dissertacdo. As dimensoes que representam os indices de satisfacdo dos trabalhadores

encontram-se na tabela 77.

Tabela 77 — Dimensoes definidas como indices de satisfagdo e as respetivas médias e desvio padrao.

Dimensoes Tamanho((llle)l Amostra Média Desvio Padrio (o)
1T 98 42,13 21,67
PD 98 64,07 20,32

CTT 98 19,43 18,47
ST 98 66,33 17,89
CLT 98 51,62 19,84
Prev 98 64,92 19,53
Rec 97 69,72 19,87
Transp 98 80,61 17,61
QT 93 69,35 18,38
cv 97 72,08 17,75
JO 96 59,48 19,02
Sat 96 60,59 17,62
Saude 95 51,58 22,60
AE 96 66,15 15,72
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Legenda: IT: Influéncia no Trabalho; PD: Possibilidade de Desenvolvimento; CTT: Controlo sobre o
Tempo de Trabalho; ST: Significado do Trabalho; CLT: Compromisso face ao Local de Trabalho; Prev:
Previsibilidade; REC: Reconhecimento; Transp: Transparéncia do Papel Laboral; QT: Qualidade do
Trabalho; CV: Confianga Vertical; JO: Justica Organizacional; Sat: Satisfacdo com o trabalho; Satade:
Autoavaliacao da Satide e AE: Autoeficacia

A dimensao que apresentam o indice mais elevado de satisfagdo é a Transparéncia do
Papel Laboral (Transp) com uma média de 80,81. A segunda dimensao mais satisfatoria
para os trabalhadores € referente a Confianga Vertical (CV) com uma média de 72,08. A
terceira dimensao mais satisfatoria é o Reconhecimento (Rec) com uma média de 69,72.
A anélise as dimensdes que promovem a satisfacdo dos trabalhadores demonstra que
existe uma percecao clara por parte dos mesmos de qual é a sua funcio e tarefa a
desempenhar, podendo dizer-se que existe mesmo uma maioria de trabalhadores que
partilha esta visdo. Também é clara a confianca que é depositada nas chefias, ou seja, os
trabalhadores acreditam que as chefias confiam no seu trabalho e na capacidade destes
em tomar decisoes informadas a partir da informacao que lhes chega. Ja o indice obtido
na dimensao Reconhecimento (Rec) pode indicar que existe um sentimento de satisfacao
por parte da forca de trabalho em relacdo ao trabalho desenvolvido por parte da

administracao e que existe um sentimento de justica no reconhecimento do seu trabalho.

Pode inferir-se que em parte estes resultados demonstram estar em concordancia, ou
seja, existe uma confianca, sentimento de reconhecimento e clareza na comunicacao de

informacao sobre os objetivos e tarefas entre a forca de trabalho e a gestao.

Em sentido oposto, as dimensdes com indices de satisfacdo mais baixos foram o Controlo
sobre o Tempo do Trabalho (CTT), com uma média de 19,44, seguido da Influéncia do
Trabalho (IT) com 42,13 de média, e finalmente pela Autoavaliacao da Saude (Saude)
com 51,58 de média. A analise a estas dimensOes demostra que existe uma clara
preocupacao com a capacidade de controlo do tempo de trabalho, o que se for visto em
analise com a dimensao Exigéncias Quantitativas demostra uma coeréncia nas respostas
por parte dos trabalhadores. A capacidade de influéncia no trabalho é uma das
dimensoes menos satisfatorias revelando as preocupacoes dos trabalhadores relativas a
incapacidade de estes influenciarem parcial ou totalmente o tipo de tarefas que
desempenham. Finalmente, a dimensao da Autoavaliacao da Satide pode indicar que os
trabalhadores nao experienciam alteracoes na sua saide ou entdo nao lhes dao a devida

importancia.
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Contrariamente as dimensoes que avaliam a insatisfacdo dos trabalhadores, a grande
maioria das dimensdes que avaliam a satisfacdo apresentaram uma média acima de 50,

indicando uma geral satisfacdo por parte dos trabalhadores.

8.2 Propostas de Medidas

Reconhecendo que cada trabalhador é tunico, torna-se dificil apresentar medidas
genéricas que sejam adequadas de igual modo as necessidades e caracteristicas de cada
individuo. Todavia Kroemer (2017b), apresentou algumas recomendacoes que poderao
ser aplicadas para mitigar os riscos relacionados com os fatores psicossociais
relacionados com o trabalho, nomeadamente a necessidade de adotar medidas que
fomentem o sentimento de pertenca a organizacao, através da promocao do
conhecimento sobre a estrutura organizacional, politicas e cultura organizacional, de
modo a que o trabalhador sinta que é parte integrante da comunidade e que consiga
percecionar o suporte tanto de chefias como dos colegas. Este sentimento de pertenca a
comunidade também é fomentado pela criacio de uma relacdo de confianca entre a
chefia e o trabalhador, assim como entre colegas. A motivacao e satisfagdo do trabalhador
também podem ser aumentadas pelo reconhecimento individual do seu trabalho, tanto
pelas chefias como pelos seus pares. E importante para estimular a motivacio e
satisfacao do trabalhador. A insatisfacao do trabalhador pode ser mitigada através da
promocao de um ambiente de trabalho em que a comunicacao vertical e horizontal seja
realizada de forma aberta e transparente, permitindo que todos possam apresentar os
seus pontos de vistas e discutir ideias para melhorar o seu desempenho e as suas

condicdes de trabalho.

No caso da empresa estudada, um trabalhador, numa conversa informal, sugeriu uma
medida simples e de facil implementacdo com potencial de melhorar as condi¢des de
trabalho tanto ao nivel fisico como psicossocial. Esta medida consistia em permitir que
os trabalhadores entregassem as pecas prontas no setor da lavagem, o que permitiria aos
trabalhadores sair momentaneamente do seu PT, fazer uma pequena caminhada e trocar
algumas palavras com outros colegas, melhorando potencialmente o bem-estar

psicolégico dos mesmos sem grande disrupcao ao nivel produtivo.

No que diz respeito ao stress provocado pelo trabalho este pode ser minimizado através
da promocao de alteracoes no ambiente de trabalho, que permitam reduzir o excesso de
trabalho e a pressao na realizacdo das tarefas, dar autonomia ao trabalhador para
controlar o trabalho realizado, promover o desenvolvimento das capacidades e skills dos

trabalhadores, promover um acompanhamento psicologico e implementar programas de
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gestdo de stress. Além destas alteracdoes ao nivel do ambiente de trabalho, também
devem ser promovidas alteracdes ao nivel do estilo de vida dos trabalhadores é também
um caminho viavel, motivando a adotar um estilo de vida mais saudavel, com a pratica
de exercicio fisico regular, que incluam exercicios de yoga, alongamentos, exercicios de
controlo da respiracdo, meditacdo, entre outras praticas (Attwood, Deeb and Danz-

Reece, 2004).

A introducdo de um programa de ginastica laboral (PGL) que contemple atividades
fisicas 3 a 5 vezes por semana, no inicio e no final do turno de trabalho, poderia ser uma
boa forma de estimular e incentivar a pratica regular de exercicio fisico no local de
trabalho, resultando em vérios beneficios para o trabalhador, e consequentemente para
entidade empregadora. Tais como, a prevencao de lesoes musculoesqueléticas, a reducao
de dores musculoesqueléticas, a promoc¢ao do bem-estar dos trabalhadores, a melhoria
do desempenho das tarefas laborais, a melhoria das relacées interpessoais, a reducao da
deterioracao das capacidades de trabalho, a melhoria da qualidade do sono, reducao do

surgimento de sintomas depressivos, entre outros (Bispo et al., 2020).
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Capitulo 9

Conclusoes

Apresentam-se neste capitulo as conclusoes sobre as avaliacdes que foram realizadas ao
longo da presente dissertacdo. As quais sao apresentadas separadamente em trés
seccoes, Higiene e Seguranca no Trabalho, Ergonomia dos Postos de Trabalho e Fatores
Psicossociais Relacionados com o Trabalho. Sdo ainda apresentadas as limitacoes ao

estudo realizado e propostas para trabalhos futuros.

9.1 Higiene e Seguranca no Trabalho

A avaliacao das condicoes de Higiene e Seguranca no Trabalho (HST) revelou que o
crescimento da empresa e respetiva expansao das instalagoes nao foi planeada de modo
a garantir a adocao e manutencao de boas praticas ao nivel da HST. Esta afirmacao
encontra-se sustentada nos resultados da avaliacao apresentada no capitulo 6, os quais
demonstraram a existéncia de deficiéncias na concecao das atuais unidades produtivas,
sendo necessario um constante movimento de pessoas e material entre unidades,

colocando em risco os trabalhadores envolvidos nesta movimentacao.

Existem outras quest6es que também deverao ser resolvidas nomeadamente, a facilidade
no acesso aos quadros elétricos por parte dos trabalhadores, a falta de meios de 12
intervencao adequados, assim como a localizacao inadequada de alguns dos extintores,
a inexisténcia de meios de extin¢ao de incéndios alternativos e mais eficientes, como por
exemplo uma RIA ou sistemas de extin¢ao automatica para quadros elétricos. Todavia a
situacdo mais preocupante, é incapacidade por parte dos trabalhadores em operar os
meios de 12 intervencdo existentes na empresa. E imperativo que seja ministrada
formacao aos trabalhadores sobre a utilizacao dos extintores, de modo a que a eficiéncia

destes meios nao seja comprometida numa situacao de incéndio.

A nao utilizacao dos equipamentos de protecao individual (EPI) ao dispor dos
trabalhadores, tais como mascaras de protecdo respiratoria e protetores auditivos
também deve ser motivo de preocupacao, sendo expectavel o desenvolvimento de

problemas respiratorios e uma reducao da acuidade auditiva a médio ou longo prazo.
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Deverao ser empreendidas acoes de sensibilizacdo e formacao sobre a importancia da

utilizacao e manutencao dos EPI.

Observou-se um total relaxamento no controlo e armazenamento de produtos quimicos,
encontrando-se o acesso aos mesmos parcial ou mesmo totalmente desregulado, com
produtos quimicos armazenados em paletes e fora de local apropriado, a ndo existéncia
de bacias de retencao e de armazéns apropriados. Verificou-se ainda a inexisténcia de
um local de armazenamento especifico para produtos quimicos descontinuados e o seu

armazenamento incorreto.

Verificou-se que alguma da sinalizacao de seguranca existente nas unidades industriais
carece de alguma atencao, destacando a falta de sinalizacdo em maquinas e a colocacao
de instrucoes em portugués em alguns equipamentos, mas também a falsa sinalizacao de

saida de emergéncia que se detetou na unidade 2.

Ao nivel das condic¢oes de higiene das instalacoes, a unidade 1 carece de uma intervencao
urgente. Esta unidade nao dispoe de sistemas de extracao geral e localizada de poeiras
eficientes, verificando-se um elevado grau de sujidade acumulada nas paredes e
superficies. Também se verificou que as instalagdes sanitarias e balnearios sdo em
numero insuficiente para o crescente namero de trabalhadores, e a inexisténcia sabao

liquido de lavagem adequado.

O armazenamento de material no setor produtivo e no de controlo da qualidade nao é
efetuado em condicoes de seguranca, dado que o material é empilhado junto as paredes

até uma altura bastante elevada, e ao longo de um corredor de circulacio de pessoas.

Também se observou na unidade 1 a existéncia de saliéncias nos equipamentos e a
exposicao de partes ativas de maquinas, expondo os operadores ao risco de queda ao

mesmo nivel e ao risco elétrico, respetivamente.

A inadequacao das condigoes térmicas verificadas na unidade produtiva 1 e em menor
escala na unidade 2 revelou uma insuficiéncia e potencial necessidade de substituicao do
sistema de extracao existente na unidade 1 nos PT. Deve ser estudada a alteracao do
sistema de climatizacio existente na empresa, uma vez que o sistema demonstra ser
insuficiente, apenas mitigando parcialmente a sensacdo de desconforto térmico nos

meses do ano com temperaturas mais amenas.
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Face a baixa iluminancia no setor produtivo da unidade 1, deve-se considerar a instalacao
de iluminacao de emergéncia que permita guiar os trabalhadores em caso de necessidade
de evacuacdo. Assim como, a manutencao de todas as vias de evacuacgao totalmente

desobstruidas.

No setor da Lavagem observou-se um total desrespeito pela sinalética de seguranca
visual e sonora dos equipamentos de lavagem, encontrando-se inclusive as barreiras
fisicas do mesmo violadas por iniciativa dos operadores. A esta violacao das barreiras de
seguranca, acrescenta-se o total desrespeito pelas regras de seguranca definidas para o
armazenamento de produtos quimicos e ainda a exposicao a fontes de radiacao nao-
ionizante. Também se observou a colocacao inadequada de um extintor de p6 quimico

em vez de um extintor de CO2 junto a um quadro elétrico.

No armazém, o acondicionamento dos materiais ndo cumpre as regras basicas de
seguranca em estruturas de armazenamento. Tendo-se verificado, que as cargas com
peso mais elevado estavam armazenadas nas prateleiras mais altas, e as prateleiras mais
baixas, onde estas deveriam ser colocadas, se encontravam parcialmente ou totalmente
desocupadas. Recomenda-se a elaboraciao de um plano de armazenamento de materiais,
de modo a que os mesmos sejam armazenados de forma segura e organizada. No que diz
respeito ao armazenamento de produtos quimicos, deve ser estudada a possibilidade da
definicdo de um novo espaco para armazenar estes produtos, deve ser elaborado um
plano de armazenamento, deve-se proceder a correta identificacao do contetido de todos
os recipientes e a afixacdo das fichas de seguranca resumo junto ao local de

armazenamento e manuseamento dos mesmos.

Existe um ntimero significativo de situagdes que tém de ser corrigidas imediatamente ou
a curto prazo para proporcionar condi¢cdes de higiene e seguranca adequadas nas
instalagbes da empresa. Embora a empresa prestadora dos servicos externos de HST
(SEHST) tenha elaborado uma avaliacao de riscos, muitos dos riscos aqui reportados nao
foram identificados pela mesma, mesmo algumas situacoes facilmente identificaveis e de

muito rapida resolucao.

No relatorio datado de marco de 2022, facultado pela empresa, a SEHST identificou um
total de 5 nao conformidades. Em contrapartida, a avaliacao realizada no ambito desta
dissertacdo apresenta um total de 42 nao conformidades (ndo incluindo as redundantes)

que podem e devem serem corrigidas. Os resultados da avaliacao de ruido realizada pela
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SEHST sao aqueles que mais se aproximam dos obtidos na avaliacdo que foi realizada

nesta dissertacgao.

O plano de acdo que se encontra na seccao 6.4 apresenta as medidas corretivas que a
empresa podera implementar para corrigir as inadequacoes verificadas, algumas delas
poderao ser implementadas num curto espaco de tempo somente com uma

reorganizacao de layout ou do espaco disponivel.

Porém, s6 com a construcao de uma unidade projetada de raiz, que considere o potencial
de crescimento da empresa, seguindo os principios, as normas e as exigéncias legais é
que permitira realmente eliminar todas as fontes de perigo aqui identificadas. S6 assim,
sera possivel proporcionar um ambiente de trabalho seguro e acolhedor para os
trabalhadores, para que estes realizem o seu trabalho em condicoes dignas e

motivadoras, o que se traduzira num ganho produtivo para a empresa.

9.2 Ergonomia dos Postos de Trabalho

Na avaliacao referente a MMC foram identificados riscos em diferentes setores. A
maioria das tarefas desempenhadas no setor de Expedicao implicam a movimentacao de
cargas com peso excessivo e com a adocao de posturas inadequadas. Muitos dos riscos
identificados neste setor podem e devem ser resolvidos ministrando formacao adequada
sobre como realizar a movimentacao manual de cargas de forma segura, mas também
através da reorganizacao do espaco de armazenamento existente e pela diminuicao do
peso das cargas transportadas. Observou-se que em muitas das tarefas os trabalhadores
executavam uma rotacdo do tronco parcial ou total, alternando entre posic¢des estaticas
e dindmicas. O peso das cargas é varidvel e a natureza do trabalho em si também é
inconstante, alternando-se entre periodos frenéticos de preparagdo de material e pecas

para periodos mais calmos.

O transporte de pecas e outros materiais que é realizado entre a unidade 1 e 2 ocorre na
via publica de uma zona industrial, com o risco acrescido de os trabalhadores terem de
atravessar a estrada e a exposicao as intempéries. Para reduzir o namero de deslocacoes
entre unidades, os trabalhadores movimentam a maior quantidade de carga possivel. Ja
o transporte, que é realizado com o auxilio de meios de transporte como carrinhos, obriga
os trabalhadores a dispensar uma quantidade de energia consideravel no transporte das
cargas, porque o equipamento nao tem as caracteristicas adequadas para este tipo de
transporte, nem para o tipo de via de circulacao em que ¢é utilizado. Esta caracteristica

Unica de transporte de pecas entre unidades coloca em causa a avaliacao Ergonémica dos
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trabalhadores afetos a Expedicdo dadas as limitacdes reconhecidas da equacdo da
NIOSH.

No setor de Lavagem foi identificada uma das situagcoes mais graves em termos da MMC,
considerando a constante necessidade do transporte dos shuttles de pecas. Este
movimento é frequente e de acordo com a analise realizada os dados apontam para uma
tarefa altamente prejudicial para o trabalhador. E notério o esforco despendido pelos
operadores neste setor para o qual também contribui a sua baixa estatura, a capacidade
fisica e a elevada frequéncia no transporte dos shuttles. Todavia s6 a analise aos riscos
resultantes da MMC nao era suficiente para descrever os riscos existentes no setor de
Lavagem, dado que o trabalho é desempenhado na posicao em pé. Por isso, foi também
aplicado o método REBA para avaliar os riscos resultantes desta posicao. As medidas

propostas devem ser tidas em consideracao e implementadas prioritariamente.

Ainda que nao se tenha encontrado estudos com a aplicacdo da equacao de NIOSH em
trabalhadores da industria de polimentos, encontraram-se alguns exemplos na indtstria

metalomecanica, na qual se insere a empresa.

Um exemplo da aplicacdo da equagdo de NIOSH na inddstria metalomecanica é estudo
de caso realizado por Chin et al. (2019) numa indtstria metaltrgica que produzia folhas
de metal. Algumas das posturas adotadas pelos trabalhadores desta industria sdo
semelhantes as identificadas na empresa estudada nesta dissertacio, como a elevacao de
cargas acima do nivel dos ombros, a movimentac¢ao de cargas com um peso excessivo e a
frequéncia do nimero de levantamentos. Chin et al. (2019), obtiveram um LI acima de 1
nas tarefas avaliadas, identificando mesmo uma situacao com um LI de 1,65. Valores

estes semelhantes aos obtidos para os trabalhadores 3 ou 5A do setor da Lavagem.

Outro exemplo encontrado foi a avaliagdo da MMC em armazém por Kandananond
(2018), que estudou a MMC entre o chao e uma mesa (destino final da carga) e entre uma
caixa (a transportar) e uma mesa (destino final da carga). As dimensoes da carga
revelaram ter alguma similaridade com a realidade encontrada na empresa de polimento

estudada, ainda que o peso da carga seja inferior.

Em ambas as situacoes, Kandananond (2018) obteve um LI acima de 1, com o valor de
LI acima de 2 do chao para a mesa, como por exemplo no caso do trabalhador 4B do setor
da Lavagem que desempenha uma movimentacao similar a descrita por este autor. Foi

ainda obtido um LI de cerca de 1,60 no caso da movimentacao da carga para a mesa,
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revelando que o ponto de partida de um ponto mais baixo resultaria num risco mais

elevado. Resultados similares foram obtidos nesta dissertagao.

Os exemplos aqui apresentados, demonstram que ainda que nao existam comparacgoes
diretas na literatura, é possivel encontrar casos similares, como no primeiro exemplo,
onde os autores descreveram tarefas em que a carga apresentava um peso e dimensao
consideravel, sendo necessario elevar a mesma a posicoes acima do nivel dos ombros,
situacdo comum no setor da Lavagem. O segundo exemplo aqui apresentado é
representativo de muitas das atividades descritas no setor da Expedicdo, como

observavel nas imagens na preparagao e movimentacgao de cargas a expedir.

A anélise com recurso ao método RULA revelou que ao longo de todos os setores
produtivos foram identificadas situacdes que requerem alteracoes ao nivel do PT. E de
destacar que considerando as limitagoes de recursos e tempo, foi necessario definir
estratégias que fossem capazes de realizar uma apreciacao global da situacao, chegando-
se a um compromisso na forma do principio do utilizador limitador como descrito no
capitulo referente as metodologias utilizadas. Este principio foi definido com o auxilio da
empresa e permitiu identificar os trabalhadores que mais se adequavam ao critério de

selecao.

A analise das figuras dos trabalhadores na zona da preparagao revela claras restri¢des ao
nivel da postura dos trabalhadores. Os pescocos fletidos, os bragos em suspensao sem
suporte, as pernas pressionadas contra a bancada de trabalho, entre outros sao alguns
exemplos, alertando para a necessidade de repensar o trabalho e as condi¢oes em que os

trabalhadores o desempenham.

A mesma situacdo descrita no paragrafo anterior descreve na sua totalidade o cenéario
encontrado para o setor do Polimento e também da Avivagem. Para além do que ja se
encontra descrito era frequente observar-se a utilizagdo de almofadas e outro tipo de
materiais que permitiam aliviar quaisquer sintomas que os trabalhadores sintam.
Algumas das medidas propostas para a resolucao de muitos destes problemas sao
adotadas intuitivamente por muitos trabalhadores. A gestao de topo tem ao seu dispor
as ideias e sugestoes apresentadas neste trabalho para proceder as alteracoes necessarias

nos postos de trabalho, de forma generalizada e sustentada.

O setor do Controlo da Qualidade pode considerar-se tnico, quando comparado com os

restantes setores produtivos, uma vez que é um setor com apenas 6 trabalhadores, a
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analise realizada nestes nao seguiu o principio do utilizador limitador. E considerando
que é um PT onde se realiza um trabalho de precisdao e minucioso, este exige um elevado
estado de alerta e acuidade visual por parte dos trabalhadores. E neste setor que se
verifica a maior proporcao de trabalhadores com um nivel de acdo 3 em toda a unidade
produtiva através da avaliacao realizado pelo método RULA. Este nivel de acao deve-se
em parte as condicOes existentes no PT, como por exemplo o tipo de mesas e as cadeiras
inadequadas para o trabalho. De todos os setores é provavelmente o que mais
rapidamente pode ser alterado de acordo com as medidas propostas, uma vez que nao
depende da modificagio do PT onde existam maquinas e outros equipamentos

contrariamente aos setores produtivos.

Finalmente, o setor da Montagem e Solda no qual também nao se aplicou o principio do
utilizador limitador tendo em consideracdo o ntmero reduzido de colaboradores,
apresenta desafios tinicos. Na atividade de solda, foi possivel observar que as restricoes
neste PT podem ser resolvidas aplicando uma camara de solda que permita ser ajustada
as necessidades do trabalhador e também uma cadeira que possa ser regulada. Este tipo
de medidas permitira ao trabalhador adotar uma postura mais correta e assim reduzir o
risco no desenvolvimento de LMERT. E importante destacar a pratica positiva por parte
da empresa em reduzir ao maximo a frequéncia na realizacao deste tipo de tarefas. Ja a
montagem apresenta como principal problema o constante e monétono movimento
repetitivo no acionamento do embolo dos equipamentos. A este, associa-se também a
exercao de esfor¢co na montagem das pecgas. Também aqui muitas das medidas propostas

para o setor do polimento se adequam.

Conhecida a avaliacdo das condicoes Ergonomicas das tarefas desempenhadas na
posicao sentada, torna-se também essencial comparar com estudos de caso que existem
na literatura. Ainda que nao se tenham verificado exemplos da aplicagdo do Método
RULA na industria dos polimentos, é possivel comparar com alguns exemplos que

apresentam algumas similaridades com esta industria.

Um exemplo é o trabalho desenvolvido por Mahmood et al. (2021) no qual os autores
aplicaram o Método RULA para avaliar trabalhadores da indistria que desempenhavam
trabalhos de cariz manual e artesanal, envolvendo uma grande atividade por parte das
maos. Estes autores indicaram que existia uma prevaléncia de dores ao nivel do pulso,
pescoco e ombros, reportando a significancia na dor ao nivel dos ombros e pulso como

estando diretamente relacionada com a posicdo do pescoco. Descreveram ainda a
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significancia estatistica entre a posi¢ao do tronco e a dor ao nivel da zona superior das

costas.

Também os trabalhadores da empresa reportam queixas ao nivel do pulso, pescoco,

ombros e costas tal como descrito pelos autores anteriores.

A anélise pelo método REBA também nao ocorreu de acordo com o principio do utilizar
limitador, tendo em conta o ntimero reduzido de trabalhadores que desempenham
tarefas na posicdo em pé. Aplicou-se este método aos trabalhadores do polimento
semiautomaético, da lavagem, da expedicao, e no caso do setor da montagem ao trabalho
realizado na maquina de areamento. E de notar que a diferenca na escolha do método de
avaliacao resultou do facto de as tarefas desempenhadas nestes setores nao serem
desempenhadas na posicao sentada, com excecdo da maquina de areamento, onde o
trabalho ocorre sentado, mas o trabalhador exerce um esforgo de corpo inteiro. Assim na

sua generalidade todos os restantes trabalhadores desempenhavam as suas tarefas em

7

pé.

A situacgdo analisada ao nivel dos trabalhadores do polimento semiautomatico reflete o
esfor¢co exercido quando o trabalhador passa as 8 horas laborais na posicdo em pé.
Verificou-se uma constante flexao do pescoco, mas também dos membros superiores e
do pulso. Ainda que exista disponibilidade de cadeiras, estas nao sdo adequadas para o
trabalho. A presenca de um banco inclinado permitiria alivar no imediato quaisquer
queixas de desconforto, assim como a colocacao de um tapete em borracha absorvente
ao choque em cada PT. A falta de pausas que permita relaxar a carga exercida ao nivel
dos membros inferiores, mas também a falta de apoios para os pés sao algumas das
sugestoes de rapida e facil implementacdo que permitirdo efetivamente mitigar os
problemas identificados neste PT. A ndo rotatividade de pessoal para este PT deve ser
reconsiderada, uma vez que se trata de um trabalho moné6tono no qual nao se observou

a rotacgao de pessoal.

Também se aplicou o REBA além da equacao da NIOSH aos trabalhadores do setor da
Lavagem, uma vez que além da MMC, o trabalho destes é sempre desempenhado em pé.
N3ao é de surpreender que além da MMC o resultado do REBA na lavagem também fosse
o mais elevado de todos os setores. Isto prova que na generalidade os trabalhadores que
mais se encontram sujeitos a uma carga excessiva sao os trabalhadores do setor da
Lavagem, pois nao s6 lidam com uma maior frequéncia de movimentacao de cargas,

como o fazem durante 8 horas consecutivas sempre na posicdo em pé. Também as
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medidas propostas para este setor devem ser priorizadas para mitigar o desenvolvimento
de LMERT ou no agravamento de potenciais patologias ja existentes, melhorando a
qualidade do trabalho neste setor. A introdu¢@o de outro membro na equipa que permita
alivar o trabalho aqui realizado pode e deve ser considerada, além das medidas ja

propostas.

Também o setor da Expedicao foi alvo de analise pelo REBA, uma vez que contempla um
grande numero de tarefas em pé. Neste setor, considerando a natureza irregular das
tarefas desempenhadas, o esforco pode ser gerido introduzindo mais medidas de cariz
organizacional. De todos os setores avaliados pelo REBA, este foi o que obteve resultados
correspondentes ao um nivel de risco mais baixo, com um trabalho menos repetitivo e

mais diversificado em tarefas.

Finalmente, a avaliacdo realizada ao trabalhador que desempenha a tarefa no
equipamento de areamento resultou no segundo nivel de risco mais elevado, a seguir ao
obtido para o setor da Lavagem. E visivel o constrangimento a que o trabalhador se
encontra sujeito ao desempenhar a sua tarefa. Um redesenho do PT é possivelmente a
solucdo mais eficaz, com a introducao de sistemas de areamento automatico, assumindo

que tais sistemas existem.

Nao se pode deixar de comentar que de acordo com o relatério Ginico a que se teve acesso
e datado de 2020, se encontrar descrito a nio existéncia de risco de lesbes musculo-
esqueléticas, afirmacoes estas que se encontram descredibilizadas face aos resultados

das avaliagoes efetuadas nesta dissertacao.

E possivel comparar os resultados obtidos com os que foram obtidos em estudos

realizados em indtstrias similares.

Yonga et al. (2020), estudaram as variaveis responsaveis pelo risco de desconforto fisico
dos trabalhadores no desempenho de tarefas de montagem manual numa linha de
producao de automoveis. Através de uma observacao continua do trabalho e da aplicacao
do Método REBA, obtiveram resultados com valores entre 4 e 7, que correspondem a um
nivel de risco de médio no desempenho das tarefas avaliadas. Valores estes muito
similares aos obtidos na maioria dos trabalhadores que foram analisados no dmbito
desta dissertacao. Os autores descreveram como principal resultado do seu estudo a
necessidade de considerar a ado¢ao de medidas preventivas nas tarefas nao repetitivas,

que podem ser aplicadas para guiar trabalhadores que desempenhem tarefas de
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montagem de cariz prolongado e repetitivo. Os autores correlacionaram os seus dados
com cenarios descritos em linhas de produc¢ao continuas apresentando como provavel
motivo que a forca exercida e a contracdo muscular se encontram intrinsecamente
relacionadas. Como tal, ndo podem ser observadas separadamente, resultando

invariavelmente no desenvolvimento de fadiga corporal.

No estudo realizado por Hanson et al. (2018), que conduziram um estudo no qual
também utilizaram o principio do utilizador limitador para selecionar a populacao em
estudo na induastria automovel e aplicaram o Método REBA para avaliar tarefas de
movimentacao e recolha de material em paletes. O resultado obtido neste estudo focou-
se nas tarefas que apresentavam uma avaliacao pelo REBA de Risco Elevado, valores
acima aos encontrados nesta dissertacao para os trabalhadores da expedicao, mas muito

similares aos obtidos nos trabalhos desempenhados na lavagem.

Ainda que existam alguns exemplos recentes na aplicacao do Método REBA com alguma
similaridade as condicGes encontradas na empresa como os exemplos aqui referidos, de
uma forma geral, estes exemplos sdao escassos ou francamente datados, demonstrando
um claro potencial no contributo deste trabalho para a industria dos polimentos, mas

também para a Ergonomia no seu todo.

9.3 Fatores Psicossociais Relacionados com o Trabalho

A avaliagdo dos fatores psicossociais relacionados com o trabalho realizada aos
trabalhadores da empresa representa um passo importante para conhecer a mentalidade
e as preocupacgoes dos trabalhadores portugueses. Este questionario foi aplicado a todos
os colaboradores da empresa, representando uma das aplicacoes mais recentes da
terceira versao média do COPSOQ III no nosso pais, numa regidao onde a populagio é
mais envelhecida e o tecido empresarial € muito menor do que no litoral, o que nao deixa

de ser notavel.

Outro ponto que é necessario esclarecer, diz respeito ao tempo que o questionario esteve
disponivel nas instalacoes da empresa por uma questao logistica no preenchimento do
mesmo a pedido da empresa. Nao pode ser descartado qualquer receio que os
trabalhadores possam ter sentido, como a possibilidade de qualquer tipo de interferéncia
no processo pela empresa, temendo estes poderem ser identificados de alguma maneira
nas suas respostas, o que podera efetivamente ter condicionado algumas das respostas

com receio de quaisquer retaliacoes no caso de respostas menos favoraveis.
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Considerando novamente o tempo limitado disponivel para a realizacao desta parte do
trabalho, o método escolhido para o tratamento de resultados apenas permite vislumbrar
uma pequena parte, podendo mesmo considerar-se uma analise muito preliminar e nao
definitiva. Permanecendo para ja em standby a possibilidade da exploracao das relacoes
que possam existir entre as dimensoes em func¢ao das respostas dos trabalhadores, ponto
este desenvolvido nas propostas de trabalhos futuros, deixando apenas um exemplo em
como a aplicacdo de métodos estatisticos mais sofisticados que permitam realizar uma

anélise fatorial como uma opcao interessante.

A analise inicial revelou que as médias dos resultados das dimensoes que avaliam a
satisfacdo sao mais elevados do que aquelas das dimensdes que avaliam a insatisfagcao. O
que pode numa primeira analise indicar uma maior satisfacdo, todavia é necessario
considerar que em quase todas as dimensoes o desvio padrao das respostas é elevado,
indicando uma elevada dissonancia nas respostas e que cada trabalhador apresenta
interesses e valoriza determinadas coisas em detrimento de outras e vice-versa. A analise
as dimensoes que avaliam a insatisfacao apresentou um valor médio mais baixo, o que
poderia indicar uma menor insatisfacao, contudo a ressalva que se indicou para as
dimensoes que avaliam a satisfacdo deve ser considerada de igual forma para esta

situacao.

No relatorio Gnico de 2020 nao foi identificada a existéncia de fatores de risco
Psicossociais e Organizacionais, no entanto os resultados obtidos nao suportam esta
afirmacao. A aplicagdo do COPSOQ permitiu identificar a existéncia de fatores de risco
Psicossocial, embora nao tenha sido possivel averiguar em maior detalhe a forma como

estes afetam os trabalhadores.

Também se procedeu a uma anélise e comparagdo com outros exemplos existentes na
literatura. E importante comecar a compreender o panorama psicossocial no meio
industrial para que se possam tomar medidas adequadas e definir estratégias na

mitigacao dos problemas que afetam os trabalhadores ao nivel psicossocial.

Uma comparacao direta entre os resultados apurados nesta dissertacao com a literatura
nao ¢é totalmente possivel considerando a metodologia aplicada. Neste trabalho
procedeu-se a um tratamento dos dados mais simples do que ¢é apresentado na literatura

onde se aplica um tratamento estatistico mais detalhado.
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Todavia, foi possivel observar que nos trabalhadores da empresa as dimensdes com
indices de insatisfacdo mais elevados eram os das dimensoes Exigéncias Cognitivas,

Influéncia no Trabalho e Ritmo de Trabalho.

Lincke et al. (2021), descreveram que para o caso dos trabalhadores alemaes nos quais
se inserem os da industria (uma vez que os autores nao fazem a distincao entre os
diferentes setores, optando por englobar a induastria no seu todo), descreveram que a
dimensao com maior indice de insatisfacao era a Inseguranca com as Condigoes do
Trabalho (ICL) seguida das Exigéncias Emocionais (EE) e finalmente pela dimensao das
Exigéncias Quantitativas (EQ). No caso da empresa estudada nesta dissertacao, a
preocupacao com a ICL ndo é tdo veemente como a observada pelos autores. Também as
EE nos trabalhadores da empresa se encontram entre as dimensdes com menor
insatisfagdo contrariamente ao descrito pelos autores Lincke et al. (2021), demonstrando
que ou nao existe uma empatia entre trabalhadores, ou que estes escolhem nao confiar
nos seus colegas na partilha deste tipo de situacoes. Todavia seja nos seus colegas
alemaes, seja na empresa, a dimensao da EQ é relevante para ambos, ainda que no caso
dos trabalhadores da empresa, ndo assuma um valor tao expressivo como no descrito

para os seus colegas alemaes.

Nuruzzakiyah, Hani and Hanida (2020), descreveram a influéncia das relacoes
interpessoais entre os trabalhadores, o que corresponde a Confian¢a Horizontal (CH),
como um fator muito importante para os trabalhadores da industria, contrastando com
os resultados da empresa estudada, onde o valor médio obtido foi de 50,56, ou seja, nao
existe uma confianca total entre colegas, mas sim uma confianca moderada. Nao deixa
de ser interessante, que embora exista uma insatisfacio moderada na dimensao CH,
sugerindo que os trabalhadores confiam apenas parcialmente nos colegas, verificando-
se uma tendéncia inversa quando os mesmos trabalhadores apresentam um indice
elevado de satisfacdo na dimensao CV, existindo uma clara confianca nas chefias, mas

ndo entre colegas.

Nuruzzakiyah, Hani and Hanida (2020), reportaram uma elevada insatisfacao com as
Exigéncias Quantitativas (EQ) nos seus trabalhadores, resultado também semelhante ao
descrito por Lincke et al. (2021), situacao esta que nao se verificou nos trabalhadores da

empresa estudada.

Ainda de acordo com os autores Lincke et al. (2021), as dimensOes que mais satisfacao

geram nos trabalhadores foram o Significado do Trabalho (ST), o Compromisso face ao
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Local de Trabalho (CLT) e a Justica Organizacional (JO). J4 relativamente ao CLT, os
trabalhadores da empresa nao demonstram existir uma satisfacdo tao elevada como a
descrita pelos autores, com uma média de resposta de 51,62, uma ligacao moderada. Ao
nivel da JO os trabalhadores da empresa também aparentam descrever uma satisfacao

moderada com uma média de 59,48, existindo potencial em melhorar esta dimensao.

Nuruzzakiyah, Hani and Hanida (2020) reportaram a satisfacao dos trabalhadores da
industria no que dizia respeito as perspetivas de avanco na carreira, indice de satisfacao
este que também se verificou na empresa estudada com uma média de Possibilidades de
Desenvolvimento (PD) de 64,07, o que pode indicar que os trabalhadores acreditam que

é possivel evoluirem na sua carreira.

E de notar que existe uma variedade de respostas muito distintas considerando as
realidades que variam de pais para pais, bem como de indistria para inddstria, ainda
assim foi possivel observar alguns paralelismos e semelhancas entre os trabalhadores em

diferentes indtstrias e setores.

9.4 Propostas de Trabalhos Futuros

Levando em consideracao as conclusoes que se obtiveram nesta dissertacdo, pode
concluir-se que apesar da quantidade de trabalho com potencial de ser realizado é muito
maior que a soma de todo o que foi conseguido até este momento. Apresentando-se

varias propostas de trabalhos futuros.

Considerando a escassez de formacdo ministrada aos trabalhadores, sugere-se a
elaboracao de um plano de formacao capaz de dotar os trabalhadores dos conhecimentos

em HST, de Ergonomia e a integracdo em meio laboral.

Devera ser realizada uma avaliacao dos riscos ergondémicos com recurso ao método
RULA a todos os trabalhadores que nao foram incluidos neste estudo por uma questao
de limitacoes de tempo. SO assim sera possivel conhecer na totalidade a realidade dos

riscos ergondmicos existentes na empresa.

Por questoes relacionadas com a indisponibilidade de equipamento e de tempo, nao foi
possivel realizar um estudo da qualidade do ar, relegando-se essa necessidade para
trabalhos futuros, necessidade esta reforcada pela nao utilizacao da méscara de protecao

respiratoria por parte dos trabalhadores, o que considerando a quantidade de particulas
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de sujidade identificadas pode originar ou potenciar patologias ao nivel do aparelho

respiratorio.

Outra proposta de trabalho futuro seria estudar possivel correlacbes entre os riscos
ergonomicos identificados e os riscos psicossociais no desenvolvimento ou agravamento
de LMERT.

Também a selecao, implementacao, acompanhamento e posterior avaliacdo da eficacia
das medidas propostas nesta dissertacao por parte da empresa seria interessante. Esta
proposta permitiria assim realizar um acompanhamento e ajuste real a empresa e
fornecer um conhecimento vital na futura elaboragdo de intervencdes em industrias
semelhantes. Sugere-se que todo este processo seja realizado com o envolvimento dos
trabalhadores, porque o conhecimento que eles tém sobre as suas tarefas é fundamental

para o sucesso deste tipo de intervencoes.

Também se propoe considerar desenhar-se um protocolo experimental que permita
selecionar um grupo de trabalhadores e um grupo de controlo, com quem se possa testar
as alteracoes necessarias, sejam estas as medidas organizacionais e/ou de engenharia.
Recolher o feedback dos trabalhadores, ajustar em concordancia, avaliar o ganho para o
trabalhador e para a produtividade. Facilitando assim a selecdo das medidas mais
eficazes para a empresa e posteriormente como benchmark para a restante indtstria dos

polimentos.
Outra atividade que por uma questao de tempo nao foi contemplada foi a avaliacao de

ergondmica do setor administrativo, analise esta que pode e deve ser considerada,

propondo as respetivas medidas corretivas que se verifiquem ser necessarias.
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Anexos

Anexo I: Lista de Equipamentos de Producao

Tabela 78 — Equipamentos de trabalho e respetivos modelos.

Ne Maquina Marca Modelo Operacio

1 Areamento Wiilsag - Areamento

2 Areamento Chorreadora Mega - 4 Areamento

3 Bula Luthy Machines MP-102 Polimento

4 Bula J. Greub SA Mp 83 Polimento

5 Furadora Luthy Machines LFA Montagem

6 Furadora Milacron MT Montagem

Furadora Optimum B16 Montagem

8 Gravagao Laser ROFIN Easy Mark F20 Montagem

9 Gravacao Laser CHEVAL LEM 2 - 20w Montagem

10 Lixa Weg EngSolution Premium 13692332 Lapideira

11 Lixa Recomatic m25 Lapideira

12 Lixa Vitor Santiago - Lapideira

13 Lixa albis machinen 300 Lapideira

14 Lavar Amsonic Aqualine Lavagem Intermédia

8AL30/40A-WL2P

15 Lavar Amsonic 7AL40/ Egg-wmp- Lavagem Acabamento
16 Lixa de Banda J M Machines BAT63-.2.22 Lixa

17 Lixa/Polimento LeroySummer LS9oST Lixa/Polimento
18 Lixa/Polimento Steinegger EG 90.100/4 Lixa/Polimento
19 Lixa/Polimento Recomatic Bu200 Lixa/Polimento
20 Lixa/Polimento Sogatech SAS Politech Lixa/Polimento

c 12 P.E.P 15 TONNES

21 Prensa Hidraulica Long SA SERIE Montagem

22 Prensa Manual Luthy Machines - Montagem

23 Prensa Manual SCHMIDT 11RF-07-2007 Montagem

24 Solda MSG msg 360 Montagem/Solda
25 Solda MIG - o - mat I6tstar 301 Montagem/Solda
26 Vitax Vitax grinding V21IS. KL.F Avivagem
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27

Vitax

Vitax handling

V21S.KL.F

Polimento

28

Vitax

Vitax Sev

V21S. KL.F

Polimento

214




Anexo II: LV 1 — Preparacao, Polimento e

Avivagem (Unidade 1)

Tabela 79 — Tabela referente a LV 1.

LV 1 - Preparacao, Polimento e Avivagem (Unidade 1)

A) Iluminaciao de Emergéncia de siM | NAo | NA
Seguranca

O estabelecimento industrial possui mais de
200 trabalhadores?

Existe luz de emergéncia de seguranca que

2 garanta a iluminagdo de circulagio e X

sinalizacdo de saidas?

B) Meios de Combate a Incéndios SIM | NAO | NA

Existem equipamentos de extingdo de
incéndios?
Se 1 sim, responda as questdes seguintes

Encontram-se em perfeito estado de
1.1 | funcionamento, situados em locais acessiveis | x
e convenientemente assinalados?
Os trabalhadores receberam formagéo
1.2 especifica para usar os equipamentos de X
extin¢ao?

O agente extintor é adequado a classe de
1.3 fogo, determinada pelo material X
combustivel?

O estado de conservacio e funcionamento
1.4 dos equipamentos sao verificados X
regularmente?

Os equipamentos de 12 intervencao sdo em
numero suficiente e adequado?

X 2 ABC (6 kg) e 3 CO2

3 Existem carretéis? X

Existem mascaras antigas ou com respiragao
4 auténoma?
C) Sistemas de Alar’m.e e de Extincao siM | NAo | NA
Automatica
A unidade fabril apresenta grave risco de
incéndio?
A unidade fabril estd munida de sistemas de
alarme?
A unidade fabril estda munida de extingio
automatica?

1.1

1.2

13 Existem dispositivos de alarme de incéndio
) em cada piso?

1.4 E necessario percorrer mais de 80 metros
) para o acionar?

As campainhas de alarme emitem um som
1.5 | inequivocamente identificavel e audivel em X
toda a area da unidade fabril?

As campainhas de alarme sdo alimentadas

16 por uma fonte independente?
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D) Residuos

SIM

NAO

NA

Durante o processo produtivo sdo gerados
residuos?

Se 1 sim, responda as questoes seguintes

1.1

Esses residuos sao inflamaveis?

1.2

Esses sdo retirados e colocados em
recipientes apropriados, pelo menos uma vez
por dia?

1.3

Existem recipientes especificos para
desperdicios ou trapos embebidos em 06leo?

1.4

Os residuos acumulados sao removidos
respeitando a legislacdo em vigor?

E) Instalacoes Elétricas

SIM

NAO

NA

Os quadros elétricos encontram-se
devidamente sinalizados?

Os quadros elétricos encontram-se
devidamente fechados a chave?

Todos os quadros elétricos
encontram-se abertos e de facil
acesso.

As instalacoes elétricas encontram-se em
bom estado de conservacao?

A manutencao e reparacio das instalagoes
elétricas sao efetuadas por uma entidade
especializada e credenciada?

Existem meios de combate a incéndios na
proximidade dos quadros elétricos?

CO2

F) Abastecimento de Agua

SIM

NAO

NA

Existe a disposicao dos trabalhadores dgua
potavel em quantidade suficiente?

A agua para consumo humano provém de
origem aprovada pela entidade competente e
a sua qualidade é vigiada?

A agua é distribuida em condigGes de higiene
adequadas?

A agua nao potével encontra-se assinalada
como improépria para beber?

G) Limpeza dos Locais de Trabalho

SIM

NAO

NA

Os postos de trabalho e locais de passagem
sa0 mantidos em boas condicoes de higiene?

Os postos de trabalho sao
continuamente limpos, todavia
existe uma presenca constante de
fuligem resultante do processo de
polimento

As paredes, tetos, janelas e superficies
envidracadas sdo mantidas limpas e em bom
estado de conservacio?

Existe uma clara sujidade nas
janelas e paredes, existindo o
relato que € apenas executada
uma limpeza geral anual destas
superficies.

Os pavimentos das oficinas sdo conservados
limpos, e tanto quanto possivel secos e niao
escorregadios?

Existem processos de trabalho por via
htmida?

Se sim, responda a questao 4.1
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E assegurado um escoamento eficaz?

As oficinas sdo limpas com a frequéncia
requerida pela natureza do trabalho?

H) Evacuacao dos Residuos

SIM

NAO

NA

Os recipientes destinados a receber os
residuos, detritos ou desperdicios permitem
extravasamentos?

Os recipientes podem ser facilmente limpos
e mantidos em boas condi¢oes de higiene e
limpeza?

Sao removidos dos locais de trabalho de
modo a ndo constituirem perigo para a
saude?

A remocao é realizada pelo menos uma vez
por dia e fora dos horarios de trabalho?

I) Empilhamento de Materiais

SIM

NAO

NA

O empilhamento de materiais é efetuado de
forma a garantir a seguranca dos mesmos e
dos trabalhadores?

Verificou-se material empilhado
que pode colocar em causa a
integridade fisica dos
trabalhadores pela proximidade
destes

Os materiais sdo empilhados sobre bases
resistentes?

E permitido o empilhamento de materiais
contra paredes ou divisorias?

O empilhamento prejudica a distribuicio de
luz natural ou artificial?

O empilhamento prejudica o bom
funcionamento das miquinas ou de outras
instalacao, a circulagdo nas vias de passagem
e o funcionamento eficaz dos meios de
combate a incéndio?

J) Vias de Circulacao

SIM

NAO

NA

As vias de circulagio, corredores, rampas e
escadas tém iluminagdo adequada?

A luminéncia neste setor nas vias
de circulacdo varia desde 60 Lux
até 750 Lux

As diferencas de nivel nos pavimentos ou
superficies de transicdo sao claramente
visiveis?

Os ladrilhos/mosaicos estdo fixos?

Alargura das vias de circulagdo é adequada
(minimo de 1,20m)?

1,35m no ponto mais largo, 1m no

ponto mais estreito e 60 cm com a

presenca de trabalhador no ponto
mais estreito

As vias normais de circulacio e as vias
de evacuacio e saidas de emergéncia estao
desobstruidas?

Existem duas saidas de
emergéncia neste setor

As vias de circulagdo sdo claramente
delimitadas, estao desimpedidas e sdo
sinalizadas nas zonas de risco?

As vias de circulacgio sdo verificadas
regularmente e encontram-se limpas e em
bom estado de conservacio?

As vias de circulacdo sdo de reduzida
inclinagao e ndo comportam angulos e
curvas bruscas?

O setor produtivo forma um L,
existindo assim curvas bruscas
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Existe a possibilidade de adotar vias de
circulacio de sentido tinico para reduzir o
risco de colisdo?

Nao existe espaco de manobra

10

O pavimento das vias de circulacio é firme e
regular?

11

Existem obstaculos ou outros perigos?

Presenca de algumas arestas vivas
das maquinas que podem causar
dano em caso de evacuacao de
emergéncia

K) Ruido

SIM

NAO [NA

O nivel de ruido encontra-se abaixo dos 80
dB?

L) Temperatura

SIM

NAO [NA

A temperatura encontra-se entre os 18 e os
22 °C?

M) Humidade

SIM

NAO [NA

A humidade relativa encontra-se entre 50% e

70%?
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Anexo III:

LV 2 -

Setor de Lavagem

(Intermédia e Final) (Unidade 1)

Tabela

80 — Tabela referente a LV 2.

LV 2 - Lavagem (Intermédia e Final) (Unidade 1)

A) Iluminaciao de Emergéncia de
Seguranca

SIM

NAO [NA

O estabelecimento industrial possui mais de
200 trabalhadores?

Se 1 sim, responda a questao 1.1

1.1

Existe luz de emergéncia de seguranca que
garanta a iluminagdo de circulagio e
sinalizacdo de saidas?

B) Meios de Combate a Incéndios

SIM

NAO [ NA

Existem equipamentos de extingdo de
incéndios?

Se 1 sim, responda as questoes seguintes

1.1

Encontram-se em perfeito estado de
funcionamento, situados em locais acessiveis
e convenientemente assinalados?

X Altura do extintor de 1,10 m

1.2

Os trabalhadores receberam formagéo
especifica para usar os equipamentos de
extin¢ao?

1.3

O agente extintor é adequado a classe de fogo,
determinada pelo material combustivel?

1CO2 e 1 ABC (6 kg)

1.4

O estado de conservacao e funcionamento dos
equipamentos sao verificados regularmente?

Os equipamentos de 12 intervenc¢ao sao em
numero suficiente e adequado?

Existem carretéis?

Existem méscaras antigas ou com respiragao
auténoma?

C) Sistemas de Alarme e de Extincio
Automatica

SIM

NAO [NA

A unidade fabril apresenta grave risco de
incéndio?

1.1

A unidade fabril est4 munida de sistemas de
alarme?

1.2

A unidade fabril estd munida de extin¢ao
automética?

1.3

Existem dispositivos de alarme de incéndio
em cada piso?

1.4

E necessario percorrer mais de 80 metros
para o acionar?

1.5

As campainhas de alarme emitem um som
inequivocamente identificavel e audivel em
toda a area da unidade fabril?

1.6

As campainhas de alarme sao alimentadas
por uma fonte independente?
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D) Residuos

SIM

NAO

NA

Durante o processo produtivo sdo gerados
residuos?

Se 1 sim, responda as questoes seguintes

1.1

Esses residuos sao inflamaveis?

1.2

Esses sdo retirados e colocados em recipientes

apropriados, pelo menos uma vez por dia?

1.3

Existem recipientes especificos para
desperdicios ou trapos embebidos em 6leo?

1.4

Os residuos acumulados sdo removidos
respeitando a legislagcdo em vigor?

E) Tubagens e Canalizacoes

SIM

NAO

NA

Estao solidamente fixadas no seu suporte,
bem alinhadas e providas de acessorios,
valvulas e outros dispositivos para que o

transporte de substancias se execute com toda

a seguranca?

Os materiais e acessorios utilizados sao
resistentes a acdo quimica das substancias
que transportam?

CO2 + H20 + Resina

As torneiras, valvulas de seguranca e
acessorios utilizados possuem indicadores
que mostrem o seu estado (aberto ou
fechado)?

Nao existe a indicagdo da posigio
de funcionamento nas valvulas

Os tubos, torneiras, valvulas e acessorios
estdo dispostos de forma a poderem ser
seguidos e localizados facilmente?

Estao marcadas ou pintadas com cores
convencionais a fim de permitir a
identificacdo do seu contetido?

Tubo de CO2 = a resina

Nas extremidades da distribui¢io das
tubagens e canalizac¢Oes existem instrucoes
que indiquem claramente a precaucao na
manipulagio do seu conteddo?

As tubagens sdo inspecionadas
frequentemente, em intervalos regulares?

F) Instalacoes Elétricas

SIM

NAO

NA

Os quadros elétricos encontram-se
devidamente sinalizados?

Os quadros elétricos encontram-se
devidamente fechados a chave?

As instalacoes elétricas encontram-se em bom

estado de conservacao?

A manutencao e reparacao das instalagoes
elétricas sdo efetuadas por uma entidade
especializada e credenciada?

Existem meios de combate a incéndios na
proximidade dos quadros elétricos?

CO2

G) Limpeza dos Locais de Trabalho

SIM

NAO

NA

Os postos de trabalho e locais de passagem
sao mantidos em boas condi¢oes de higiene?

As paredes, tetos, janelas e superficies
envidracadas sdo mantidas limpas e em bom
estado de conservaciao?

Janelas e paredes com vestigios
de sujidade

Os pavimentos das oficinas sdo conservados
limpos, e tanto quanto possivel secos e nao
escorregadios?
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Existem processos de trabalho por via
hamida?

Setor de lavagem, processo
htmido, mas sem contato direto
com operadores

Se sim, responda a questao 4.1

4.1

E assegurado um escoamento eficaz?

As oficinas sao limpas com a frequéncia
requerida pela natureza do trabalho?

H) Evacuacao dos Residuos

SIM

NAO

NA

Os recipientes destinados a receber os
residuos, detritos ou desperdicios permitem
extravasamentos?

Os recipientes podem ser facilmente limpos e
mantidos em boas condicGes de higiene e
limpeza?

Sao removidos dos locais de trabalho de
modo a nao constituirem perigo para a saude?

A remocao é realizada pelo menos uma vez
por dia e fora dos horarios de trabalho?

I) Empilhamento de Materiais

SIM

NAO

NA

O empilhamento de materiais é efetuado de
forma a garantir a seguranca dos mesmos e
dos trabalhadores?

Os materiais sdo empilhados sobre bases
resistentes?

E permitido o empilhamento de materiais
contra paredes ou divisorias?

O empilhamento prejudica a distribuicio de
luz natural ou artificial?

O empilhamento prejudica o bom
funcionamento das maquinas ou de outras
instalacdo, a circulagdo nas vias de passagem
e o funcionamento eficaz dos meios de
combate a incéndio?

J) Conservacao e Reparacao

SIM

NAO

NA

As maquinas, edificios, equipamentos e
instalacOes sdo mantidas em bom estado de
conservacao?

Os trabalhos de conservacao e reparagio sao
executados por pessoal habilitado, sob
direcdo competente e responséavel?

Os defeitos ou avarias sdo retificados
imediatamente apoés a sua detecdo, em
particular aqueles que ameagam a seguranca
das pessoas?

Os trabalhos de conservacao ou reparacgao
que impliquem a remocao de protetores ou
outros dispositivos de seguranca sao
efetuados com os equipamentos ou maquinas
paradas?

Ap6s a conclusio dessas operagdes 0s
dispositivos sao recolocados?

A limpeza ou lubrificagdo de qualquer
elemento de maquinas ou instalagao
mecanica é realizado com estas paradas?

Os trabalhadores usam EPI apropriados
durante as operagoes de manutencio e
reparacao?

K) Vias de Circulacao

SIM

NAO

NA
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As vias de circulagao, corredores, rampas e
escadas tém iluminacio adequada?

Valores de luminancia registados
entre 320 e 360 Lux, todavia os
operadores alegam que a
luminancia disponivel é
suficiente

As diferencas de nivel nos pavimentos ou
superficies de transicao sao claramente
visiveis?

Os ladrilhos/mosaicos estao fixos?

Alargura das vias de circulacio é adequada
(minimo de 1,20m)?

As vias normais de circulacido e as vias de
evacuacdo e saidas de emergéncia estdo
desobstruidas?

As vias de circulacdo sao claramente
delimitadas, estao desimpedidas e sdo
sinalizadas nas zonas de risco?

As vias de circulacdo sao verificadas
regularmente e encontram-se limpas e em
bom estado de conservacio?

As vias de circulagao sdo de reduzida
inclinacdo e ndo comportam angulos e curvas
bruscas?

Existe a possibilidade de adotar vias de
circulacao de sentido tnico para reduzir o
risco de colisdo?

10

O pavimento das vias de circulagio é firme e
regular?

L) Ruido

SIM

NAO

NA

O nivel de ruido encontra-se abaixo dos 80
dB?

M) Temperatura

SIM

NAO

NA

A temperatura encontra-se entre os 18 e os 22
oC?

N) Humidade

SIM

NAO

NA

A humidade relativa encontra-se entre 50% e
70%?
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Anexo IV: LV 3 — Controlo da Qualidade
(Intermédio e Final) (Unidade 1)

Tabela 81 — Tabela referente a LV 3.

LV3 - Controlo (Intermédio e Final) (Unidade 1)

A) Iluminaciao de Emergéncia de s | NAo | NA
Seguranca

O estabelecimento industrial possui mais de 200
trabalhadores?

Se 1 sim, responda a questao 1.1

B) Meios de Combate a Incéndios SIM | NAO [ NA

1 | Existem equipamentos de extin¢ao de incéndios? | x

Se 1 sim, responda as questoes seguintes
Encontram-se em perfeito estado de
1.1 | funcionamento, situados em locais acessiveis e X
convenientemente assinalados?

Os trabalhadores receberam formacao especifica
para usar os equipamentos de extin¢ao?

1.2

O agente extintor é adequado a classe de fogo,

1.3 determinada pelo material combustivel?

1.4 O estado de conservagao e funcionamento dos
’ equipamentos sao verificados regularmente?

Os equipamentos de 12 intervenc¢ao sao em

numero suficiente e adequado? X ABC (6 kg)

3 Existem carretéis? X

Existem maéascaras antigas ou com respiracao
autébnoma?
C) Sistemas de Alarfn.e e de Extincéo siM | NAo | NA
Automatica
A unidade fabril apresenta grave risco de
incéndio?

A unidade fabril estd munida de sistemas de

1.1
alarme?

A unidade fabril estda munida de extingio
automatica?
Existem dispositivos de alarme de incéndio em
cada piso?
E necessario percorrer mais de 80 metros para o
acionar?

As campainhas de alarme emitem um som
1.5 | inequivocamente identificavel e audivel em todaa| x
area da unidade fabril?

As campainhas de alarme sdo alimentadas por
uma fonte independente?

1.2

1.3

1.4

1.6

D) Residuos SIM | NAO | NA
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Durante o processo produtivo sdo gerados
residuos?

Se 1 sim, responda as questoes seguintes

1.1

Esses residuos sao inflamaveis?

1.2

Esses sao retirados e colocados em recipientes
apropriados, pelo menos uma vez por dia?

1.3

Existem recipientes especificos para desperdicios
ou trapos embebidos em 6leo?

1.4

Os residuos acumulados sao removidos
respeitando a legislacdo em vigor?

E) Limpeza dos Locais de Trabalho

SIM

NAO

NA

Os postos de trabalho e locais de passagem sao
mantidos em boas condi¢oes de higiene?

As paredes, tetos, janelas e superficies
envidracadas sdo mantidas limpas e em bom
estado de conservacao?

Sujidade nas paredes e
janelas

Os pavimentos das oficinas sdo conservados
limpos, e tanto quanto possivel secos e ndo
escorregadios?

Existem processos de trabalho por via htumida?

Se sim, responda a questao 4.1

E assegurado um escoamento eficaz?

As oficinas sdo limpas com a frequéncia
requerida pela natureza do trabalho?

F) Evacuacao dos Residuos

SIM

NAO

NA

Os recipientes destinados a receber os residuos,
detritos ou desperdicios permitem
extravasamentos?

Os recipientes podem ser facilmente limpos e
mantidos em boas condigoes de higiene e
limpeza?

Sao removidos dos locais de trabalho de modo a
nao constituirem perigo para a saade?

A remocao é realizada pelo menos uma vez por
dia e fora dos horarios de trabalho?

G) Empilhamento de Materiais

SIM

NAO

NA

O empilhamento de materiais é efetuado de
forma a garantir a seguranca dos mesmos e dos
trabalhadores?

Os materiais sdo empilhados sobre bases
resistentes?

E permitido o empilhamento de materiais contra
paredes ou divisorias?

O empilhamento prejudica a distribuicao de luz
natural ou artificial?

O empilhamento prejudica o bom funcionamento
das maquinas ou de outras instalages, a
circulacao nas vias de passagem e o
funcionamento eficaz dos meios de combate a
incéndio?

Existéncia de caixas com
materiais nas vias de
circulacao

H) Vias de Circulacio

SIM

NAO

NA

As vias de circulagdo, corredores, rampas e
escadas tém iluminacgio adequada?

Devido ao trabalho
desempenhado, é necessaria
a existéncia de uma
luminancia diminuta

As diferencas de nivel nos pavimentos ou
superficies de transicao sao claramente visiveis?

224




Os ladrilhos/mosaicos estao fixos?

Alargura das vias de circulagio é adequada
(minimo de 1,20m)?

Existe uma largura de apenas
60 cm

As vias normais de circulacdo e as vias de
evacuacdo e saidas de emergéncia estdo
desobstruidas?

Existéncia de material nas
vias de circulagio

As vias de circulagio sdo claramente delimitadas,
estdo desimpedidas e sdo sinalizadas nas zonas
de risco?

As vias de circulagio sdo verificadas
regularmente e encontram-se limpas e em bom
estado de conservacgio?

As vias de circulagao sdo de reduzida inclinacéo e
nao comportam angulos e curvas bruscas?

Existe a possibilidade de adotar vias de circulacdo
de sentido Gnico para reduzir o risco de colisdo?

10

O pavimento das vias de circulacio é firme e
regular?

11

Existem obstéaculos ou outros perigos?

Material armazenado nas
vias de circulagio

I) Temperatura

SIM

NAO

NA

A temperatura encontra-se entre os 18 e os 22 °C?

J) Humidade

SIM

NAO

NA

A humidade relativa encontra-se entre 50% e
70%?
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Anexo V: LV 4 — Zona Social, Sanitarios,
Logradouros e Primeiros Socorros (Unidade

1)

Tabela 82 — Tabela referente a LV 4.

LV4 - Zona Social, Sanitarios, Logradouros e Primeiros Socorros (Unidade 1)

3 A) Logradouros SIM [ NAO | NA
Os logradouros sao planos ou pouco
1 o X
inclinados?
2 Permitem facil acesso aos edificios? X

Asseguram a manutenc¢ao sem perigo dos

3 materiais e equipamento?
4 Existe necessidade de drenagem dos .
logradouros?
Se 4 sim, responda a questao 4.1.
4.1 As caleiras, sumidouros ou caixas de visita
’ encontram-se vedadas ou cobertas?
5 Existe a movimentacdo de veiculos no <
logradouro?
Se 5 sim, responda a questao 5.1.
5.1 As entradas dos veiculos estao separadas <
) das destinadas aos pedes?
As entradas destinadas aos pedes estao
6 situadas a uma distancia conveniente X
daquelas que sao destinadas aos veiculos?
Alargura é suficiente para permitir facil
7 Ao X 1m de largura
passagem nas horas de afluéncia?
. , . 5 Da unidade 1 para a 2, é necessario
8 Existem passagens de nivel perigosas? X L
atravessar a via publica
Se 8 sim, responda a questao 8.1.
8.1 As passagens de nivel estao < Nao existe qualquer tipo de

convenientemente sinalizadas? sinalética

B) Iluminacao de Emergéncia de

SIM [ NAO | NA
Seguranca

O estabelecimento industrial possui mais
de 200 trabalhadores?

Se 1 sim, responda a questao 1.1

Existe luz de emergéncia de seguranca que
1.1 garanta a iluminagdo de circulagio e X
sinalizacdo de saidas?

C) Meios de Combate a Incéndios SIM [ NAO [ NA
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Existem equipamentos de extin¢do de
incéndios?

Se 1 sim, responda as questoes seguintes

1.1

Encontram-se em perfeito estado de
funcionamento, situados em locais
acessiveis e convenientemente
assinalados?

Existem extintores ABC e CO2, mas
0 acesso ao ABC capaz de servir na
area social esta situado no
corredor. Existem 1 CO2 e 2 ABC
no corredor

1.2

Os trabalhadores receberam formacao
especifica para usar os equipamentos de
extincao?

1.3

O agente extintor é adequado a classe de
fogo, determinada pelo material
combustivel?

1.4

O estado de conservagao e funcionamento
dos equipamentos sao verificados
regularmente?

Os equipamentos de 12 intervencio sdo em
namero suficiente e adequado?

Ver area

Existem carretéis?

Existem méscaras antigas ou com
respiracdo autbnoma?

D) Sistemas de Alarme e de Extinc¢ao
Automatica

SIM

NAO

NA

A unidade fabril apresenta grave risco de
incéndio?

1.1

A unidade fabril estd munida de sistemas
de alarme?

1.3

Existem dispositivos de alarme de incéndio
em cada piso?

1.4

E necessario percorrer mais de 80 metros
para o acionar?

1.5

As campainhas de alarme emitem um som
inequivocamente identificavel e audivel em
toda a area da unidade fabril?

1.6

As campainhas de alarme sio alimentadas
por uma fonte independente?

E) Proibicao de Fumar e Foguear

SIM

NAO

NA

Existem locais onde sejam armazenadas
matérias explosivas, facilmente inflaméveis
ou combustiveis?

Se sim, responda a questao 1.1

Esta imposta nesses locais a proibi¢do de
fumar e foguear?

F) Instalacoes Elétricas

SIM

NAO

NA

Os quadros elétricos encontram-se
devidamente sinalizados?

Os quadros elétricos encontram-se
devidamente fechados a chave?

As instalacoes elétricas encontram-se em
bom estado de conservac¢ao?

A manutencdo e reparacao das instalagoes
elétricas sdo efetuadas por uma entidade
especializada e credenciada?

Existem meios de combate a incéndios na
proximidade dos quadros elétricos?
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G) Abastecimento de Agua

SIM

NAO

NA

Existe a disposicdo dos trabalhadores dgua
potavel em quantidade suficiente?

A agua para consumo humano provém de
origem aprovada pela entidade competente
e a sua qualidade é vigiada?

A agua é distribuida em condicoes de
higiene adequadas?

A agua nao potével encontra-se assinalada
como impropria para beber?

H) Evacuacao dos Residuos

SIM

NAO

NA

Os recipientes destinados a receber os
residuos, detritos ou desperdicios
permitem extravasamentos?

Os recipientes podem ser facilmente
limpos e mantidos em boas condigdes de
higiene e limpeza?

Sao removidos dos locais de trabalho de
modo a ndo constituirem perigo para a
saude?

A remocao é realizada pelo menos uma vez
por dia e fora dos horéarios de trabalho?

I) Caixas de Primeiros Socorros

SIM

NAO

NA

Existem caixas de primeiros socorros
devidamente assinaladas e criteriosamente
colocadas contendo o material adequado?

Existe 1° socorros, com diverso
material, lista de verificagdo e
validades

J) Instalacoes Sanitarias

SIM

NAO

NA

Sao separadas por sexo?

Nao comunicam diretamente com os locais
de trabalho e tém acesso facil e comodo?

Dispoem de agua canalizada e de esgotos
ligados a rede geral ou fossa séptica, com
interposicao de sifoes hidraulicos?

Os pavimentos sido de material resistente,
liso e impermeavel?

As paredes sdo de cor clara e revestidas a
azulejo até pelo menos 1,5 metros de
altura?

Possuem um lavatoério fixo por cada grupo
de 10 individuos que cessem o trabalho em
simultaneo?

4 lavatoérios (3 +1 anexo)

Possuem uma sanita por cada grupo de 25
homens que cessem o trabalho em
simultineo?

3 sanitas (2 + 1 anexo)

Possuem um urinol por cada grupo de 25
homens que cessem o trabalho em
simultaneo?

3 (2 + 1 anexo)

Possuem uma sanita por cada grupo de 15
mulheres que cessem o trabalho em
simultineo?

3 (2 + 1 anexo)

10

Os lavatorios estao providos de sabao nao
irritante e toalhas nao reutilizaveis?

11

As cabines de banho com chuveiro estao
separadas das retretes e dos urinois, com
antecamara de vestir com cabide e
possuem piso antiderrapante?

12

As 1.S. sdo mantidas em bom estado de
conservagao e limpeza?

K) Vestiarios

SIM

NAO

NA
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Situam-se em salas proprias separadas por
sexo, com boa iluminacao e ventilagao,
com comunicacao direta com as 1.S.?

Sem ventilacao

Possuem armarios individuais, bancos e
cadeiras em ntimero suficiente?

51armarios- He 54 M

Os pavimentos sao de material resistente,
liso e impermeéavel?

As paredes sao de cor clara e revestidas a
azulejo até pelo menos 1,5 metros de
altura?

Possuem um lavatoério fixo por cada grupo
de 10 individuos que cessem o trabalho em
simultaneo?

3 lavatério He M

Possuem uma sanita por cada grupo de 25
homens que cessem o trabalho em
simultaneo?

Possuem um urinol por cada grupo de 25
homens que cessem o trabalho em
simultaneo?

Possuem uma sanita por cada grupo de 15
mulheres que cessem o trabalho em
simultaneo?

L) Refeitérios

SIM

NAO

NA

Existe algum espaco destinado
exclusivamente a refeitério no
estabelecimento industrial?

Essa sala possui meios proprios para
aquecer comida?

A sala comunica diretamente com locais de
trabalho, instalacGes sanitarias ou locais
insalubres?

O refeitorio esté provido de cadeiras ou
bancos em namero suficiente?

As mesas tém tampo liso, sem fendas e de
material impermeavel?

As superficies das paredes e dos
pavimentos sao lisas e lavaveis?

Lavaveis sim, lisas ndo

M) Vias de Circulacio

SIM

NAO

NA

As vias de circulacgao, corredores, rampas e
escadas tém iluminacdo adequada?

As diferencas de nivel nos pavimentos ou
superficies de transicao sao claramente
visiveis?

Os ladrilhos/mosaicos estdo fixos?

Alargura das vias de circulacio é adequada
(minimo de 1,20m)?

As vias normais de circulagdo e as vias
de evacuacao e saidas de emergéncia
estdo desobstruidas?

As vias de circulacdo sdo claramente
delimitadas, estao desimpedidas e sdo
sinalizadas nas zonas de risco?

As vias de circulacdo sdo verificadas
regularmente e encontram-se limpas e em
bom estado de conservacao?

As vias de circulagdo sdo de reduzida
inclinagao e ndo comportam angulos e
curvas bruscas?

Existe a possibilidade de adotar vias de
circulacdo de sentido tnico para reduzir o
risco de colisdo?
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10

O pavimento das vias de circulagio é firme
e regular?

11

Existem obstaculos ou outros perigos?
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Anexo VI: LV 5 — Zona Técnica de Maquinas

(Extracao e Compressores) (Unidade 1)

Tabela 83 — Tabela referente a LV 5.

LV 5 - Zona Técnica de Maquinas (Extracio e Compressores) (Unidade 1)
A) Iluminacao de Emergéncia de Seguranca SIM | NAO | NA
1 | O estabelecimento industrial possui mais de 200 trabalhadores? X
Se 1 sim, responda a questao 1.1
i1 Existe luz de emergéncia de seguranca que garanta a iluminacao <
’ de circulacdo e sinalizac¢do de saidas?
B) Meios de Combate a Incéndios SIM | NAO | NA
1 Existem equipamentos de extin¢ao de incéndios? X
Se 1 sim, responda as questoes seguintes
11 Encontram-se em perfeito estado de funcionamento, situados <
) em locais acessiveis e convenientemente assinalados?
1o Os trabalhadores receberam formacao especifica para usar os <
) equipamentos de extin¢ao?
Apenas
1.3 O agente extintor é adequado a classe de fogo, determinada pelo < existe
) material combustivel? extintor de
CO2
1.4 O estado de conservagio e funcionamento dos equipamentos sao <
) verificados regularmente?
5 Os equipamentos de 12 intervencao sdo em nimero suficiente e .
adequado?
3 Existem carretéis? X
Existem méscaras antigs ou com respira¢ao autbnoma? X
C) Sistemas de Alarme e de Extin¢io Automatica SIM | NAO | NA
Filtros da
zona de
maquinas
apresentam
risco de
incéndio
devido a sua
. . . PN T natureza
1 A unidade fabril apresenta grave risco de incéndio? X . .
inflaméavel,
existindo
apenas
extintor com
agente de
CO2, que
nao se
adequa
1.1 A unidade fabril esta munida de sistemas de alarme? X
1.2 A unidade fabril estd munida de extingdo automatica? X
1.3 Existem dispositivos de alarme de incéndio em cada piso? X
1.4 E necessario percorrer mais de 80 metros para o acionar? X
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As campainhas de alarme emitem um som inequivocamente

1.5 identificavel e audivel em toda a area da unidade fabril? X
As campainhas de alarme s3o alimentadas por uma fonte
1.6 . X
independente?
D) Proibicio de Fumar e Foguear SIM | NAO | NA
) Existem locais onde sejam armazenadas matérias explosivas, .
facilmente inflaméaveis ou combustiveis?
Se sim, responda a questao 1.1
Esta imposta nesses locais a proibicdo de fumar e foguear? X
E) Instalacoes Elétricas SIM | NAO | NA
1 Os quadros elétricos encontram-se devidamente sinalizados? X
5 Os quadros elétricos encontram-se devidamente fechados a <
chave?
As instalagoes elétricas encontram-se em bom estado de .
3 conservacao?
A manutencao e reparacio das instalagoes elétricas sao
4 . o . X
efetuadas por uma entidade especializada e credenciada?
Existem meios de combate a incéndios na proximidade dos
5 P X CO2
quadros elétricos?
F) Evacuacao dos Residuos SIM | NAO | NA
) Os recipientes destinados a receber os residuos, detritos ou .
desperdicios permitem extravasamentos?
5 Os recipientes podem ser facilmente limpos e mantidos em boas <
condicoes de higiene e limpeza?
Sao removidos dos locais de trabalho de modo a ndo .
3 constituirem perigo para a saade?
A remocao é realizada pelo menos uma vez por dia e fora dos .
4 horarios de trabalho?
G) Empilhamento de Materiais SIM | NAO | NA
O empilhamento de materiais é efetuado de forma a garantir a
1 X
seguranca dos mesmos e dos trabalhadores?
2 Os materiais sdo empilhados sobre bases resistentes? X
E permitido o empilhamento de materiais contra paredes ou .
3 divisérias?
O empilhamento prejudica a distribuicao de luz natural ou <
4 artificial?
O empilhamento prejudica o bom funcionamento das maquinas
5 ou de outras instalacao, a circulacdo nas vias de passagem e o X
funcionamento eficaz dos meios de combate a incéndio?
H) Conservacao e Reparacao SIM | NAO | NA
L As maquinas, edificios, equipamentos e instalagbes sao .
mantidas em bom estado de conservagio?
5 Os trabalhos de conservacao e reparacao sao executados por .
pessoal habilitado, sob dire¢do competente e responsavel?
Os defeitos ou avarias sdo retificados imediatamente apds a sua
3 detecdo, em particular aqueles que ameacam a seguranca das X
pessoas?
Os trabalhos de conservacdo ou reparagio que impliquem a
4 remocao de protetores ou outros dispositivos de seguranca sdo X
efetuados com os equipamentos ou maquinas paradas?
5 Ap6s a conclusio dessas operagdes os dispositivos sdo <

recolocados?
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A limpeza ou lubrificacdo de qualquer elemento de maquinas ou

6 . ~ A . X
instalagao mecanica é realizado com estas paradas?
7 Os trabalhadores usam EPI apropriados durante as operagoes de <
manutencio e reparacao?
I) Vias de Circulacio SIM | NAO | NA
L As vias de circulagio, corredores, rampas e escadas tém .
iluminagao adequada?
5 As diferencas de nivel nos pavimentos ou superficies de <
transigao sao claramente visiveis?

3 Os ladrilhos/mosaicos estao fixos? X

4 | Alargura das vias de circulacdo é adequada (minimo de 1,20m)? | x

5 As vias normais de circulacdo e as vias de evacuagio e <

saidas de emergéncia estdo desobstruidas?
6 As vias de circulagdo s@o claramente delimitadas, estao .
desimpedidas e sao sinalizadas nas zonas de risco?
; As vias de circulacgio sdo verificadas regularmente e encontram- <
se limpas e em bom estado de conservagao?
8 As vias de circulacido sao de reduzida inclinagao e nao <
comportam angulos e curvas bruscas?
9 Existe a possibilidade de adotar vias de circulacdo de sentido .
Gnico para reduzir o risco de colisao?
10 O pavimento das vias de circulacdo é firme e regular? X
Material
. . . armazenado
11 Existem obst4culos ou outros perigos? X
NOo percurso
de saida
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Anexo VII: LV 6 - Expedicao, Oficina, Zona

Social e Logradouros (Unidade 2)

Tabela 84 — Tabela referente a LV 6.

LV 6 - Setor Expedicao, Oficina, Zona Social e Logradouros (Unidade 2)

A) Logradouros SIM | NAO [ NA
Os logradouros sao planos ou pouco
1 Lo X
inclinados?
2 Permitem fAcil acesso aos edificios? X

Asseguram a manutenc¢io sem perigo dos

3 materiais e equipamento?
4 Existe necessidade de drenagem dos <
logradouros?
Se 4 sim, responda a questao 4.1.
41 As caleiras, sumidouros ou caixas de visita
) encontram-se vedadas ou cobertas?
5 Existe a movimentacao de veiculos no <
logradouro?
Se 5 sim, responda a questao 5.1.
51 As entradas dos veiculos estao separadas .

das destinadas aos peoes?

As entradas destinadas aos pedes estao
6 situadas a uma distincia conveniente X Cerca de 15m
daquelas que sdo destinadas aos veiculos?

Alargura é suficiente para permitir facil

n X
7 passagem nas horas de afluéncia?
. ; . N Da unidade 2 para a 1, é necessario
8 Existem passagens de nivel perigosas? X L
atravessar a via ptblica
Se 8 sim, responda a questao 8.1.
8.1 As passagens de nivel estiao < Nao existe qualquer tipo de

convenientemente sinalizadas? sinalética

B) Iluminacio de Emergéncia de siM | NAo | NA
Seguranca
O estabelecimento industrial possui mais
de 200 trabalhadores?

Se 1 sim, responda a questao 1.1
Existe luz de emergéncia de seguranca que
1.1 garanta a iluminacao de circulagio e X

sinalizacdo de saidas?
C) Meios de Combate a Incéndios SIM [ NAO [ NA
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Existem equipamentos de extin¢do de
incéndios?

Se 1 sim, responda as questoes seguintes

1.1

Encontram-se em perfeito estado de
funcionamento, situados em locais
acessiveis e convenientemente
assinalados?

Extintores situados em locais de
dificil acesso e visibilidade

1.2

Os trabalhadores receberam formacao
especifica para usar os equipamentos de
extincao?

1.3

O agente extintor é adequado a classe de
fogo, determinada pelo material
combustivel?

1.4

O estado de conservagio e funcionamento
dos equipamentos sao verificados
regularmente?

Os equipamentos de 12 intervengao sdo em
namero suficiente e adequado?

1CO2 e 1ABCde 6 kg

Existem carretéis?

Existem méscaras antigas ou com
respiraciao autbnoma?

D) Sistemas de Alarme e de Extincao
Automatica

SIM

NAO

NA

A unidade fabril apresenta grave risco de
incéndio?

Caixas dispersas no armazém e
zona de expedicao

1.1

A unidade fabril estd munida de sistemas
de alarme?

1.2

A unidade fabril esta munida de extingdo
automdtica?

1.3

Existem dispositivos de alarme de incéndio
em cada piso?

1.4

E necessario percorrer mais de 80 metros
para o acionar?

15

As campainhas de alarme emitem um som
inequivocamente identificavel e audivel em
toda a drea da unidade fabril?

1.6

As campainhas de alarme sio alimentadas
por uma fonte independente?

E) Armazenagem de Gases
Comprimidos

SIM

NAO

NA

Sao utilizados gases comprimidos?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

As garrafas encontram-se armazenadas ao
ar livre?

Se sim, responda a questao 1.2

1.2

Estao protegidas contra as variacoes
excessivas de temperatura, raios solares
diretos ou humidade persistente?

F) Residuos

SIM

NAO

NA
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Durante o processo produtivo sdo gerados
residuos?

Se 1 sim, responda as questoes seguintes

1.1

Esses residuos sao inflamaveis?

1.2

Esses sao retirados e colocados em
recipientes apropriados, pelo menos uma
vez por dia?

1vez/semana na Expedicao

1.3

Existem recipientes especificos para
desperdicios ou trapos embebidos em
6leo?

1.4

Os residuos acumulados sao removidos
respeitando a legislagdo em vigor?

G) Instalacoes Elétricas

NAO

NA

Os quadros elétricos encontram-se
devidamente sinalizados?

Os quadros elétricos encontram-se
devidamente fechados a chave?

As instalacoes elétricas encontram-se em
bom estado de conservacao?

A manutencdo e reparacao das instalagoes
elétricas sdo efetuadas por uma entidade
especializada e credenciada?

Existem meios de combate a incéndios na
proximidade dos quadros elétricos?

Extintor de CO2, separado por
uma porta em zona de dificil
visibilidade e acesso

H) Abastecimento de Agua

SIM

NAO

NA

Existe a disposicao dos trabalhadores dgua
potavel em quantidade suficiente?

A agua para consumo humano provém de
origem aprovada pela entidade competente
e a sua qualidade é vigiada?

A 4gua é distribuida em condicoes de
higiene adequadas?

A agua ndo potével encontra-se assinalada
como improépria para beber?

I) Limpeza dos Locais de Trabalho

SIM

NAO

NA

Os postos de trabalho e locais de passagem
sdo mantidos em boas condigoes de
higiene?

As paredes, tetos, janelas e superficies
envidracadas sdo mantidas limpas e em
bom estado de conservacio?

Os pavimentos das oficinas sao
conservados limpos, e tanto quanto
possivel secos e ndo escorregadios?

Existem processos de trabalho por via
htimida?

Se sim, responda a questao 4.1

4.1

E assegurado um escoamento eficaz?

As oficinas s3o limpas com a frequéncia
requerida pela natureza do trabalho?

J) Evacuacio dos Residuos

SIM

NAO

NA

Os recipientes destinados a receber os
residuos, detritos ou desperdicios
permitem extravasamentos?
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Os recipientes podem ser facilmente
limpos e mantidos em boas condigoes de
higiene e limpeza?

Sao removidos dos locais de trabalho de
modo a ndo constituirem perigo para a
saide?

A remocao é realizada pelo menos uma vez
por dia e fora dos horarios de trabalho?

1vez/semana

K) Caixas de Primeiros Socorros

SIM

NAO

NA

Existem caixas de primeiros socorros
devidamente assinaladas e criteriosamente
colocadas contendo o material adequado?

L) Instalacoes Sanitarias

SIM

NAO

NA

Sao separadas por sexo?

Nao comunicam diretamente com os locais
de trabalho e tém acesso facil e comodo?

Dispéem de agua canalizada e de esgotos
ligados a rede geral ou fossa séptica, com
interposicao de sifoes hidraulicos?

Os pavimentos sao de material resistente,
liso e impermeavel?

As paredes sdo de cor clara e revestidas a
azulejo até pelo menos 1,5 metros de
altura?

Possuem um lavatorio fixo por cada grupo
de 10 individuos que cessem o trabalho em
simultineo?

12 homens

Possuem uma sanita por cada grupo de 25
homens que cessem o trabalho em
simultineo?

Possuem um urinol por cada grupo de 25
homens que cessem o trabalho em
simultineo?

Possuem uma sanita por cada grupo de 15
mulheres que cessem o trabalho em
simultineo?

10

Os lavatérios estao providos de sabao nao
irritante e toalhas nio reutilizaveis?

11

As cabines de banho com chuveiro estao
separadas das retretes e dos urinbis, com
antecamara de vestir com cabide e
possuem piso antiderrapante?

12

As 1.S. sdo mantidas em bom estado de
conservacao e limpeza?

M) Vestiarios

SIM

NAO

NA

Situam-se em salas proprias separadas por
sexo, com boa iluminacao e ventilacao,
com comunicacdo direta com as L.S.?

Possuem armarios individuais, bancos e
cadeiras em numero suficiente?

Os pavimentos sao de material resistente,
liso e impermeavel?

As paredes sdo de cor clara e revestidas a
azulejo até pelo menos 1,5 metros de
altura?

Possuem um lavatoério fixo por cada grupo
de 10 individuos que cessem o trabalho
em simultineo?

12 homens

Possuem uma sanita por cada grupo de 25
homens que cessem o trabalho em
simultineo?

240




Possuem um urinol por cada grupo de 25
homens que cessem o trabalho em
simultaneo?

Possuem uma sanita por cada grupo de 15
mulheres que cessem o trabalho em
simultdneo?

N) Refeitorios

SIM

NAO

NA

Existe algum espacgo destinado
exclusivamente a refeit6rio no
estabelecimento industrial?

Essa sala possui meios proprios para
aquecer comida?

A sala comunica diretamente com locais de
trabalho, instalagoes sanitarias ou locais
insalubres?

O refeitorio esta provido de cadeiras ou
bancos em nimero suficiente?

As mesas tém tampo liso, sem fendas e de
material impermeavel?

As superficies das paredes e dos
pavimentos sio lisas e lavaveis?

Lavaveis sim, lisas ndo

0) Empilhamento de Materiais

SIM

NAO

NA

O empilhamento de materiais é efetuado
de forma a garantir a seguranca dos
mesmos e dos trabalhadores?

O armazenamento de materiais no
armazém é incorreto, estando
cargas mais pesadas nas
prateleiras de cima, e as menos
pesadas nas de baixo

Os materiais sdo empilhados sobre bases
resistentes?

E permitido o empilhamento de materiais
contra paredes ou divisorias?

O empilhamento prejudica a distribuicao
de luz natural ou artificial?

O empilhamento prejudica o bom
funcionamento das miquinas ou de outras
instalacgao, a circulacdo nas vias de
passagem e o funcionamento eficaz dos
meios de combate a incéndio?

P) Conservacao e Reparacio

SIM

NAO

NA

As maquinas, edificios, equipamentos e
instala¢Ges sao mantidas em bom estado
de conservacio?

Os trabalhos de conservagao e repara¢ao
sao executados por pessoal habilitado, sob
direcdo competente e responsével?

Os defeitos ou avarias sdo retificados
imediatamente apos a sua

detecio, em particular aqueles que
ameacam a seguranga das pessoas?
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Os trabalhos de conservagio ou reparagao
que impliquem a remocao de protetores ou
outros dispositivos de seguranga sao
efetuados com os equipamentos ou
méaquinas paradas?

Apbs a conclusao dessas operacoes 0s
dispositivos sao recolocados?

A limpeza ou lubrificacao de qualquer
elemento de maquinas ou instalacao
mecanica é realizado com estas paradas?

Os trabalhadores usam EPI apropriados
durante as operagoes de manutencio e
reparacao?

Q) Vias de Rolamento

SIM

NAO

NA

As vias de rolamento de cargas estao
dispostas de modo a evitar angulos, curvas
bruscas, rampas muito inclinadas,
passagens estreitas

e tetos baixos?

Estas vias estdo marcadas de ambos os
lados em todo o seu comprimento por um
traco nitido e sdo mantidas desimpedidas

de

obstaculos?

Alargura das vias é de pelo menos largura
do veiculo mais 0,60m?

As superficies dos pavimentos sao lisas e
isentas de cavidades, saliéncias ou outros
obsticulos?

Nas saidas do recinto fabril e nas
passagens que ligam a vias de rolamento
existem barreiras ou sinalizagao
adequada?

R) Comunicacoes Verticais

SIM

NAO

NA

As escadas tém pelo menos 1,20 metros de
largura?

Se 1 nao, responda a questao 1.1.

1.1

Sdo utilizadas por menos de 5
trabalhadores?

Se 1.1 sim, responda a questio 1.1.1.

1.1.1

Tém no minimo 0,90 metros?

Os lancos e patins estdo munidos de
guardas ou outro tipo de protegdo nos
lados abertos, com uma altura minima de
0,9 metros?

Estao limitadas por duas paredes?

S) Vias de Circulacio

SIM

NAO

NA

As vias de circulagio, corredores, rampas
e escadas tém iluminacdo adequada?

As diferencas de nivel nos pavimentos ou
superficies de transicao sao claramente
visiveis?

Os ladrilhos/mosaicos estao fixos?

A largura das vias de circulagdo é
adequada (minimo de 1,20m)?
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As vias normais de circulacio e as vias
de evacuacdo e saidas de emergéncia
estao desobstruidas?

As vias de circulagao sdo claramente
delimitadas, estao desimpedidas e sdo
sinalizadas nas zonas de risco?

As vias de circulagao sdo verificadas
regularmente e encontram-se limpas e em
bom estado de conservagido?

Por vezes, existem cargas na zona
de expedigao, funcionando como
obst4culos

As vias de circulacdo sao de reduzida
inclinagdo e nao comportam angulos e
curvas bruscas?

T) Temperatura

SIM

NAO

NA

A temperatura encontra-se entre os 18 e os
22 °C?

U) Humidade

SIM

NAO

NA

A humidade relativa encontra-se entre
50% e 70%?
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Anexo VIII: LV 7 - Setor de Montagem e Solda
(Unidade 2)

Tabela 85 — Tabela referente a LV 7.

LV 7 - Setor de Montagem e Solda (Unidade 2)

A) TIluminacao de Emergéncia de Seguranca SIM | NAO | NA

O estabelecimento industrial possui mais de 200
trabalhadores?

Se 1 sim, responda a questao 1.1

Existe luz de emergéncia de seguranca que garanta a
iluminacao de circulacao e sinalizacdo de saidas?

B) Meios de Combate a Incéndios SIM | NAO | NA

1 Existem equipamentos de extingao de incéndios? X

1.1

Se 1 sim, responda as questoes seguintes

Encontram-se em perfeito estado de funcionamento, situados

1.1 . P . .
em locais acessiveis e convenientemente assinalados?

Os trabalhadores receberam formacao especifica para usar os

1.2 . .z
equipamentos de extingdo?

O agente extintor é adequado a classe de fogo, determinada

1.3 pelo material combustivel?

X 3 ABCde 6 kg

O estado de conservacao e funcionamento dos equipamentos

1. » .
4 sdo verificados regularmente?

Os equipamentos de 12 intervencdo sdo em nimero suficiente e
adequado?

3 Existem carretéis? X

Existem méscaras antigas ou com respiragdo autbnoma? X
C) Sistemas de Alarme e de Extin¢ciao Automatica SIM [ NAO [ NA

1 A unidade fabril apresenta grave risco de incéndio? X

1.1 A unidade fabril estd munida de sistemas de alarme? X

1.2 A unidade fabril esta munida de extingdo automatica? X

1.3 Existem dispositivos de alarme de incéndio em cada piso? X

1.4 E necessario percorrer mais de 80 metros para o acionar? X

As campainhas de alarme emitem um som inequivocamente

1.5 identificavel e audivel em toda a rea da unidade fabril?

As campainhas de alarme sao alimentadas por uma fonte
independente?

D) Residuos SIM [ NAO [ NA

1 Durante o processo produtivo sdo gerados residuos? X

1.6

Se 1 sim, responda as questoes seguintes

1.1 Esses residuos sao inflamaveis? X

Esses sao retirados e colocados em recipientes apropriados,

1.2 X
pelo menos uma vez por dia?
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Existem recipientes especificos para desperdicios ou trapos

13 embebidos em 6leo? X
) Os residuos acumulados sdo removidos respeitando a legislacdo X
4 em vigor?
E) Instalacoes Elétricas SIM | NAO [ NA
1 | Os quadros elétricos encontram-se devidamente sinalizados? X
5 Os quadros elétricos encontram-se devidamente fechados a X
chave?
As instalacoes elétricas encontram-se em bom estado de X
3 conservacao?
A manutencao e reparac¢io das instalagoes elétricas sao
4 . NN . X
efetuadas por uma entidade especializada e credenciada?
Existem meios de combate a incéndios na proximidade dos X CO2 no setor
5 quadros elétricos? da expedicdo
F) Limpeza dos Locais de Trabalho SIM | NAO [ NA
) Os postos de trabalho e locais de passagem sao mantidos em .
boas condicoes de higiene?
As paredes, tetos, janelas e superficies envidragadas sao
2 . . o X 1vez/ano
mantidas limpas e em bom estado de conservacgao?
Os pavimentos das oficinas sao conservados limpos, e tanto <
3 quanto possivel secos e ndo escorregadios?
4 Existem processos de trabalho por via hiimida? X
Se sim, responda a questao 4.1
4.1 E assegurado um escoamento eficaz?
As oficinas sao limpas com a frequéncia requerida pela <
5 natureza do trabalho?
G) Evacuacio dos Residuos SIM | NAO [ NA
L Os recipientes destinados a receber os residuos, detritos ou .
desperdicios permitem extravasamentos?
5 Os recipientes podem ser facilmente limpos e mantidos em <
boas condicoes de higiene e limpeza?
Sao removidos dos locais de trabalho de modo a nao <
3 constituirem perigo para a saide?
A remocao é realizada pelo menos uma vez por dia e fora dos <
4 horarios de trabalho?
H) Empilhamento de Materiais SIM | NAO [ NA
L O empilhamento de materiais é efetuado de forma a garantir a <
seguranca dos mesmos e dos trabalhadores?
2 Os materiais sdo empilhados sobre bases resistentes? X
E permitido o empilhamento de materiais contra paredes ou <
3 divisorias?
O empilhamento prejudica a distribuicao de luz natural ou <
4 artificial?
O empilhamento prejudica o bom funcionamento das maquinas
5 | oude outras instalacdo, a circulacdo nas vias de passagem e o X
funcionamento eficaz dos meios de combate a incéndio?
I) Conservacao e Reparacao SIM [ NAO [ NA
) As maquinas, edificios, equipamentos e instala¢des sao <
mantidas em bom estado de conservagio?
5 Os trabalhos de conservagio e reparacao sao executados por <

pessoal habilitado, sob dire¢do competente e responsavel?
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Os defeitos ou avarias sio retificados imediatamente apds a sua

3 | detecdo, em particular aqueles que ameacam a seguranca das X
pessoas?
Os trabalhos de conservacgio ou reparacgio que impliquem a
4 | remocao de protetores ou outros dispositivos de seguranca sdo | x
efetuados com os equipamentos ou maquinas paradas?
Apbs a conclusao dessas operagdes os dispositivos sdo
5 recolocados?
6 A limpeza ou lubrificacdo de qualquer elemento de maquinas <
ou instalagdo mecénica € realizado com estas paradas?
Os trabalhadores usam EPI apropriados durante as operacoes <
7 de manutencio e reparacao?
J) Vias de Circulacio SIM [ NAO [ NA
) As vias de circulagao, corredores, rampas e escadas tém .
iluminacao adequada?
5 As diferencas de nivel nos pavimentos ou superficies de <
transicgdo sdo claramente visiveis?
3 Os ladrilhos/mosaicos estao fixos? X
Alargura das vias de circulacio é adequada (minimo de <
4 1,20m)?
. . . ~ . ~ Saida de
Asvias normais de circulacio e as vias de evacuacio e .
5 . . ~ , X emergéncia
saidas de emergéncia estdo desobstruidas? falsa
6 As vias de circulagio sdo claramente delimitadas, estao
desimpedidas e sdo sinalizad de risco? *
esimpedidas e sdo sinalizadas nas zonas de risco?
As vias de circulagao sio verificadas regularmente e <
7 encontram-se limpas e em bom estado de conservacao?
8 As vias de circulacio sao de reduzida inclinagio e nao <
comportam angulos e curvas bruscas?
Existe a possibilidade de adotar vias de circulacdo de sentido .
9 Gnico para reduzir o risco de colisdao?
10 O pavimento das vias de circulacao é firme e regular? X
K) Ruido SIM | NAO [ NA
1 O nivel de ruido encontra-se abaixo dos 80 dB? X
L) Temperatura SIM [ NAO [ NA
1 A temperatura encontra-se entre os 18 e os 22 °C? X
M) Humidade SIM | NAO [ NA
1 A humidade relativa encontra-se entre 50% e 70%? X
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Anexo IX: LV 8 - Polimento e Avivagem
(Unidade 2)

Tabela 86 — Tabela referente a LV 8.

LV 8 - Setor do Polimento e Avivagem (Unidade 2)

A) Iluminacao de Emergéncia de sim | N&o [ Na
Seguranca

O estabelecimento industrial possui mais de
200 trabalhadores?

Se 1 sim, responda a questao 1.1

Existe luz de emergéncia de seguranca que
1.1 garanta a iluminacao de circulagio e X

sinalizacdo de saidas?
B) Meios de Combate a Incéndios SIM | NAO | NA

Existem equipamentos de extingdo de
incéndios?

Se 1 sim, responda as questdes seguintes
Encontram-se em perfeito estado de
1.1 | funcionamento, situados em locais acessiveis X
e convenientemente assinalados?
Os trabalhadores receberam formacao

1.2 especifica para usar os equipamentos de X
extin¢do?
) O agente extintor é adequado a classe de fogo, <
3 determinada pelo material combustivel?

1.4 O estado de conservacao e funcionamento dos
“T| equipamentos sdo verificados regularmente?

Os equipamentos de 12 intervenc¢ao sao em
numero suficiente e adequado?

3 Existem carretéis? X

4 Existem maéascaras antigas ou com respiracao
autébnoma?

C) Sistemas de Alarfn.e e de Extincao sim | N&o [ Na
Automatica

A unidade fabril apresenta grave risco de
incéndio?
A unidade fabril estd munida de sistemas de

1.1 X
alarme?

A unidade fabril estd munida de extin¢ao
automatica?
13 Existem dispositivos de alarme de incéndio
) em cada piso?

1.2

14 E necessario percorrer mais de 80 metros
) para o acionar?

As campainhas de alarme emitem um som
1.5 | inequivocamente identificavel e audivel em X
toda a area da unidade fabril?

As campainhas de alarme s2o alimentadas por

1.6 uma fonte independente?

D) Residuos SIM [ NAO [ NA
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Durante o processo produtivo sdo gerados
residuos?

Se 1 sim, responda as questoes seguintes

1.1

Esses residuos sao inflamaveis?

1.2

Esses sao retirados e colocados em recipientes
apropriados, pelo menos uma vez por dia?

1.3

Existem recipientes especificos para
desperdicios ou trapos embebidos em 6leo?

1.4

Os residuos acumulados sao removidos
respeitando a legislacdo em vigor?

E) Limpeza dos Locais de Trabalho

SIM

NAO

NA

Os postos de trabalho e locais de passagem
sdo mantidos em boas condi¢oes de higiene?

Existe uma limpeza constante,
todavia existe uma presenca
constante de fuligem resultante
do processo de polimento

As paredes, tetos, janelas e superficies
envidracadas sdo mantidas limpas e em bom
estado de conservacido?

Os pavimentos das oficinas sao conservados
limpos, e tanto quanto possivel secos e nao
escorregadios?

Existem processos de trabalho por via
himida?

Se sim, responda a questao 4.1

E assegurado um escoamento eficaz?

As oficinas sao limpas com a frequéncia
requerida pela natureza do trabalho?

F) Evacuacio dos Residuos

SIM

NAO

NA

Os recipientes destinados a receber os
residuos, detritos ou desperdicios permitem
extravasamentos?

Os recipientes podem ser facilmente limpos e
mantidos em boas condi¢Ges de higiene e
limpeza?

Sdo removidos dos locais de trabalho de modo
a nao constituirem perigo para a saide?

A remocao é realizada pelo menos uma vez
por dia e fora dos horarios de trabalho?

G) Conservacao e Reparaciao

SIM

NAO

NA

As maquinas, edificios, equipamentos e
instalacoes sao mantidas em bom estado de
conservacgao?

Os trabalhos de conservagio e reparacao sao
executados por pessoal habilitado, sob direcao
competente e responsavel?

Os defeitos ou avarias sao retificados
imediatamente ap6s a sua

detecdo, em particular aqueles que ameagam
a seguranca das pessoas?
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Os trabalhos de conservacao ou reparacio que
impliquem a remogao de protetores ou outros
dispositivos de seguranca sao efetuados com
os equipamentos ou maquinas paradas?

Ap6s a conclusao dessas operagoes 0s
dispositivos sao recolocados?

A limpeza ou lubrificagdo de qualquer
elemento de maquinas ou instalacao
mecanica é realizado com estas paradas?

Os trabalhadores usam EPI apropriados
durante as operacoes de manutencao e
reparacao?

H) Vias de Circulacao

SIM

NAO

NA

As vias de circulagdo, corredores, rampas e
escadas tém iluminac¢do adequada?

Considerando a natureza do
trabalho desempenhado, nao é
possivel dispor de luminéncia
suficiente

As diferencas de nivel nos pavimentos ou
superficies de transicdo sdo claramente
visiveis?

Os ladrilhos/mosaicos estdo fixos?

Alargura das vias de circulagio é adequada
(minimo de 1,20m)?

As vias normais de circulacido e as vias de
evacuacdo e saidas de emergéncia estao
desobstruidas?

As vias de circulacdo sao claramente
delimitadas, estao desimpedidas e sdo
sinalizadas nas zonas de risco?

As vias de circulacgio sdo verificadas
regularmente e encontram-se limpas e em
bom estado de conservac¢ao?

As vias de circulagao sdo de reduzida
inclinacdo e ndo comportam angulos e curvas
bruscas?

Existe a possibilidade de adotar vias de
circulac¢io de sentido inico para reduzir o
risco de colisdo?

10

O pavimento das vias de circulacao é firme e
regular?

11

Existem obstaculos ou outros perigos?

I) Ruido

SIM

NAO

NA

O nivel de ruido encontra-se abaixo dos
80 dB?

J) Temperatura

SIM

NAO

NA

A temperatura encontra-se entre os 18 e
0s 22 °C?

K) Humidade

SIM

NAO

NA

A humidade relativa encontra-se entre
50% e 70%?

251




252



Anexo X: LV 9 - Maquina de Areamento

Tabela 87 — Tabela referente a LV 9.

LV9 - Maquina de Areamento

A) Sistemas de Comando SIM | NAO | NA | Observacdes
) Os sistemas de comando estao claramente visiveis e .
identificaveis?
Se sim, responda a questao 1.1 X
1.1 Tém marcacdo adequada? X
2 Os sistemas de comando estao fora das zonas perigosas? X
Se nao, responda a questao 2.1
1 O seu acionamento nao intencional podera originar riscos
) suplementares para os trabalhadores?
Devido as
caracteristicas
do
equipamento,
3 Do posto de comando principal o operador consegue < o operador
certificar-se da auséncia de pessoas na zona perigosa? nao dispoe de
um bom
campo visual
das areas
circundantes
Se 3 nao, responda 4s questoes seguintes
3.1 O arranque € precedido por um sistema de aviso sonoro ou <
) visual?
Se 3 sim, responda a questao 3.2
3.2 Apos o sinal o trabalhador dispde de tempo suficiente para <
’ abandonar o local?
B) Arranque do Equipamento SIM | NAO | NA
Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
1 necessitam de a¢do voluntaria para serem postos em X
funcionamento?
Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
2 necessitam de agdo voluntaria para arrancarem apos uma X
paragem, qualquer que seja a origem destas?
Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
3 | necessitam de acdo voluntaria para sofrerem modificacao de X
velocidade ou pressao?
C) Paragem do Equipamento SIM | NAO | NA
Os equipamentos de trabalho estao providos de um sistema de
1 comando que permita a sua paragem geral em condic¢Ges de X
seguranca?
N3ao existe
5 Os equipamentos de trabalho estdo providos de dispositivos de < este sistema
paragem de emergéncia? no
equipamento
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Os postos de trabalho possuem sistemas de comando que
permitam parar em todo ou em parte o equipamento de
trabalho?

A alimentacao dos acionadores dos equipamentos pode ser
interrompida sempre que se verifique a paragem do mesmo ou
dos seus elementos perigosos?

D) Estabilidade e Rotura

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho e os respetivos elementos estao
estabilizados por fixacdo ou por outros meios?

Existe risco de estilhacamento ou de rotura de elementos dos
equipamentos?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

Existem medidas implementadas para salvaguardar a
seguranca e saude dos trabalhadores?

E) Projecoes e Emanacoes

SIM

NAO

NA

Existe risco de quedas ou projecio de objetos?

Se sim, responda a questao seguinte

1.1

Existem dispositivos de protecao?

Existe risco de emanacao de vapores, gases ou liquidos?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

Existem dispositivos de retencao adequados?

Existe risco de emissao de poeiras?

Se 3 sim, responda a questao 3.1

3.1

Existem dispositivos de extracao adequados?

Se 3.1 sim, responda a questdo 3.2

3.2

Os dispositivos de retencdo ou extragdo encontram-se na
proximidade da respetiva fonte?

F) Riscos de Contacto Mecanico

SIM

NAO

NA

Os elementos moveis apresentam risco de contacto mecanico?

Se sim, responda as questdes seguintes

1.1

Os elementos dispoem de dispositivos de protegio que
impegam o0 acesso as zonas perigosas?

1.2

Dispoem de dispositivos de paragem das partes méveis antes
do acesso a essas zonas?

Existem protetores e dispositivos de protegao?

Se sim, responda as questdes seguintes

2.1

Sao de construcao robusta?

2.2

Podem ocasionar riscos suplementares?

2.3

Podem ser facilmente neutralizados ou tornados inoperantes?

2.4

Estao situados a uma distancia suficientemente segura da
zona perigosa?

2.5

Limitam a observacao do ciclo de trabalho mais do que
necessario?

2.6

Permitem as interveng¢des e manutengao necessérias ao
equipamento sem a sua desmontagem?

G) Manutencio de Equipamentos

SIM

NAO

NA
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As atividades de manutencao sio efetuadas com o

! equipamento parado? X
Se no, responda a questao 1.1
1.1 Essas operagoes sao executadas fora das areas perigosas?
2 | O equipamento de trabalho disp6e de livrete de manutencgio? X
Se sim, responda a questao 2.1
2.1 E atualizado ap6s as operaces de manutencéo? X
O acesso a todos os locais necessarios e permanéncia nos
mesmos, durante as operacoes de producao, regulacao e <
3 manutencio é efetuado
com seguranca?
H) Riscos elétricos, Incéndio e Explosao SIM | NAO | NA
Os equipamentos protegem os trabalhadores do contacto
1 . . X
direto com a eletricidade?
Os equipamentos protegem os trabalhadores contra o risco de
2 incéndio, sobreaquecimento, libertagio de gases, poeiras, X
liquidos ou vapores, por eles produzidos ou armazenados?
Previnem os riscos de explosao dos equipamentos ou de .
3 substancias por eles produzidos ou armazenados?
I) Fontes de Energia SIM | NAO | NA
Os equipamentos de trabalho dispoem de dispositivos
1 claramente X
identificaveis?
5 Permitem isola-los de cada uma das suas fontes externas de <
energia?
Em caso de reconexao, esta € realizada sem risco para o <
3 trabalhador?
J) Sinalizaciao de Seguranca SIM | NAO | NA
1 | Osequipamentos de trabalho estao devidamente sinalizados? X
Se sim, responda as questoes seguintes
1.1 Com avisos? X
1.2 Outra sinalizacdo indispensavel?
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Anexo XI: LV 10 - Desmineralizador de H.O

Tabela 88 — Tabela referente a LV 10.

LV 10 - Desmineralizador de H20

A) Sistemas de Comando

SIM

NAO

NA

Observacoes

Os sistemas de comando estdo claramente visiveis e
identificaveis?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Tém marcagao adequada?

Os sistemas de comando estao fora das zonas
perigosas?

Se nio, responda a questao 2.1

2.1

O seu acionamento ndo intencional poder4 originar
riscos suplementares para os trabalhadores?

Do posto de comando principal o operador consegue
certificar-se da auséncia de pessoas na zona perigosa?

Se 3 nao, responda as questoes seguintes

3.1

O arranque € precedido por um sistema de aviso sonoro
ou visual?

Se 3 sim, responda & questao 3.2

Apo6s o sinal o trabalhador dispde de tempo suficiente
para abandonar o local?

B) Arranque do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de agdo voluntaria para serem postos em
funcionamento?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntéria para arrancarem apos
uma paragem, qualquer que seja a origem destas?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntaria para sofrerem
modificacao de velocidade ou pressao?

C) Paragem do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo providos de um
sistema de comando que permita a sua paragem geral
em condicoes de seguranca?

Os equipamentos de trabalho estao providos de
dispositivos de paragem de emergéncia?

Os postos de trabalho possuem sistemas de comando
que permitam parar em todo ou em parte o
equipamento de trabalho?

A alimentacao dos acionadores dos equipamentos pode
ser interrompida sempre que se verifique a paragem do
mesmo ou dos seus elementos perigosos?

D) Estabilidade e Rotura

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho e os respetivos elementos
estdo estabilizados por fixacao ou por outros meios?
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Existe risco de estilhacamento ou de rotura de
elementos dos equipamentos?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

Existem medidas implementadas para salvaguardar a
seguranca e saude dos trabalhadores?

E) Projecoes e Emanacoes

SIM

NAO

NA

Existe risco de quedas ou projecdo de objetos?

Se sim, responda a questao seguinte

1.1

Existem dispositivos de protecao?

Existe risco de emanacdo de vapores, gases ou liquidos?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

Existem dispositivos de retencao adequados?

Existem, mas
sempre abertos

Existe risco de emissao de poeiras?

Se 3 sim, responda a questao 3.1

3.1

Existem dispositivos de extracao adequados?

Se 3.1 sim, responda a questao 3.2

3.2

Os dispositivos de retenc¢ao ou extracao encontram-se
na proximidade da respetiva fonte?

F) Riscos de Contacto Mecanico

SIM

NAO

NA

Os elementos moveis apresentam risco de contacto
mecanico?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Os elementos dispéem de dispositivos de protegdo que
impecam o acesso s zonas perigosas?

1.2

Dispdem de dispositivos de paragem das partes méveis
antes do acesso a essas zonas?

Existem protetores e dispositivos de prote¢ao?

Se sim, responda as questoes seguintes

2.1

Sao de construcao robusta?

2.2

Podem ocasionar riscos suplementares?

2.3

Podem ser facilmente neutralizados ou tornados
inoperantes?

2.4

Estao situados a uma distancia suficientemente segura
da zona perigosa?

2.5

Limitam a observagéo do ciclo de trabalho mais do que
necessario?

2.6

Permitem as intervengdes e manutengao necessarias ao
equipamento sem a sua desmontagem?

G) Nluminacao e Temperatura

SIM

NAO

NA

As zonas e postos de trabalho ou manutencao de
equipamentos estao convenientemente iluminadas?

Fonte de UV com
trabalhadores
expostos

Existem partes do equipamento que atinjam
temperaturas extremas?

Se sim, responda a questao 2.1

O equipamento dispoe de dispositivos de protegio
contra o risco de contacto ou de proximidade?

H) Dispositivos de Alerta

SIM

NAO

NA

Os equipamentos estdo providos de dispositivos de
alerta?

Se sim, responda a questao 1.1

Sao facilmente audiveis e compreendidos?
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I) Manutencido de Equipamentos SIM | NAO | NA
L As atividades de manutengao sao efetuadas com o <
equipamento parado?
Se no, responda a questao 1.1
1 Essas operacoes sdo executadas fora das areas
) perigosas?
5 O equipamento de trabalho dispoe de livrete de .
manutencao?
Se sim, responda a questao 2.1 X
2.1 E atualizado ap6és as operaces de manutencéo? X
O acesso a todos os locais necessarios e permanéncia
nos mesmos, durante as operacoes de producao,
3 regulacdo e manutencao € efetuado X
com seguranca?
J) Riscos elétricos, Incéndio e Explosao SIM | NAO | NA
L Os equipamentos protegem os trabalhadores do .
contacto direto com a eletricidade?
Os equipamentos protegem os trabalhadores contra o
5 risco de incéndio, sobreaquecimento, libertagao de X
gases, poeiras, liquidos ou vapores, por eles produzidos
ou armazenados?
3 Previnem os riscos de explosao dos equipamentos ou de <
substancias por eles produzidos ou armazenados?
K) Fontes de Energia SIM [ NAO | NA
Os equipamentos de trabalho dispéem de dispositivos
1 claramente X
identificaveis?
5 Permitem isola-los de cada uma das suas fontes <
externas de energia?
Em caso de reconexao, esta é realizada sem risco para o <
3 trabalhador?
L) Sinalizacio de Seguranca SIM | NAO | NA
L Os equipamentos de trabalho estdo devidamente <
sinalizados?
Se sim, responda as questoes seguintes
1.1 Com avisos? X
1.2 Outra sinalizacao indispenséavel?
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Anexo XII: LV 11 - Esmeriladoras

Tabela 89 — Tabela referente a LV 11.

LV 11 - Esmeriladoras

A) Sistemas de Comando

SIM

NAO

NA

Observacoes

Os sistemas de comando estao claramente visiveis e
identificaveis?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Tém marcagao adequada?

Os sistemas de comando estdo fora das zonas perigosas?

Se nao, responda a questao 2.1

2.1

O seu acionamento nao intencional podera originar riscos
suplementares para os trabalhadores?

Do posto de comando principal o operador consegue
certificar-se da auséncia de pessoas na zona perigosa?

Se 3 ndo, responda as questoes seguintes

3.1

O arranque € precedido por um sistema de aviso sonoro ou
visual?

Se 3 sim, responda & questao 3.2

3.2

Apos o sinal o trabalhador dispde de tempo suficiente para
abandonar o local?

B) Arranque do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de a¢do voluntaria para serem postos em
funcionamento?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntaria para arrancarem apos uma
paragem, qualquer que seja a origem destas?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntaria para sofrerem modificacao de
velocidade ou pressio?

C) Paragem do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estao providos de um sistema de
comando que permita a sua paragem geral em condigoes de
seguranca?

Os equipamentos de trabalho estdo providos de dispositivos de
paragem de emergéncia?

Os postos de trabalho possuem sistemas de comando que
permitam parar em todo ou em parte o equipamento de
trabalho?

A alimentacao dos acionadores dos equipamentos pode ser
interrompida sempre que se verifique a paragem do mesmo ou
dos seus elementos perigosos?

D) Estabilidade e Rotura

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho e os respetivos elementos estao
estabilizados por fixagdo ou por outros meios?

Existe risco de estilhacamento ou de rotura de elementos dos
equipamentos?
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Se sim, responda a questao 2.1

Existem medidas implementadas para salvaguardar a

2.1 ,
seguranca e saude dos trabalhadores?
E) Projecoes e Emanacoes SIM | NAO | NA
1 Existe risco de quedas ou projecao de objetos? X
Se sim, responda a questao seguinte X
1.1 Existem dispositivos de protecao?
2 Existe risco de emanacao de vapores, gases ou liquidos? X
Se sim, responda & questo 2.1
2.1 Existem dispositivos de reten¢ao adequados?
3 Existe risco de emissao de poeiras? X
Se 3 sim, responda a questao 3.1
Extracdo nao
3.1 Existem dispositivos de extracao adequados? X é suficiente
nem uniforme
Se 3.1 sim, responda a questdo 3.2
3.2 Os dispositivos de retencdo ou extragdo encontram-se na <
) proximidade da respetiva fonte?
F) Riscos de Contacto Mecanico SIM | NAO | NA
1 | Os elementos méveis apresentam risco de contacto mecanico? | x
Se sim, responda as questoes seguintes
Natureza do
1 Os elementos dispdem de dispositivos de protecdo que . trabalho
’ impegam o0 acesso as zonas perigosas? requer contato
direto
Lo Dispoem de dispositivos de paragem das partes méveis antes <
) do acesso a essas zonas?
2 Existem protetores e dispositivos de protegao? X
Se sim, responda as questoes seguintes
2.1 Sao de construgio robusta? X
2.2 Podem ocasionar riscos suplementares? X
2.3 | Podem ser facilmente neutralizados ou tornados inoperantes? X
0.4 Estao situados a uma distancia suficientemente segura da <
) zona perigosa?
2.5 Limitam a observacao do ciclo de trabalho mais do que <
) necessario?
2.6 Permitem as intervenc¢des e manutenc¢ao necessérias ao X
’ equipamento sem a sua desmontagem?
G) Manutencio de Equipamentos SIM | NAO | NA
) As atividades de manutencao sao efetuadas com o .
equipamento parado?
Se ndo, responda a questao 1.1 X
1.1 Essas operagdes sao executadas fora das areas perigosas?
2 | O equipamento de trabalho dispoe de livrete de manutencgio?
Se sim, responda a questao 2.1 SIM | NAO | NA
2.1 E atualizado apés as operacbes de manutencio? X
O acesso a todos os locais necessarios e permanéncia nos
3 mesmos, durante as operacoes de producao, regulaco e

manutencio é efetuado
com seguranca?

H) Riscos elétricos, Incéndio e Explosao
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Os equipamentos protegem os trabalhadores do contacto

! direto com a eletricidade? SIM | NAO | NA
Os equipamentos protegem os trabalhadores contra o risco de
2 incéndio, sobreaquecimento, libertacao de gases, poeiras, X
liquidos ou vapores, por eles produzidos ou armazenados?
3 Previnem os riscos de explosao dos equipamentos ou de
substéncias por eles produzidos ou armazenados?
I) Fontes de Energia
Os equipamentos de trabalho dispoem de dispositivos
1 claramente X
identificaveis?
5 Permitem isola-los de cada uma das suas fontes externas de
energia?
3 Em caso de reconexao, esta € realizada sem risco para o .
trabalhador?
J) Sinalizacao de Seguranca X
1 | Os equipamentos de trabalho estdo devidamente sinalizados? | SIM | NAO | NA
Se sim, responda as questoes seguintes X
1.1 Com avisos? X
1.2 Outra sinalizacdo indispensével? X
K) Fontes de Energia SIM | NAO | NA
Os equipamentos de trabalho dispéem de dispositivos
1 claramente X
identificveis?
5 Permitem isola-los de cada uma das suas fontes externas de <
energia?
Em caso de reconexao, esta € realizada sem risco para o <
3 trabalhador?
L) Sinalizacio de Seguranca SIM | NAO | NA
1 | Osequipamentos de trabalho estdo devidamente sinalizados? X
Se sim, responda as questoes seguintes
1.1 Com avisos? X
1.2 Outra sinalizacdo indispenséavel? X
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Anexo XIII: LV 12 — Furadoras

Tabela 9o — Tabela referente a LV 12.

LV 12 - Furadoras

A) Sistemas de Comando

SIM

NAO

NA

Observacoes

Os sistemas de comando estao claramente visiveis e
identificaveis?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Tém marcacao adequada?

Os sistemas de comando estao fora das zonas perigosas?

Se nao, responda a questao 2.1

2.1

O seu acionamento nao intencional podera originar riscos
suplementares para os trabalhadores?

Do posto de comando principal o operador consegue
certificar-se da auséncia de pessoas na zona perigosa?

Se 3 nao, responda as questoes seguintes

3.1

O arranque é precedido por um sistema de aviso sonoro ou
visual?

Se 3 sim, responda a questao 3.2

3.2

Apos o sinal o trabalhador dispoe de tempo suficiente para
abandonar o local?

B) Arranque do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntaria para serem postos em
funcionamento?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de a¢do voluntaria para arrancarem ap6s uma
paragem, qualquer que seja a origem destas?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de agdo voluntaria para sofrerem modificagio
de velocidade ou pressao?

C) Paragem do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo providos de um sistema
de comando que permita a sua paragem geral em condicbes
de seguranca?

Os equipamentos de trabalho estao providos de
dispositivos de paragem de emergéncia?

Os postos de trabalho possuem sistemas de comando que
permitam parar em todo ou em parte o equipamento de
trabalho?

A alimentacdo dos acionadores dos equipamentos pode ser
interrompida sempre que se verifique a paragem do mesmo
ou dos seus elementos perigosos?

D) Estabilidade e Rotura

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho e os respetivos elementos
estdo estabilizados por fixa¢do ou por outros meios?
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Existe risco de estilhacamento ou de rotura de elementos
dos equipamentos?

Se sim, responda & questao 2.1

2.1

Existem medidas implementadas para salvaguardar a
seguranga e satude dos trabalhadores?

E) Projecoes e Emanacoes

SIM

NAO

NA

Existe risco de quedas ou projecdo de objetos?

Se sim, responda a questao seguinte

1.1

Existem dispositivos de protecao?

Existe risco de emanacao de vapores, gases ou liquidos?

Se sim, responda & questao 2.1

2.1

Existem dispositivos de reten¢do adequados?

Existe risco de emissao de poeiras?

Se 3 sim, responda & questdo 3.1

3.1

Existem dispositivos de extracao adequados?

Se 3.1 sim, responda a questao 3.2

3.2

Os dispositivos de retencdo ou extracio encontram-se na
proximidade da respetiva fonte?

F) Riscos de Contacto Mecanico

SIM

NAO

NA

Os elementos moéveis apresentam risco de contacto
mecanico?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Os elementos dispéem de dispositivos de protecao que
impegam o0 acesso as zonas perigosas?

1.2

Dispoem de dispositivos de paragem das partes moveis
antes do acesso a essas zonas?

Existem protetores e dispositivos de protecao?

Se sim, responda as questdes seguintes

2.1

Sao de construc¢ao robusta?

2.2

Podem ocasionar riscos suplementares?

2.3

Podem ser facilmente neutralizados ou tornados
inoperantes?

2.4

Estdo situados a uma distancia suficientemente segura da
zona perigosa?

2.5

Limitam a observacao do ciclo de trabalho mais do que
necessério?

2.6

Permitem as intervenc¢des e manutencao necessarias ao
equipamento sem a sua desmontagem?

G) Iluminacio e Temperatura

SIM

NAO

NA

As zonas e postos de trabalho ou manutencao de
equipamentos estdo convenientemente iluminadas?

Existem partes do equipamento que atinjam temperaturas
extremas?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

O equipamento dispoe de dispositivos de prote¢io contra o
risco de contacto ou de proximidade?

H) Dispositivos de Alerta

SIM

NAO

NA

Os equipamentos estio providos de dispositivos de alerta?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Sao facilmente audiveis e compreendidos?

I) Manutencio de Equipamentos

SIM

NAO

NA

As atividades de manutencao sdo efetuadas com o
equipamento parado?
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Se ndo, responda a questao 1.1

1.1

Essas operacdes sdo executadas fora das areas perigosas?

O equipamento de trabalho disp6e de livrete de
manutencio?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

E atualizado apés as operacdes de manutencio?

O acesso a todos os locais necessarios e permanéncia nos
mesmos, durante as operacoes de producio, regulacao e
manutencao é efetuado
com seguranca?

J) Riscos elétricos, Incéndio e Explosao

SIM

NAO

NA

Os equipamentos protegem os trabalhadores do contacto
direto com a eletricidade?

Os equipamentos protegem os trabalhadores contra o risco
de incéndio, sobreaquecimento, libertacao de gases,
poeiras, liquidos ou vapores, por eles produzidos ou

armazenados?

Previnem os riscos de explosao dos equipamentos ou de
substéncias por eles produzidos ou armazenados?

K) Fontes de Energia

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho dispoem de dispositivos
claramente
identificaveis?

Permitem isola-los de cada uma das suas fontes externas de
energia?

Em caso de reconexao, esta é realizada sem risco para o
trabalhador?

L) Sinalizacao de Seguranca

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo devidamente
sinalizados?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Com avisos?

1.2

Outra sinalizacdo indispenséavel?
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Anexo XIV: LV 13 - Gravacao a Laser

Tabela 91 — Tabela referente a LV 13.

LV 13 - Gravacao a Laser

A) Sistemas de Comando

SIM

NAO

NA

Observacoes

Os sistemas de comando estao claramente visiveis e
identificaveis?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Tém marcacao adequada?

Sem marcacgéo
em PT

Os sistemas de comando estao fora das zonas perigosas?

Se nao, responda a questao 2.1

2.1

O seu acionamento nao intencional podera originar riscos
suplementares para os trabalhadores?

Do posto de comando principal o operador consegue
certificar-se da auséncia de pessoas na zona perigosa?

Se 3 ndo, responda as questoes seguintes

3.1

O arranque € precedido por um sistema de aviso sonoro ou
visual?

Se 3 sim, responda a questao 3.2

Apos o sinal o trabalhador dispde de tempo suficiente para
abandonar o local?

B) Arranque do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntaria para serem postos em
funcionamento?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntéria para arrancarem ap6s uma
paragem, qualquer que seja a origem destas?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de agdo voluntaria para sofrerem modificagio
de velocidade ou pressao?

C) Paragem do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo providos de um sistema
de comando que permita a sua paragem geral em condi¢oes
de seguranca?

Os equipamentos de trabalho estao providos de
dispositivos de paragem de emergéncia?

Os postos de trabalho possuem sistemas de comando que
permitam parar em todo ou em parte o equipamento de
trabalho?

A alimentacao dos acionadores dos equipamentos pode ser
interrompida sempre que se verifique a paragem do mesmo
ou dos seus elementos perigosos?

D) Estabilidade e Rotura

SIM

NAO

NA
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Os equipamentos de trabalho e os respetivos elementos
estdo estabilizados por fixa¢do ou por outros meios?

Existe risco de estilhacamento ou de rotura de elementos
dos equipamentos?

Se sim, responda & questao 2.1

2.1

Existem medidas implementadas para salvaguardar a
seguranga e satude dos trabalhadores?

E) Riscos de Contacto Mecanico

SIM

NAO

NA

Os elementos méveis apresentam risco de contacto
mecanico?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Os elementos disp6em de dispositivos de protecio que
impecam o acesso 4s zonas perigosas?

1.2

Dispoem de dispositivos de paragem das partes moveis
antes do acesso a essas zonas?

Existem protetores e dispositivos de protecao?

Se sim, responda as questodes seguintes

2.1

Sao de construcgao robusta?

2.2

Podem ocasionar riscos suplementares?

2.3

Podem ser facilmente neutralizados ou tornados
inoperantes?

2.4

Estdo situados a uma distancia suficientemente segura da
zona perigosa?

2.5

Limitam a observacao do ciclo de trabalho mais do que
necessério?

2.6

Permitem as intervencoes e manutencao necessarias ao
equipamento sem a sua desmontagem?

F) Iluminacao e Temperatura

SIM

NAO

NA

As zonas e postos de trabalho ou manutencao de
equipamentos estdo convenientemente iluminadas?

Existem partes do equipamento que atinjam temperaturas
extremas?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

O equipamento dispoe de dispositivos de protecdo contra o
risco de contacto ou de proximidade?

G) Dispositivos de Alerta

SIM

NAO

NA

Os equipamentos estdo providos de dispositivos de alerta?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Sao facilmente audiveis e compreendidos?

H) Manutencio de Equipamentos

SIM

NAO

NA

As atividades de manutengéo sao efetuadas com o
equipamento parado?

Se ndo, responda a questao 1.1

1.1

Essas operacdes sdo executadas fora das 4reas perigosas?

O equipamento de trabalho dispoe de livrete de
manutencao?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

E atualizado apos as operacoes de manutencao?

O acesso a todos os locais necessarios e permanéncia nos
mesmos, durante as operacoes de producao, regulacdo e
manutencao é efetuado
com seguranca?

I) Riscos elétricos, Incéndio e Explosao

SIM

NAO

NA
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Os equipamentos protegem os trabalhadores do contacto
direto com a eletricidade?

Os equipamentos protegem os trabalhadores contra o risco
de incéndio, sobreaquecimento, libertacao de gases,
poeiras, liquidos ou vapores, por eles produzidos ou

armazenados?

Previnem os riscos de explosao dos equipamentos ou de
substéncias por eles produzidos ou armazenados?

J) Fontes de Energia

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho dispéem de dispositivos
claramente
identificaveis?

Permitem isola-los de cada uma das suas fontes externas de
energia?

Em caso de reconexao, esta € realizada sem risco para o
trabalhador?

K) Sinalizacao de Seguranca

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estao devidamente
sinalizados?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Com avisos?

1.2

Outra sinalizacdo indispenséavel?

271




272



Anexo XV: LV 14 — Lapideiras

Tabela 92 — Tabela referente a LV 14.

LV 14 - Lapideiras

A) Sistemas de Comando

SIM

NAO

NA

Observacoes

Os sistemas de comando estao claramente visiveis e
identificaveis?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Tém marcacgao adequada?

Os sistemas de comando estao fora das zonas perigosas?

Se ndo, responda a questao 2.1

2.1

O seu acionamento nao intencional podera originar riscos
suplementares para os trabalhadores?

Do posto de comando principal o operador consegue
certificar-se da auséncia de pessoas na zona perigosa?

Se 3 ndo, responda as questoes seguintes

3.1

O arranque € precedido por um sistema de aviso sonoro ou
visual?

Se 3 sim, responda a questao 3.2

3.2

Apos o sinal o trabalhador dispde de tempo suficiente para
abandonar o local?

B) Arranque do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de a¢do voluntaria para serem postos em
funcionamento?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntéria para arrancarem ap6s uma
paragem, qualquer que seja a origem destas?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntaria para sofrerem modificacao de
velocidade ou pressao?

C) Paragem do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo providos de um sistema de
comando que permita a sua paragem geral em condigoes de
seguranca?

Os equipamentos de trabalho estdo providos de dispositivos
de paragem de emergéncia?

Os postos de trabalho possuem sistemas de comando que
permitam parar em todo ou em parte o equipamento de
trabalho?

A alimentacdo dos acionadores dos equipamentos pode ser
interrompida sempre que se verifique a paragem do mesmo
ou dos seus elementos perigosos?

D) Estabilidade e Rotura

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho e os respetivos elementos estao
estabilizados por fixagdo ou por outros meios?
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Existe risco de estilhacamento ou de rotura de elementos dos
equipamentos?

Se sim, responda & questao 2.1

2.1

Existem medidas implementadas para salvaguardar a
seguranga e satude dos trabalhadores?

E) Projecoes e Emanacoes

SIM

NAO

NA

Existe risco de quedas ou projecdo de objetos?

Se sim, responda a questao seguinte

1.1

Existem dispositivos de protecao?

Devido a
existirem
diferentes
modelos de
equipamentos,
alguns
permitem
violar esta
protecao

Existe risco de emanacao de vapores, gases ou liquidos?

Se sim, responda & questio 2.1

2.1

Existem dispositivos de reten¢do adequados?

Existe risco de emissdo de poeiras?

Se 3 sim, responda a questao 3.1

3.1

Existem dispositivos de extracao adequados?

Extracao
insuficiente

Se 3.1 sim, responda a questao 3.2

3.2

Os dispositivos de retencdo ou extracio encontram-se na
proximidade da respetiva fonte?

F) Riscos de Contacto Mecanico

SIM

NAO

NA

Os elementos moveis apresentam risco de contacto mecanico?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Os elementos dispoem de dispositivos de protecao que
impegam o0 acesso as zonas perigosas?

Devido a
atividade
desempenhada

1.2

Dispoem de dispositivos de paragem das partes méveis antes
do acesso a essas zonas?

Existem protetores e dispositivos de protecao?

Se sim, responda as questdes seguintes

2.1

Sao de construc¢ao robusta?

2.2

Podem ocasionar riscos suplementares?

2.3

Podem ser facilmente neutralizados ou tornados inoperantes?

2.4

Estdo situados a uma distancia suficientemente segura da
zona perigosa?

2.5

Limitam a observacao do ciclo de trabalho mais do que
necessario?
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Permitem as intervencoes e manutengao necessarias ao
equipamento sem a sua desmontagem?

G) Iluminacio e Temperatura

SIM

NAO

NA

As zonas e postos de trabalho ou manutencao de
equipamentos estdo convenientemente iluminadas?

Existem partes do equipamento que atinjam temperaturas
extremas?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

O equipamento dispoe de dispositivos de prote¢io contra o
risco de contacto ou de proximidade?
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H) Dispositivos de Alerta

SIM

NAO

NA

Os equipamentos estao providos de dispositivos de alerta?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Sao facilmente audiveis e compreendidos?

I) Manutencao de Equipamentos

SIM

NAO

NA

As atividades de manutencao sao efetuadas com o
equipamento parado?

Se nao, responda a questdo 1.1

1.1

Essas operagoes sao executadas fora das areas perigosas?

O equipamento de trabalho dispoe de livrete de manutengao?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

E atualizado apés as operacdes de manutencio?

O acesso a todos os locais necessarios e permanéncia nos
mesmos, durante as operacoes de producao, regulacao e
manutencao é efetuado
com seguranca?

J) Riscos elétricos, Incéndio e Explosao

SIM

NAO

NA

Os equipamentos protegem os trabalhadores do contacto
direto com a eletricidade?

Cabos elétricos
expostos

Os equipamentos protegem os trabalhadores contra o risco de
incéndio, sobreaquecimento, libertagéo de gases, poeiras,
liquidos ou vapores, por eles produzidos ou armazenados?

Extracao
insuficiente

Previnem os riscos de explosao dos equipamentos ou de
substéncias por eles produzidos ou armazenados?

K) Fontes de Energia

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho dispoem de dispositivos
claramente
identificaveis?

Permitem isola-los de cada uma das suas fontes externas de
energia?

Em caso de reconexao, esta é realizada sem risco para o
trabalhador?

L) Sinalizacao de Seguranca

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo devidamente sinalizados?

De notar que
existe um
esquecimento
do significado
da sinalética
por parte de
alguns
operadores

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Com avisos?

1.2

Outra sinalizac@o indispenséavel?
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Anexo XVI: LV 15 — Bulas

Tabela 93 — Tabela referente a LV 15.

LV 15 - Bulas

A) Sistemas de Comando

SIM

NAO

NA

Observacoes

Os sistemas de comando estao claramente visiveis e
identificaveis?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Tém marcacdo adequada?

Os sistemas de comando estao fora das zonas perigosas?

Se nao, responda a questao 2.1

2.1

O seu acionamento nao intencional podera originar riscos
suplementares para os trabalhadores?

Do posto de comando principal o operador consegue
certificar-se da auséncia de pessoas na zona perigosa?

Se 3 nao, responda as questoes seguintes

3.1

O arranque € precedido por um sistema de aviso sonoro ou
visual?

Se 3 sim, responda a questdo 3.2

3.2

Apbs o sinal o trabalhador dispoe de tempo suficiente para
abandonar o local?

B) Arranque do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntaria para serem postos em
funcionamento?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de agdo voluntaria para arrancarem apos uma
paragem, qualquer que seja a origem destas?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de agdo voluntaria para sofrerem modificacido de
velocidade ou pressio?

C) Paragem do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo providos de um sistema de
comando que permita a sua paragem geral em condicGes de
seguranca?

Os equipamentos de trabalho estao providos de dispositivos de
paragem de emergéncia?

Os postos de trabalho possuem sistemas de comando que
permitam parar em todo ou em parte o equipamento de
trabalho?

A alimentacao dos acionadores dos equipamentos pode ser
interrompida sempre que se verifique a paragem do mesmo ou
dos seus elementos perigosos?

D) Estabilidade e Rotura

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho e os respetivos elementos estao
estabilizados por fixagdo ou por outros meios?
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Existe risco de estilhacamento ou de rotura de elementos dos
equipamentos?

Se sim, responda & questio 2.1

2.1

Existem medidas implementadas para salvaguardar a
seguranca e saude dos trabalhadores?

E) Projecoes e Emanacoes

SIM

NAO

NA

Existe risco de quedas ou projecao de objetos?

Se sim, responda a questao seguinte

1.1

Existem dispositivos de protecao?

Existe risco de emanacao de vapores, gases ou liquidos?

Se sim, responda & questo 2.1

2.1

Existem dispositivos de retencao adequados?

Existe risco de emissao de poeiras?

Se 3 sim, responda a questao 3.1

3.1

Existem dispositivos de extracao adequados?

Se 3.1 sim, responda a questao 3.2

3.2

Os dispositivos de retencdo ou extracio encontram-se na
proximidade da respetiva fonte?

F) Riscos de Contacto Mecanico

SIM

NAO

NA

Os elementos moveis apresentam risco de contacto mecanico?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Os elementos disp6em de dispositivos de protegao que
impegam o0 acesso as zonas perigosas?

1.2

Dispoem de dispositivos de paragem das partes méveis antes
do acesso a essas zonas?

Existem protetores e dispositivos de protegao?

Se sim, responda as questoes seguintes

2.1

Sao de construc¢ao robusta?

2.2

Podem ocasionar riscos suplementares?

2.3

Podem ser facilmente neutralizados ou tornados inoperantes?

2.4

Estdo situados a uma distancia suficientemente segura da
zona perigosa?

2.5

Limitam a observagéo do ciclo de trabalho mais do que
necessario?

2.6

Permitem as intervengdes e manutengao necessarias ao
equipamento sem a sua desmontagem?

G) Nluminacao e Temperatura

SIM

NAO

NA

As zonas e postos de trabalho ou manutencio de
equipamentos estdo convenientemente iluminadas?

Existem partes do equipamento que atinjam temperaturas
extremas?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

O equipamento dispoe de dispositivos de prote¢ao contra o
risco de contacto ou de proximidade?

H) Dispositivos de Alerta

SIM

NAO

NA

Os equipamentos estdo providos de dispositivos de alerta?

Se sim, responda a questio 1.1

1.1

Sao facilmente audiveis e compreendidos?

I) Manutenciao de Equipamentos

SIM

NAO

NA

As atividades de manutencgio sao efetuadas com o
equipamento parado?
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Se nio, responda a questao 1.1

1.1

Essas operacdes sdo executadas fora das areas perigosas?

O equipamento de trabalho dispoe de livrete de manuten¢ao?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

E atualizado ap6s as operaces de manutencéo?

O acesso a todos os locais necessarios e permanéncia nos
mesmos, durante as operacoes de producio, regulacdo e
manutencio é efetuado
com seguranca?

J) Riscos elétricos, Incéndio e Explosiao

SIM

NAO

NA

Os equipamentos protegem os trabalhadores do contacto
direto com a eletricidade?

Fonte de
alimentacao
nao balizada e
de facil acesso
acidental

Os equipamentos protegem os trabalhadores contra o risco de
incéndio, sobreaquecimento, libertacao de gases, poeiras,
liquidos ou vapores, por eles produzidos ou armazenados?

Previnem os riscos de explosao dos equipamentos ou de
substancias por eles produzidos ou armazenados?

K) Fontes de Energia

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho dispoem de dispositivos
claramente
identificaveis?

Permitem isola-los de cada uma das suas fontes externas de
energia?

Em caso de reconexao, esta € realizada sem risco para o
trabalhador?

L) Sinalizacao de Seguranca

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo devidamente sinalizados?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Com avisos?

1.2

Outra sinalizacdo indispenséavel?
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Anexo XVII: LV 16 — Prensa

Tabela 94 — Tabela referente a LV 16.

LV16 - Prensa

A) Sistemas de Comando

SIM

NAO

NA

Observacoes

Os sistemas de comando estao claramente visiveis e
identificaveis?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Tém marcagao adequada?

Marcacao em
FR e ndo em PT

Os sistemas de comando estao fora das zonas perigosas?

Se nao, responda a questao 2.1

2.1

O seu acionamento nao intencional podera originar riscos
suplementares para os trabalhadores?

Do posto de comando principal o operador consegue
certificar-se da auséncia de pessoas na zona perigosa?

Se 3 nao, responda as questoes seguintes

3.1

O arranque é precedido por um sistema de aviso sonoro ou
visual?

Se 3 sim, responda & questao 3.2

Apbs o sinal o trabalhador dispde de tempo suficiente para
abandonar o local?

B) Arranque do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntaria para serem postos em
funcionamento?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de agdo voluntaria para arrancarem apos uma
paragem, qualquer que seja a origem destas?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de a¢ao voluntaria para sofrerem modificacdo
de velocidade ou pressio?

C) Paragem do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo providos de um
sistema de comando que permita a sua paragem geral em
condicoes de seguranca?

Os equipamentos de trabalho estao providos de
dispositivos de paragem de emergéncia?

Os postos de trabalho possuem sistemas de comando que
permitam parar em todo ou em parte o equipamento de
trabalho?

A alimentacao dos acionadores dos equipamentos pode ser
interrompida sempre que se verifique a paragem do
mesmo ou dos seus elementos perigosos?

D) Estabilidade e Rotura

SIM

NA

Os equipamentos de trabalho e os respetivos elementos
estdo estabilizados por fixacao ou por outros meios?
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Existe risco de estilhacamento ou de rotura de elementos
dos equipamentos?

Se sim, responda & questao 2.1

2.1

Existem medidas implementadas para salvaguardar a
seguranca e saude dos trabalhadores?

E) Projecoes e Emanacoes

SIM

NAO

NA

Existe risco de quedas ou projecao de objetos?

Se sim, responda a questao seguinte

1.1

Existem dispositivos de protecao?

Existe risco de emanacao de vapores, gases ou liquidos?

Se sim, responda & questao 2.1

2.1

Existem dispositivos de retencao adequados?

Existe risco de emissao de poeiras?

Se 3 sim, responda a questao 3.1

3.1

Existem dispositivos de extracao adequados?

Se 3.1 sim, responda a questao 3.2

3.2

Os dispositivos de retencdo ou extracio encontram-se na
proximidade da respetiva fonte?

F) Riscos de Contacto Mecanico

SIM

NAO

NA

Os elementos moveis apresentam risco de contacto
mecanico?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Os elementos disp6em de dispositivos de protegao que
impegam o0 acesso as zonas perigosas?

1.2

Dispoem de dispositivos de paragem das partes moveis
antes do acesso a essas zonas?

Existem protetores e dispositivos de protecdo?

Se sim, responda as questdes seguintes

2.1

Sao de construc¢ao robusta?

2.2

Podem ocasionar riscos suplementares?

2.3

Podem ser facilmente neutralizados ou tornados
inoperantes?

2.4

Estdo situados a uma distancia suficientemente segura da
zona perigosa?

2.5

Limitam a observacao do ciclo de trabalho mais do que
necessério?

2.6

Permitem as intervengdes e manutengao necessarias ao
equipamento sem a sua desmontagem?

G) uminacio e Temperatura

SIM

NAO

NA

As zonas e postos de trabalho ou manutencao de
equipamentos estdo convenientemente iluminadas?

Existem partes do equipamento que atinjam temperaturas
extremas?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

O equipamento dispoe de dispositivos de protegio contra o
risco de contacto ou de proximidade?

H) Dispositivos de Alerta

SIM

NAO

NA

Os equipamentos estdo providos de dispositivos de alerta?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Sao facilmente audiveis e compreendidos?

Em FR

I) Manutenciao de Equipamentos

SIM

NAO

NA

As atividades de manutencdo sio efetuadas com o
equipamento parado?
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Se no, responda a questao 1.1

1.1

Essas operacdes sdo executadas fora das areas perigosas?

O equipamento de trabalho disp6e de livrete de
manutencio?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

E atualizado ap6és as operaces de manutencéo?

O acesso a todos os locais necessarios e permanéncia nos
mesmos, durante as operacoes de producao, regulacao e
manutencio é efetuado
com seguranca?

J) Riscos elétricos, Incéndio e Explosiao

SIM

NAO

NA

Os equipamentos protegem os trabalhadores do contacto
direto com a eletricidade?

Os equipamentos protegem os trabalhadores contra o risco
de incéndio, sobreaquecimento, libertacao de gases,
poeiras, liquidos ou vapores, por eles produzidos ou

armazenados?

Previnem os riscos de explosao dos equipamentos ou de
substancias por eles produzidos ou armazenados?

K) Fontes de Energia

SIM

NA

Os equipamentos de trabalho dispéem de dispositivos
claramente
identificaveis?

Permitem isola-los de cada uma das suas fontes externas
de energia?

Em caso de reconexao, esta € realizada sem risco para o
trabalhador?

L) Sinalizacio de Seguranca

SIM

NA

Os equipamentos de trabalho estao devidamente
sinalizados?

Em FR

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Com avisos?

1.2

Outra sinalizacdo indispenséavel?
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Anexo XVIII: LV 17 — Solda

Tabela 95 — Tabela referente a LV 17.

LV 17 - Solda

A) Sistemas de Comando

SIM

NAO

NA

Observacoes

Os sistemas de comando estao claramente visiveis e
identificaveis?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Tém marcacdo adequada?

Os sistemas de comando estao fora das zonas perigosas?

Se nao, responda a questao 2.1

2.1

O seu acionamento nao intencional podera originar riscos
suplementares para os trabalhadores?

Do posto de comando principal o operador consegue
certificar-se da auséncia de pessoas na zona perigosa?

Se 3 nao, responda as questoes seguintes

3.1

O arranque € precedido por um sistema de aviso sonoro ou
visual?

Se 3 sim, responda a questdo 3.2

3.2

Apbs o sinal o trabalhador dispoe de tempo suficiente para
abandonar o local?

B) Arranque do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de acdo voluntaria para serem postos em
funcionamento?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de agdo voluntaria para arrancarem apos uma
paragem, qualquer que seja a origem destas?

Os sistemas de comando dos equipamentos de trabalho
necessitam de agdo voluntaria para sofrerem modificacido de
velocidade ou pressio?

C) Paragem do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo providos de um sistema de
comando que permita a sua paragem geral em condicGes de
seguranca?

Os equipamentos de trabalho estao providos de dispositivos de
paragem de emergéncia?

Os postos de trabalho possuem sistemas de comando que
permitam parar em todo ou em parte o equipamento de
trabalho?

A alimentacao dos acionadores dos equipamentos pode ser
interrompida sempre que se verifique a paragem do mesmo ou
dos seus elementos perigosos?

D) Estabilidade e Rotura

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho e os respetivos elementos estao
estabilizados por fixagdo ou por outros meios?
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Existe risco de estilhacamento ou de rotura de elementos dos
equipamentos?

Se sim, responda & questio 2.1

2.1

Existem medidas implementadas para salvaguardar a
seguranca e saude dos trabalhadores?

E) Projecoes e Emanacoes

SIM

NAO

NA

Existe risco de quedas ou projecao de objetos?

Se sim, responda a questao seguinte

1.1

Existem dispositivos de protecao?

Existe risco de emanacao de vapores, gases ou liquidos?

Se sim, responda & questo 2.1

2.1

Existem dispositivos de retencao adequados?

Existe risco de emissao de poeiras?

Se 3 sim, responda a questao 3.1

3.1

Existem dispositivos de extracao adequados?

Se 3.1 sim, responda a questao 3.2

3.2

Os dispositivos de retencdo ou extracio encontram-se na
proximidade da respetiva fonte?

F) Riscos de Contacto Mecanico

SIM

NAO

NA

Os elementos moveis apresentam risco de contacto mecanico?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Os elementos disp6em de dispositivos de protegao que
impegam o0 acesso as zonas perigosas?

1.2

Dispoem de dispositivos de paragem das partes méveis antes
do acesso a essas zonas?

Existem protetores e dispositivos de protegao?

Se sim, responda as questoes seguintes

2.1

Sao de construc¢ao robusta?

2.2

Podem ocasionar riscos suplementares?

2.3

Podem ser facilmente neutralizados ou tornados inoperantes?

2.4

Estdo situados a uma distancia suficientemente segura da
zona perigosa?

2.5

Limitam a observagéo do ciclo de trabalho mais do que
necessario?

2.6

Permitem as intervengdes e manutengao necessarias ao
equipamento sem a sua desmontagem?

G) Nluminacao e Temperatura

SIM

NAO

NA

As zonas e postos de trabalho ou manutencio de
equipamentos estdo convenientemente iluminadas?

Existem partes do equipamento que atinjam temperaturas
extremas?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

O equipamento dispoe de dispositivos de prote¢ao contra o
risco de contacto ou de proximidade?

H) Dispositivos de Alerta

SIM

NAO

NA

Os equipamentos estdo providos de dispositivos de alerta?

Se sim, responda a questio 1.1

1.1

Sao facilmente audiveis e compreendidos?

I) Manutenciao de Equipamentos

SIM

NAO

NA

As atividades de manutencgio sao efetuadas com o
equipamento parado?
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Se nio, responda a questao 1.1

1.1

Essas operacdes sdo executadas fora das areas perigosas?

O equipamento de trabalho dispoe de livrete de manuten¢ao?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

E atualizado ap6s as operaces de manutencéo?

LI T R

O acesso a todos os locais necessarios e permanéncia nos
mesmos, durante as operacoes de producio, regulacdo e
manutencio é efetuado
com seguranca?

J) Riscos elétricos, Incéndio e Explosiao

SIM

NAO

NA

Os equipamentos protegem os trabalhadores do contacto
direto com a eletricidade?

Os equipamentos protegem os trabalhadores contra o risco de
incéndio, sobreaquecimento, libertacao de gases, poeiras,
liquidos ou vapores, por eles produzidos ou armazenados?

Previnem os riscos de explosao dos equipamentos ou de
substancias por eles produzidos ou armazenados?

K) Fontes de Energia

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho dispéem de dispositivos
claramente
identificaveis?

Permitem isola-los de cada uma das suas fontes externas de
energia?

Em caso de reconexao, esta € realizada sem risco para o
trabalhador?

L) Sinalizacio de Seguranca

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo devidamente sinalizados?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Com avisos?

1.2

Outra sinalizacdo indispenséavel?
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Anexo XIX: LV 18 — Ultrassons

Tabela 96 — Tabela referente a LV 18.

LV 18 - Ultrassons

A) Sistemas de Comando

SIM

NAO

NA

Observacoes

Os sistemas de comando estao claramente visiveis e
identificiveis?

Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Tém marcacao adequada?

Os sistemas de comando estao fora das zonas
perigosas?

Se nao, responda a questio 2.1

2.1

O seu acionamento nao intencional podera originar
riscos suplementares para os trabalhadores?

Do posto de comando principal o operador consegue
certificar-se da auséncia de pessoas na zona
perigosa?

Se 3 nao, responda as questoes seguintes

3.1

O arranque € precedido por um sistema de aviso
sonoro ou visual?

Se 3 sim, responda a questao 3.2

3.2

Apbs o sinal o trabalhador dispoe de tempo suficiente
para abandonar o local?

B) Arranque do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os sistemas de comando dos equipamentos de
trabalho necessitam de a¢do voluntaria para serem
postos em funcionamento?

Os sistemas de comando dos equipamentos de
trabalho necessitam de a¢do voluntaria para
arrancarem ap0s uma paragem, qualquer que seja a
origem destas?

Os sistemas de comando dos equipamentos de
trabalho necessitam de acdo voluntaria para
sofrerem modificacao de velocidade ou pressao?

C) Paragem do Equipamento

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo providos de um
sistema de comando que permita a sua paragem
geral em condicoes de seguranca?

Os equipamentos de trabalho estao providos de
dispositivos de paragem de emergéncia?

Os postos de trabalho possuem sistemas de comando
que permitam parar em todo ou em parte o
equipamento de trabalho?

A alimentacao dos acionadores dos equipamentos
pode ser interrompida sempre que se verifique a
paragem do mesmo ou dos seus elementos
perigosos?

D) Estabilidade e Rotura

SIM

NAO

NA
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Os equipamentos de trabalho e os respetivos
elementos estao estabilizados por fixacao ou por
outros meios?

Existe risco de estilhacamento ou de rotura de
elementos dos equipamentos?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

Existem medidas implementadas para salvaguardar a
seguranga e satude dos trabalhadores?

E) Projecoes e Emanacoes

SIM

NAO

NA

Existe risco de quedas ou projecdo de objetos?

Se sim, responda a questao seguinte

1.1

Existem dispositivos de protecao?

Existe risco de emanagao de vapores, gases ou
liquidos?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

Existem dispositivos de reten¢do adequados?

Existe risco de emissdo de poeiras?

Se 3 sim, responda a questdo 3.1

3.1

Existem dispositivos de extracao adequados?

Se 3.1 sim, responda a questao 3.2

3.2

Os dispositivos de retencido ou extragdo encontram-
se na proximidade da respetiva fonte?

F) Riscos de Contacto Mecanico

SIM

NAO

NA

Os elementos moveis apresentam risco de contacto
mecanico?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Os elementos dispoem de dispositivos de protecdo
que impecgam o0 acesso as zonas perigosas?

Devido a natureza do
trabalho a realizar no
equipamento

1.2

Dispoem de dispositivos de paragem das partes
moéveis antes do acesso a essas zonas?

Existem protetores e dispositivos de protegao?

Abertos por
conveniéncia dos
operadores

Se sim, responda as questoes seguintes

2.1

Sao de construcdo robusta?

2.2

Podem ocasionar riscos suplementares?

2.3

Podem ser facilmente neutralizados ou tornados
inoperantes?

Abertos pelo operador

2.4

Estao situados a uma distancia suficientemente
segura da zona perigosa?

2.5

Limitam a observagao do ciclo de trabalho mais do
que necessario?

2.6

Permitem as intervenc¢oes e manutenc¢ao necessarias
ao equipamento sem a sua desmontagem?

G) Iluminacao e Temperatura

SIM

NAO

NA

As zonas e postos de trabalho ou manutencao de
equipamentos estdo convenientemente iluminadas?

Existem partes do equipamento que atinjam
temperaturas extremas?

Cerca de 65°C na
lavagem a quente

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

O equipamento dispoe de dispositivos de prote¢ao
contra o risco de contacto ou de proximidade?

Abertos pelo operador

H) Dispositivos de Alerta

SIM

NAO

NA

Os equipamentos estio providos de dispositivos de
alerta?

Alarme sonoro
inativado pelo operador
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Se sim, responda a questao 1.1

1.1

Sao facilmente audiveis e compreendidos?

I) Manutencio de Equipamentos

SIM

NAO

NA

As atividades de manutengéo sao efetuadas com o
equipamento parado?

Se nao, responda a questao 1.1

1.1

Essas operagoes sdo executadas fora das areas
perigosas?

O equipamento de trabalho dispoe de livrete de
manutencio?

Se sim, responda a questao 2.1

2.1

E atualizado apés as operacdes de manutencio?

O acesso a todos os locais necessérios e permanéncia
nos mesmos, durante as operagoes de producio,
regulacdo e manutencao é efetuado
com seguranca?

J) Riscos elétricos, Incéndio e Explosao

SIM

NAO

NA

Os equipamentos protegem os trabalhadores do
contacto direto com a eletricidade?

Os equipamentos protegem os trabalhadores contra o
risco de incéndio, sobreaquecimento, libertacao de
gases, poeiras, liquidos ou vapores, por eles
produzidos ou armazenados?

Previnem os riscos de explosao dos equipamentos ou
de substéncias por eles produzidos ou armazenados?

K) Fontes de Energia

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho dispoem de
dispositivos claramente
identificaveis?

Permitem isola-los de cada uma das suas fontes
externas de energia?

Em caso de reconexio, esta é realizada sem risco
para o trabalhador?

L) Sinalizacido de Seguranca

SIM

NAO

NA

Os equipamentos de trabalho estdo devidamente
sinalizados?

Se sim, responda as questoes seguintes

1.1

Com avisos?

1.2

Outra sinalizacao indispensavel?

Aviso sonoro e visual,
com o sonoro inativado
pelo operador
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Anexo XX: Tabela Resumo das Condicoes de

Térmicas, Ruido e Iluminancia

Tabela 97 — Tabela referente as condic6es Térmicas, Ruido e Iluminancia.

Tempfratura Humlda(})e Relativa dB(A) | Luminancia (lux)
C (%)
71 1900
70 900
PT1e9| Montagem e Solda (U2)
23,9 41 85 1900
83 800
78 1900
Média 77,4 1480
Tempoeratura Humlda(le Relativa dB(A) | Tuminaneia (lux)
C (%)
86 1825
83 1240
PT2 Preparacao
25,6 38 90 1400
85 1350
87 1500
Média 86,2 1463
Tempoeratura Humlda(le Relativa dB(A) | ITuminancia (lux)
C (%)
82,5 1800
83 1900
PT 3 Polimento Manual
26 39 81 1940
81 1850
80,2 1960
Média 81,5 1890
Ternpoeratura Humlda(})e Relativa dB(A) | Tuminncia (lux)
C (%)
85 1000
PT Polimento 84,5 950
4 Semiautomatico 26 39 85 950
84 1000
85 1000
Média 84,7 980
Tempoeratura Humlda(ie Relativa dB(A) | ITuminancia (lux)
C (%)
78,2 1900
PT5 Avivagem 81,3 1850
27,3 41 80 1950
80,5 1900
82 1900
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Média 80,4 1900
Tempoeratura Humlda(}’e Relativa dB(A) | Tluminancia (lux)
C (%)
81 320
85 360
PT6 Lavagem
27,7 39 75 316
73 460
75 360
Média 77,8 363,2
Tempoeratura Humldac})e Relativa dB(A) | Luminncia (lux)
C (%)
65 1910
67 1930
PT7 Controlo Qualidade
27,8 38 65 1920
66 1910
66 1960
Média 65,8 1926
Tempoeratura Humlda(i})e Relativa dB(A) | uminancia (lux)
C (%)
55 400
. 56 430
PT8 Expedicao (U2)
25,5 39 70 400
71 400
72 410
Média 64,8 408
Tempoeratura Humlda%e Relativa dB(A) | Tluminancia (lux)
C (%)
79,9 1900
81 1800
PT 3 Polimento (U2)
24 40 83 1600
85 1900
78 1900
Média 81,4 1820
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Anexo XXI: Equacao do NIOSH

Apresenta-se a respetiva formula de calculo da equagdo do NIOSH a qual o programa
segue na sua formula de calculo do RWL:
RWL [Kg] = LCx HM x VM x DM x AM x FM x CM

Apresenta-se também formula para o calculo de cada multiplicador no sistema métrico:
LC: peso (Kg)

HM: (25/H)

VM: 1-(0,003 *|V-75])

DM: 0,82 + (4,5/D)

AM: 1 - (0,0032A)

FM: Valor da tabela do fator de Frequéncia

CM: Valor da tabela do fator de Acoplamento

Com a legenda dos respetivos fatores multiplicadores:
LC: Fator de carga constante;

HM: Fator multiplicador horizontal;

VM: Fator multiplicador vertical;

DM: Fator multiplicador de distancia;

AM: Fator multiplicador de angulo de assimetria;

FM: Fator multiplicador de frequéncia;

CM: Fator multiplicador de acoplamento.

Apresenta-se a respetiva formula de célculo do LI:
LI= L/RWL

Com a legenda dos respetivos fatores multiplicadores:

L: Fator de carga;

RWL: Peso maximo Recomendado.
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Anexo XXII: Tabela completa do NIOSH

Como indicado anteriormente, apresenta-se aqui a tabela completa da analise pela

equacao do NIOSH com os valores para cada multiplicador. Por uma questdo de

simplificacdo, apresenta-se na mesma tabela a analise para o setor da expedicao e da

lavagem.

Tabela 98 — Tabela referente aos resultados da equacao do NIOSH.

—
£ | Localizacfio | Trabalhador Tarefa C&fgg)a LC|HM | VM | DM | AM | FM | CM | RWL| LI
v
Origem 7,35 | 23| 0,5 | 0,8 | 0,88 0,71|0,85|0,95| 4,63 | 1,59
1A Preparacéo de
Destino expedico 7:35 | 23| 0,5 | 0,99 | 0,88 0,71 |0,85|0,95| 571 | 1,29
Origem N Rececio de 54 |23/042|085|0,89|0570,94(0095| 3,7 | 1,46
Destino material 54 |23]|042]|0,96|0,89|0,57|094|0,95| 4,17 | 1,3
Origem . Rececio de 2,6 | 23| 04 |0,82]0,86|0,57|0,97|0,95]| 3,38 | 0,77
Destino material 26 |[23| 04 | 0,9 |0,86]|0,57|0,97|0,95]| 3,68 | 0,71
Origem Armazenagemde | 555 | 23 | 0,45 | 0,06 | 0,88 | 0,71 0,75 | 1 | 4,67 | 1,19
B mater1§11~de
Destino expedicio 555 | 23|045|0,99|088|0,71|0,75| 1 |4,82] 1,15
preparado
Origem Pesagem das | 75 | 23045 0,96 | 0881 071|075 | 1 | 467 | 1,02
1C caixas de
. dica
Destino expedicao 4,75 |23 ]0,45|0,99 | 0,88 | 0,71 | 0,75 1 4,82 | 0,99
g | Origem 11,55 | 23 | 0,83 | 0,96 | 0,88 | 0,71 | 0,65 | 0,95 | 7,05 | 1,64
& Entrega de pecas
Fé 3 intraempresa
Z&'| Destino 11,55 | 23 [ 0,83 | 0,99 | 0,88 | 0,71 | 0,65 | 0,95 | 7,27 | 1,59
Origem oC Preparaciode | 108 [23| 05 | 093|087 0,71]0,94|0,95| 587 | 1,84
Destino expedicao 10,8 | 23| 0,5 | 0,94 | 0,87 | 0,71 | 0,94 | 0,95 | 5,98 | 1,81
Origem Preparacdo de 10,6 |23 |0,63]|0,97|0,85[0,71| 1 |0,95| 8,06 | 1,32
2D material para
Destino produ(;ﬁo 1076 23 0563 0584 0;85 0,71 1 0,95 6594 1,53
Origem Preparaciode | 935 | 23| 063|099 087 0711 085|005 | 71 | 1,32
1D material para
Destino produgdo 9,35 |23 0,63]|0,97 | 0,87 | 0,71 | 0,85 | 0,95 7 1,34
Origem Armazenamento | 455 | 23| 04 | 075 | 0,880,711 0,85 0,95 | 3,43 | 1,42
1E de material em
. telei
Destino prateletra 4,85 | 23| 0,4 [ 0,99 |0,88|0,71|0,85|0,95| 4,53 | 1,07
Armazenamento
Origem 2E de material em 13,95 | 23 | 0,63 | 0,99 | 0,85 | 0,71 | 0,85 | 0,95 | 6,9 | 2,02
prateleira
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Destino 13,95 | 23 | 0,63 | 0,75 | 0,85 | 0,71 | 0,85 | 0,95 | 5,11 | 2,67
Origem Colocacdo do 59 |23|0,63|081]|085|0,71]|0,85| 1 5,97 | 0,99
4A shuttle de
Destino lavagem 59 |23]0,63|0,81({0,85|0,71|0,85| 1 5,97 | 0,99
Origem Colocacio do 59 |23|0,42|0,81]|0,85|0,71]/0,85| 1 |3,98]1,48
5A shuttle de
ga_)n Destino lavagem 59 |23]|0,42|0,82(0,85|0,71|0,85| 1 4,06 | 1,45
]
>
= | Origem Colocacio do 10 |23] 0,5 |0,81]|0,85|0,71]|0,85|0,95| 4,54 | 2,2
5B shuttle de
Destino lavagem 10 23| 0,5 | 0,81 (0,85 | 0,71 | 0,85 | 0,95 | 4,54 | 2,2
Origem Colocacio do 10 |23|053|087|0,85|0,71|085| 0,9 | 4,92 | 2,03
4B shuttle de
Destino lavagem 10 230,53 |0,82(0,85|0,71|0,85| 0,9 | 566 | 2,14

Legenda: HM: multiplicador horizontal; VM: multiplicador vertical; DM: multiplicador da distancia; AM:

multiplicador da assimetria; FM: multiplicador da frequéncia; CM: multiplicador do acoplamento; LC: constante de

carga; RWL: Peso méaximo recomendado e LI: Indice de Levantamento.
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Anexo XXIII: Tabela de Resultados do RULA

Tabela 99 — Tabela referente aos resultados do RULA.

Grupo
A B A

i
S
S ° S 2
g= 2 o ° = = ol o
E 5 | 2 3 3 3 v 2 2 S S
— g g Q E i s g E g 2| =
i [} =4 =] Q )
8 v & Sl ol &9 = >| 2|88 © = ) = g 2l
s g 5] =l s | B2 3 s |1 AalglA » 3 & S 2 g |2
g S =) 2 ol = | F S 2 o8] 3 e P 3 P E M|z
= Z = S s, = A~ =1 d'j | = 3] g 1 o 1 O
= & & < e S = o 4 g
o & > 5 & = A~ N N

2] Q ) = ] o~
@ = &= ~ & 5 =
o [£a} = =
o ) )
R=)
H

Postura
o] Bem Postura estatica e
i p =~ | 20 oa | > | Foradaposicdiode |10a | . a estatica e Sem ~ Sem
ipo 1 1 | Preparacio - de i Sim| a | - suportados e < Con >4 acgoes oA 142
a20 60 | 15 aperto de mao 20 s >4 acoes | resistencia resisténcia
20 equilibrados : por
por minuto .
minuto
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-20 oa| > 10a 0 Bem
Tipo2 | 2 220 60 | 1 20 Sim | a suportados e
5 20 equilibrados
' 20 oa | > wal.. |© Mal suportados
Tipo 1 3 220 60 | 15 20 Sim | a e/ou
20 desequilibrados
60 |-15| Maioritariamente 0 Mal suportados
. -20 L . .
Tipo2 | 4 220 a | a |naposicaodeaperto|>20|Sim| a |Sim e/ou
100 | 15 de mao 20 desequilibrados
. 20 oa | > 10a 0 Mal suportados
Tipot | 5 a20 60 | 15 20| |2 e/ou
Fora da posicdo de 20 desequilibrados
' 502 oa |15 aperto de mao oal . 0 Mal suportados
Tipo2 | 6 60 | 2 1o |Sim | a e/ou
45 15 20 desequilibrados
-15 0 Bem
Tipo 1 7 ~20 oa N 0a1gim| a suportados e
a20 60 Maioritariamente 20 o
15 L 20 equilibrados
~15 | M posicdo (le aperto Bem
Tipo2 | 8 20a 23 a de méo 1;)021 Sim| o suportados e
45 15 equilibrados
-15 0] Mal suportados
. -20 oa
Tipo 1 9 220 60 | & >20 | - a e/ou
15 20| _|desequilibrados
-15 0] Mal suportados
. -20 oa 0oa |q
Tipo2 |10 420 60 | & 10 Sim | a e/ou
15 20 desequilibrados
-20 oa|d 10a 0 Bem
Tipo1 | 11 a Sim | a suportados e
a20 60 o 20 o
. 15 | Fora da posicdo de 20 equilibrados
Polimento x
60 |-15 aperto de mao 0 Bem
. -20 102 | o
Tipo2 |12 a | a Sim | a suportados e
a20 20 o
100 | 15 20 equilibrados
-15 0] Mal suportados
. -20 oa oa
Tipo1 |13 a - a e/ou
a20 60 10 i
15 20 desequilibrados
-15 0 Mal suportados
. -20 oa 102 | o
Tipo2 |14 a Sim| a e/ou
a20 60 20 o
15 20 desequilibrados
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. -20 oa | oa | g Bem
Tipo1 |15 220 60 | 2 10 Sim | o supgr'tados e
15 equilibrados
-20 oa | 0a | |° Bem
Tipo2 |16 420 60 | 2 10 Sim| a suportados e
15 20 equilibrados
. -20 oa | ™ oa 0 Bem
Tipo1 |17 220 60 | 2 o | - |2 supgr.tados e
15 20 equilibrados
90 oa |15 wal .. 0 Mal suportados
Tipo2 |18 220 60 | 2 20 Sim | a e/'qu
15 20 desequilibrados
. -20 oa | ™ 10a 0 Bem
Tipo1 |19 220 60 | 2 oo | T | 2 supc.)r.tados e
15 20 equilibrados
0 Bem
Tipo2 |20 ~20 oaj > 0a1gim| a suportados e
az20 60 | 15 20 oyt
. 20 equilibrados
Avivagem -15 L 0] Mal suportados
Tipo1 | 21 ;22% 23 a goa Sim | a e/ou
15 20 desequilibrados
90 oa |15 0] Mal suportados
Tipo2 |22 220 60 | & >20| - | a e/ou
15 20 desequilibrados
-15 0o Bem
. -20 oa 10a | o
Tipo1 |23 420 60 | & 20 Sim | a supgljtados e
15 20 equilibrados
-15 0o Bem
. -20 oa 10a | o
Tipo2 |24 220 60 | & 20 Sim | a supgljtados e
15 20 equilibrados
20 60 |-15 |20 Mal suportados
25 220 a a >20 [Sim | a e/ou
100 | 15 60 desequilibrados
Nao || “® | 20| | oa | sao|sim| o | | e
Aplicavel Qualidade az20 60 15 20 desequilibrados
20 0a -15 | Maioritariamente ) 0 Bem
27 a |naposi¢do de aperto | >20 | Sim | a suportados e
azo0 6o 15 de méao 20 equilibrados
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0 Mal suportados
28 2;22% 23 0 >20 |Sim | a e/ou
20 desequilibrados
-20 oa | 5| Foradaposiciode |10a | Mal suportados
29 a20 60 | 2 aperto de mao 20 Sim | o e/ou
15 desequilibrados
20 60 |-15 o Mal suportados
30 220 a a >20 | - a e/ou
100 | 15 20 desequilibrados
20 oa |15 Maioritariamente 0 Mal suportados
31 Solda 220 60 | @ | M2 posicdo de aperto | >20 | - | a e/ou
15 de mao 20 desequilibrados
90 oa |15 wal .. 0 Mal suportados
32 a Sim | a e/ou
a20 60 20 i
15 20 desequilibrados
a oa -15 0a o Bem
33 453 | gim a - | a suportados e
90 60 - 10 oyt
15 | Fora da posi¢do de 20 equilibrados
Montagem ~
90 60 |-15 aperto de mao 102 0] Mal suportados
34 - a | a Sim | a e/ou
a20 20 it
100 | 15 20 desequilibrados
-15 0] Mal suportados
40a | o oa 10 a
35 o Sim 60 | & oo | T | 2 e/ou
9 15 20 desequilibrados
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Anexo XXIV: Tabela de Resultados do REBA

Tabela 100 — Tabela referente aos resultados do REBA.

[} I
[ =] 12} o 1) o
S o o 3 = = 1.9 9 = o
= s g 1288l g|=¢ 0 S| o =Y S |° g 24 g < <
5 g3 2|8 s o S| & 2 o |98 s = & S
£ 5 2| f¢| E|e8 E |SE|: 2 S |52 § | 2 = =
ot () 2 < =
S & S EL| & |58 A z Ao A~ 8 o |SE| £ z H 2
‘Q ‘é = Q? o s é') é Q < o~
Apoiada Entre 15 Fora da 50 Postura estatica e acoes
oa . oa P graus acima e | posicao de . 60 a repetidas > 4x por minuto /
Sim nas duas <5 a | Sim Justo = S - 6
20 20 15 graus aperto de 100 Acao causa rapida alteragio na
pernas . ~ 20 LS
abaixo mao postura ou base instavel
Apoiado Entre 15 Fora da Postura estatica e acoes
5 Polimento oa | o | 0a ne?s duas <5 graus acima e | posiciode | 20 Sim 60 a Justo repetidas > 4x por minuto / 4
Semiautomatico | 20 20 ornas 15 graus apertode |a45 100 Acdo causa rapida alteragdo na
P abaixo mao postura ou base instavel
. Entre 1
Apoiado 15 -20
oa graus acima e 60 a - . .
3 >20 - - nas duas <5 a Justo | ac¢Oes repetidas > 4x por minuto | 4
20 15 graus 100
pernas . 20
abaixo )
Apoiada Entre 15
4 oa _ oa apenas - < | graus acima e _ 20 60 A Justo Postura Estatica durante mais 4
20 20 numa 5 15 graus a45 100 de 1 minuto
- erna abaixo
Expedicao pet
pedic Apoiado Entre 15
oa oa apenas graus acima e 20 . 60 a - . .
5 - <5 Sim Mau | agOes repetidas > 4x por minuto | 5
20 20 numa 15 graus a45 100
perna abaixo
Apoiada Entre 15 Fora da
oa . oa . apenas raus acima e osicdode |25a| 4. Acao causa rapida alteracdo na
6 Sim Sim P <5 & posi¢ 5 Sim | oa60 |Justo ¢ P (erag 8
20 20 numa 15 graus aperto de 45 postura ou base instavel
Lavagem perna abaixo mao
Apoiada -2 - -
. P 5a Entre 15 Fora da 0 Postura estatica e acoes
7 >20 - >60 | Sim | nas duas . .~ a - 0a60 |Justo . . 11
pernas 10 | grausacimae | posicdo de 20 repetidas > 4x por minuto /
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15 graus aperto de Acao causa rapida alteracdo na
abaixo mao postura ou base instavel
Apoiada Entre.15
oa - oa nas duas <5 graus acima e - 20 | Sim 60a Bom | aces repetidas > 4x por minuto
20 20 15 graus a45 100 ¢ P p
pernas .
abaixo
Apoiado Entre 15 Fora da 0a60 - ~
Oa . Ooa graus acima e | posicdode |45a . Postura estatica e acoes
Montagem Sim nasduas | >60 | <5 - | oumais | Justo . :
20 20 15 graus aperto de 90 repetidas > 4x por minuto
pernas . ~ de 100
abaixo mao
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