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Resumo

Para a conclusdo do curso de Mestrado em Gestéo da Seguranca e Salde do Trabalho sera
desenvolvido um projeto aplicado numa empresa de metalomecanica, com intuito de realizar uma
avaliacdo de riscos fisicos e mecanicos em trés setores tido como mais problematicos em termos
seguranca e salde no trabalho (SST). Neste projeto sera dada resposta as seguintes perguntas de
partida: Qual a incidéncia de riscos fisicos e mecanicos nos trés setores da empresa de
metalomecénica em estudo? Qual o impacte da participacdo dos trabalhadores nos resultados da
avaliagdo de riscos fisicos e mecénicos e no plano de intervengdes a desenvolver para os trés

setores da empresa?

Por questdes de confidencialidade serdo utilizadas poucas fotografias da empresa e nem
sera divulgado o nome da mesma, de qualquer maneira, isso ndo invalida que se procure, sempre
que justificar, ilustrar as situacbes com fotos de equipamentos similares. O presente relatorio ira
centrar-se em 3 setores produtivos da empresa, organizados em fungdo da maquinaria usada:
fresadoras, retificadoras e tornos. Para a execucdo deste trabalho contou-se com a participacéo de
dos colaboradores da empresa. Em termos metodoldgicos, ira ser realizado um estudo de caso
com recurso a metodologia semi-quantitativa, que engloba pesquisa etnografica, documental e
por inquérito. Em termos de principais procedimentos metodoldgicos, serd efetuada: a
caracterizacdo detalhada da empresa escolhida, abrangendo os setores mencionados; a consulta
aos trabalhadores sobre a tematica de SST, com principal enfoque na perspetiva dos trabalhadores
essas condigdes; a verificacdo e anélise dos equipamentos de trabalho nos setores mencionados;

e a avaliacdo dos riscos fisicos e mecanicos dessas areas.

Este envolvimento dos trabalhadores sera relevante para compreender efetivamente as
opinides dos trabalhadores sobre as suas condi¢des de trabalho. Observa-se que a comunicagdo
entre a empresa e 0s seus trabalhadores deveria ser melhorada, para ser mais eficaz e fluida. A
avaliacdo dos riscos inerentes a utilizacdo e bom funcionamento das maquinas foi muito benéfica,
ja que nem todas as maquinas se encontravam conforme, até porque ainda existem muitos
equipamentos antigos. Serao realizadas avaliacOes relativas a fatores de risco fisico, em termos
de ruido ocupacional, ambiente térmico e iluminancia, tendo-se verificado que na empresa ndo
sdo ultrapassados os valores de referéncia para a exposicdo dos trabalhadores nessas

componentes.

A avaliacdo de riscos seré efetuada com base no Método SSARA - Sistema Simplificado
de Avaliacdo de Riscos de Acidente, com o intuito de elaborar um mapa de risco para cada sector.
Com os resultados obtidos na matriz de risco, ird ser concluido que existem varios perigos e riscos

nos setores de atividade estudados em que é necessario reforcar e implementar medidas



preventivas ou corretivas para que os trabalhadores ndo estejam expostos aos riscos inerentes das
suas atividades diarias. Posto isto, é de realcar que a situacdo que mais carece de uma intervencao
urgente é na remoc¢do das protecdes das maquinas e no trabalho com as portas das maguinas
abertas. Os trabalhadores alegam que as prote¢fes impossibilitam o seu trabalho diario e, por isso,
manuseiam as pecas com as mesmas levantadas ou abertas, o que € um fator prejudicial para a
SST.

Apbs a apresentagdo de todos os resultados, serd4 desenvolvido uma discussdo de
resultados que ird incluir varias medidas preventivas e corretivas relativas aos riscos encontrados
nos postos de trabalho estudados. Nesse ambito da intervencdo, sera possivel ainda implementar
acOes de sensibilizacdo durante a vigéncia do projeto, uma sobre segurangca em maquinas e outra

sobre as regras de boa utilizacdo do equipamento de ar comprimido.

Em suma, importa referir que os objetivos deste projeto foram concluidos com o maior
sucesso tanto para a empresa como para beneficio pessoal. Os dados obtidos permitiram dar
resposta as perguntas de partida. A incidéncia dos riscos fisicos e mecanicos numa empresa deste
calibre € muito maior do em que qualquer outro setor de atividade, e a matriz de risco elaborada
veio comprovar o mesmo. E de ressalvar que a empresa em estudo ja tem implementado muitas
das medidas que se enunciou na mesma, contudo, é necessario existir sempre um reforco. Quanto
a participacdo dos trabalhadores nesta avaliacéo de risco, foi muito relevante, na medida em os
mesmos ficaram satisfeitos com a possibilidade de darem sugestdes de melhoria, as quais foram
Uteis para a empresa. Todos os trabalhadores deverdo estar consciencializados dos riscos do seu
local de trabalho e participar na avaliagdo de riscos é sem ddvida uma mais valia no ato de

implementac&o e adapetacdo de medidas preventivas ou refor¢o das mesmas.

Palavras-chave: Avaliacdo de riscos; Metalomecénica; Consulta aos trabalhadores; Risco fisico;

Risco mecanico.



Abstract

To complete the Master's degree in Occupational Health and Safety Management, a
project was carried out in a metalworking company, with the aim of assessing physical and
mechanical risks in three sectors considered to be the most problematic in terms of occupational
health and safety (OHS). This project will answer the following basic questions: What is the
incidence of physical and mechanical risks in the three sectors of the metalworking company
under study? What is the impact of worker participation on the results of the physical and
mechanical risk assessment and on the intervention plan to be developed for the three sectors of
the company?

For reasons of confidentiality, few photographs of the company will be used, nor will its
name be disclosed. However, this does not mean that we will try to illustrate the situation with
photos of similar equipment whenever justified. This report focuses on three of the company's
production sectors, organized according to the machinery used: milling machines, grinding
machines and lathes. This work was carried out with the participation of the company's
employees. In methodological terms, a case study was carried out using semi-quantitative
methodology, which includes ethnographic, documentary and survey research. In terms of the
main methodological procedures, the following were carried out: a detailed characterization of
the chosen company, covering the sectors mentioned; consultation with the workers on the subject
of OSH, with the main focus on the workers' perspective of these conditions; verification and
analysis of the work equipment in the sectors mentioned; and assessment of the physical and

mechanical risks in these areas.

This involvement of the workers was important in order to effectively understand the
workers' opinions about their working conditions. Communication between the company and its
workers should be improved to make it more effective and fluid. The assessment of the risks
inherent in the use and proper functioning of the machines was very beneficial, since not all the
machines were in compliance, not least because there is still a lot of old equipment. Assessments
were made of physical risk factors, in terms of occupational noise, thermal environment and
illuminance, and it was found that the company does not exceed the reference values for worker

exposure to these components.

The risk assessment was carried out using the SSARA Method - Simplified System for
Accident Risk Assessment, with the aim of drawing up a risk map for each sector. From the results
obtained in the risk matrix, it can be concluded that there are various dangers and risks in the
sectors of activity studied in which it is necessary to reinforce and implement preventive or
corrective measures so that workers are not exposed to the risks inherent in their daily activities.

That said, it should be noted that the situation most in need of urgent intervention is the removal



of machine guards and working with open machine doors. The workers claim that the guards
make it impossible for them to work every day and so they handle the parts with them raised or

open, which is a detrimental factor for OSH.

Once all the results had been presented, a discussion of the results was held, which included
various preventive and corrective measures relating to the risks found in the workstations studied.
Within the scope of the intervention, it was also possible to implement awareness-raising actions
during the project, one on safety on machinery and the other on the rules of proper use of

compressed air equipment.

To sum up, it is important to note that the objectives of this project were completed with
the greatest success for both the company and my personal benefit. The data obtained made it
possible to answer the original questions. The incidence of physical and mechanical risks in a
company of this caliber is much higher than in any other sector of activity, and the risk matrix
drawn up has proven this. It should be noted that the company under study has already
implemented many of the measures listed in the matrix, but there is always a need for
reinforcement. The workers' participation in this risk assessment was very important, as they were
happy to make suggestions for improvement, which were useful to the company. All workers
should be aware of the risks in their workplace and participating in the risk assessment is
undoubtedly an asset when it comes to implementing and adapting preventive measures or

reinforcing them.

Keywords: Risk assessment; Metalworking; Consultation with workers; Physical risk;

Mechanical risk
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Lista de abreviaturas

AT- Acidente de trabalho.

CNC- Controlo numérico computorizado.

CIE- Comissdo internacional de iluminacao.

EPI’S- Equipamentos de protecdo individual.
F-Fresadoras convencionais.

IPXX -Indice de protecdo da luminaria.

IKxx -indice de protecdo contra impactos mecanicos.
indice PMV (Predicted Percentage of Dissatisfased) - voto médio de pessoas.
indice WBGT (wet bulb globe temperature).

IST- indice de stress térmico.

Laeqg, T- nivel sonoro continuo equivalente de um ruido num dado intervalo de tempo (T),
expresso em dB(A).

Lex,8h — Valor da exposicao diaria de um trabalhador ao ruido num dado intervalo de tempo (T),

expresso dB(A).

Lex,8h, Effect — Valor da exposi¢do diaria de cada trabalhador ao ruido tendo em conta a atenuagéo

proporcionada pelos protetores auditivos, expresso em dB(A).

PPD (Predicted Mean Vote) - Valor médio dos valores que sdo obtidos por um grupo de pessoas

guando.

R- Retificadoras.

SST- Seguranca e saude no trabalho.

SSARA- Sistema simplificado de avaliacdo de riscos de acidentes de trabalho.

T- Tornos mecanicos.






Avaliagdo de riscos com a participacdo dos trabalhadores numa empresa de
Metalomecanica.

1. Introducéo

O presente documento resultara do projeto aplicado desenvolvido para efeitos no ambito da
concluséo do 2°Ano da 5% Edi¢do do Curso de Mestrado em Gestdo de Seguranga e Saude do
Trabalho, cujo segundo ano decorreu no ano letivo 2023/2024 no Instituto Politécnico de Gestao
e Tecnologia (ISLA Gaia). Sera desenvolvido um projeto aplicado numa empresa de
metalomecanica do concelho de Gondomar, com intuito de realizar uma avaliacdo de riscos
fisicos e mecanicos em trés setores tido como os mais problematicos em termos seguranca e salde

no trabalho (SST) na empresa.

A empresa escolhida estudada é bastante grande, e desta maneira, serdo escolhido 0s postos
de trabalho mais conhecidos a nivel de maquinaria no setor de atividade da metalomecénica e, na
minha Gtica, sdo os setores de atividades com mais riscos a nivel da SST. Selecionou-se este tipo
de indlstria por ser uma atividade de alto risco e muito exigente do ponto de vista de SST. Este
projeto sera direcionado para 3 setores produtivos da empresa, organizados em funcdo da
maquinaria usada: fresadoras, retificadoras e tornos. A escolha destes foi pensada e refletida nos
riscos que cada trabalhador esta exposto ao executar as suas tarefas diarias. Por questfes de
confidencialidade ndo serdo utilizadas muitas fotografias da empresa nem sera divulgada o nome
da mesma, de qualquer maneira, isso ndo invalida que se procure, sempre justificar, ilustrar a

situacOes com fotos de equipamentos similares.

Escolheu-se a tematica por se considerar que podia ser uma experiéncia muito importante
para o percurso da estudante ndo sé académico, mas também a nivel profissional, pois permitira
aprofundar mais sobre os conhecimentos a nivel dos riscos existentes numa empresa de
metalomecanica. Embora existam mais riscos do que agueles que serdo inumerados no decorrer
deste trabalho, mas, como ja foi referido, a empresa é de grande extensdo e ndo seria possivel
aprofundar todo o tipo de riscos que estdo inerentes nesta industria. Além disso, iria permitir
desenvolver mais competéncias sobre as avaliaces de ruido, ilumin&ncia e ambiente térmico, e
a realizacédo da verificagdo de todas as maquinas dos setores de atividade abrangidos, bem como
implementacdo de uma agédo e sensibilizacéo e, por fim, a elaboracdo e analise da matriz de

identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos.
1.1. Enquadramento

A escolha deste projeto aplicado teve como objetivo principal, aprofundar todos os
conhecimentos sobre a tematica de avaliacdo de riscos, numa entidade com varios tipos de fatores

de riscos associados, mas acima de tudo, adquirir novos saberes relativos a dois tipos de riscos
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que sdo bastante relevantes na area da SST, os riscos fisicos e mecanicos. A empresa escolhida

trata-se de uma metalomecanica muito conceituada a nivel nacional.

O projeto desenvolvido € vantajoso para ambas as partes, pois permite a estudante
aprofundar conhecimentos e a empresa, apesar de a mesma ja realizar avaliacdo de riscos como
base de prevencdo de acidentes de trabalho, acaba por estar representada de uma forma mais
generalizada. Por isso, o facto de se conseguir investigar e analisar trés dos setores de atividade
de uma forma mais detalhada é importante, até porque, a nivel de perigosidade, sdo dos setores

mais problematicos da entidade. Estes postos de trabalho sdo as retificadoras, fresadoras e tornos.

Os riscos fisicos e mecanicos sdo dois dos mais relevantes para uma empresa deste tipo,
dai a pertinéncia do estudo realizado. Comecando-se pela realizagdo de uma avaliacao detalhada
de cada méquina, consulta aos trabalhadores e finalizando com as medi¢des de ruido ocupacional,

ambiente térmico e iluminancia, fica com um olhar integrado do contexto de trabalho.

Sera também importante ter a perce¢do dos trabalhadores da empresa quando se trata da
SST, para que seja possivel compreender os mesmos e como 0 objetivo primordial de os proteger
é atingido tendo em conta as suas opinides. O que € importante mais uma vez, pois 0s mesmos de

certa forma sentem-se uteis e entendidos.

Num ambiente fabril desta natureza, a estudante nunca tinha estado em contacto direto com
estas tarefas, por isso também a escolha da temética. Por isso, sem divida é uma mais-valia porque
permite conhecer melhor a realidade de empresas deste ramo, bem como entender todas as

melhorias que se faziam ao longo dos anos.

1.2. Obijetivos gerais e especificos do projeto aplicado

Os objetivos gerais do projeto aplicado a desenvolver incidem sobre uma situacao real, que
permitira 4 estudante usar as aprendizagens que foram adquiridas durante o curso de Mestrado
em Gestdo da Seguranca e Satde do Trabalho. De alguma forma, ajudara a obter uma opinido real
e positiva através de varios profissionais que trabalham com este tipo de temas e que irdo fazer
parte deste projeto, o que sera bastante benéfico para estudante e empresa. Outro aspeto relevante
para a construgdo do protejo integrado, seré referente a entidade em causa, j& que necessita deste

tipo de estudo e intervencéo.

Por isso, pretende-se descrever todos os passos referentes ao tema para que os objetivos

sejam concluidos com o maior sucesso, superando-se todos os desafios e expectativas previstas.
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O objetivo geral consiste na avaliagdo de riscos fisicos e mecanicos em trés setores de uma

empresa de metalomecénica, tendo como base a participacdo dos trabalhadores neste processo.
Os objetivos especificos deste projeto serdo:
o Realizacdo de uma analise das atividades de trés setores da empresa de metalomecéanica;

o Efetuar a dentificacdo de perigos e riscos nos setores em estudo, evidenciando os riscos

fisicos e mecénicos presentes na utilizacéo das retificadoras, fresadoras e tornos;

e Verificagdo de conformidade legal e anélise das maquinas dos trés setores de atividades

da empresa;

e Realizacdo de medigdes ao ruido ocupacional, iluminancia e ambiente térmico nesses

mesmos setores;

e Revisdo do procedimento de consulta aos trabalhadores da empresa e realizacdo de um
processo de consulta;

Elaboragdo de uma acéo de sensibilizacéo sobre o ar comprimido.

Com este projeto integrado, pretende-se dar respostas as questdes de partida que foram

aplicadas desde o inicio deste projeto, a saber:

- Qual a incidéncia de riscos fisicos e mecanicos nos trés setores da empresa de metalomecénica

em estudo?

- Qual a utilidade da participagéo dos trabalhadores no processo de avaliacdo de riscos e no plano

de intervengdes a desenvolver para os trés setores da empresa?

1.3. Organizagdo do documento

O presente documento sera composto por uma capa e pela sua subcapa, o respetivo resumo,
os agradecimentos, 0s respetivos indices. Depois segue-se (i) a introdugdo em que esta esta
composta por subpontos como o enquadramento, os objetivos do projeto e a organizacdo do
relatério, (ii) o enquadramento legal e normativo do projeto, em que é explorado o quadro tedrico
e legal sobre as tematicas em estudo e apela analise de dissertacdes de mestrado que foram tidas
como de referéncia para a tematica do projeto, (iii) a abordagem metodoldgica, onde se explica a
metodologia colocada em préatica, nomeadamente em termos de pesquisa bibliogréfica,

procedimentos especificos adotados, descri¢do de etapas do projeto aplicado, (iv) Caracterizagdo
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da entidade em estudo, com subpontos associados a caracteriza¢do da organizacéo, do processo
produtivo e das maquinas a analisar abrangidas: Tornos mecénicos, Fresadoras e Retificadoras e
do processo de maquinagéo, (V) a sistematizacdo de resultados obtidos, com subpontos dedicados
a consulta e participacdo dos trabalhadores da empresa, ao procedimento de identificacdo de
perigos e riscos associados aos setores de atividade, as verificagbes de seguranca em maquinas,
tendo por base o diagndstico de conformidade CE das maquinas e dos requisitos do Decreto-Lei
n°50/2005, de 25 de fevereiro, as analises e avaliacbes de risco mecénico nas areas em estudo, a
avaliacdo da incidéncia de fatores de risco fisico nas areas de operacao das fresadoras, tornos e
retificadoras, nomeadamente em termos de Ruido Ocupacional, lluminancia e ambiente térmico,
apresentacdo da matriz de risco e respetivas conclusdes, (vi) a discussdo de resultados, com a
sistematizacdo geral de resultados e seu enquadramento na literatura (vii) e, por fim, serd
apresentado a conclusdo, em que esta descrito o balango global deste periodo em que se esteve a
desenvolver o projeto aplicado. Para fechar o documento, também serdo organizadas a
bibliografia e os anexos.
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2. Revisao da literatura

2.1. Enquadramento Legal e Normativo do Projeto

A tematica da SST abrange variados diplomas legais que deverdo ser evidenciados, pois 0
seu cumprimento é bastante relevante. O Regime Juridico da promocao e prevencao da seguranca
e salde no trabalho aplicavel ao setor privado é regulamentado pela Lei n.° 102/2009, de 10 de
setembro, e subsequentes alteracdes. De acordo com esta lei, em conjugacdo com o previsto no
artigo 284° do Caodigo do trabalho (Lei n.° 7/2009 e subsequentes alteracdes), é referido no Artigo
5° da Seccdo Il, ponto 3, que a prevencao de riscos profissionais deve assentar numa correta e
permanente avaliagcdo de riscos a ser desenvolvida segundo principios, politicas, normas e
programas que visem, nomeadamente, a concecdo e a implementagdo da estratégia nacional para

a seguranga e saude no trabalho (Assembleia da Republica, 2009a, 2009b).

No capitulo 1l desse presente diploma legal, comprova as obrigagdes gerais dos
empregadores e dos trabalhadores. No artigo 15°, € referenciado as obrigacGes da entidade
patronal, devendo esta assegurar que o trabalhador detém condi¢des de SST em todos 0s aspetos
que estdo relacionados com as suas atividades diarias. A entidade patronal deve cuidar, de forma
permanente e continua, pela pratica das tarefas em condi¢Ges de seguranca e salde para que 0
trabalhador de certa forma se sinta protegido, tendo em conta os principios gerais de prevencao,

nomeadamente:
e Evitar os riscos inerentes as suas atividades laborais;

e Delinear a prevencdo como um sistema coeso que inclua a evolugdo técnica, a
organizagdo do trabalho, as condicGes de trabalho, as relagdes sociais e a influéncia

dos fatores ambientais;

e ldentificacdo dos riscos conjeturaveis em todas as atividades/tarefas realizadas na
empresa, estabelecimento ou servico, na concec¢do ou construgdo de instalagdes, de
locais e processos de trabalho, assim como na selegdo de equipamentos, substancias
e produtos, com o principal objetivo de eliminar os riscos, quando n&o forem possivel,

pelo menos reduzir os seus efeitos;

e Inclusdo da avaliacao dos riscos para a seguranca e a satde do trabalhador num todo
das atividades da empresa, devendo adquirir as medidas de protecdo e prevencao

adequadas;
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e Combater aos riscos na sua origem, com o principal objetivo de eliminar ou reduzir a

exposicdo dos trabalhadores e aumentar os niveis de protecdo/prevencao;

e  Certificar, nos locais de trabalho, que as exposicdes aos agentes quimicos, fisicos e
bioldgicos e aos fatores de risco psicossociais ndo compdem risco para a seguranga e
satde dos trabalhadores;

e Ajustar o trabalho ao homem, particularmente no que se menciona a concecdo dos
postos de trabalho, a escolha de equipamentos de trabalho e aos métodos de trabalho
e producdo, sobretudo, atenuar o trabalho monotono e repetitivo e minorar os riscos

psicossociais;
e Substituicido do que é perigoso pelo que é livre de perigo ou menos perigoso;

e Priorizacdo das medidas de protecdo coletiva em relacdo as medidas de protecdo

individual;

Preparacdo e divulgagdo de instrugdes atingiveis e adequadas a atividade / tarefa

desenvolvida pelos trabalhadores (Assembleia da Republica, 2009a).

A entidade patronal deve adotar medidas e fornecer instrucGes que autorizem aos
trabalhadores que, em caso de perigo grave e iminente que ndo possa ser de alguma forma evitado,
realizar a sua atividade ou afastar-se prontamente do local de trabalho, sem que possa retomar a
atividade enquanto perdurar esse perigo, salvo em casos excecionais e desde que certificada a
protecdo apropriada. Quando se trata de vigilancia e saude dos trabalhadores em fungéo dos riscos
aos quais 0s mesmos estiverem expostos, o empregador deve de assegurar estes servigos como

forma de prevencdo (Assembleia da Republica, 2009a).

A entidade patronal deve instituir em matéria de primeiros socorros, combate a incéndios
e de evacuagdo todas as medidas que sdo necessarias adotar e também identificar quais sdo os
trabalhadores responsaveis pela sua aplicacdo, bem como certificar que 0s contactos sdo
necessarios com as entidades externas aptas para concretizar as operagdes de emergéncia e as de

emergéncia medica (Assembleia da Republica, 2009a).

O empregador, deve assegurar todos 0s meios necessérios para a protecdo dos
trabalhadores aos riscos para o qual estdo expostos no seu local de trabalho, nomeadamente na
adequacdo e fornecimentos de equipamentos de trabalho seguros bem como equipamentos de

protecdo individual (EPI) e também na aplicagdo de técnicas de prevencdo como a formacao
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administrada, sendo esta interna ou externa, da informacédo sobre a tematica da seguranca e salde
no trabalho (Assembleia da Republica, 2009a).

No artigo 17° do mesmo diploma legal é referenciado as obrigac6es dos trabalhadores, em
que é referido que o mesmo tem de cumprir todas as indicagdes de seguranca e de saude no
trabalho que sdo estabelecidas pelo empregador e pelos documentos legais existentes e atuais
(Assembleia da Republica, 2009a).

Os trabalhadores deverdo zelar pela sua seguranca e pela sua salde, bem como pela
seguranca e pela salde das outras pessoas que estdo ao seu redor, que de alguma forma consigam
ser afetadas pelas suas a¢Oes/atitudes no trabalho, principalmente quando execute cargos de chefia
ou coordenacdo, em relagdo aos servigos sob o seu enquadramento hierarquico e técnico. Os
mesmos, devem ainda de utilizar de forma correta e assertiva e de acordo com todas as instru¢des
gue lhes sdo fornecidas pela entidade patronal as maquinas, aparelhos, instrumentos, substancias
perigosas e outros equipamentos e meios postos a sua disposi¢do, particularmente 0s
equipamentos de protecdo coletiva e individual, bem como cumprir com todos os procedimentos

de trabalho instituidos.

O trabalhador tem como obrigagdo colaborar de forma ativa com a empresa no
estabelecimento ou no servico para a melhoria do sistema de seguranca e de satde no trabalho,
tomando conhecimento da informacéo dispensada pelo empregador e apresentar-se as consultas e
aos exames que sao aclarados pelo médico do trabalho (Assembleia da Republica, 2009a). Em
caso de perigo grave e iminente, o trabalhador deve de adotar as medidas e instrucdes
antecipadamente instituidas para tal situacdo, sem prejuizo do dever de comunicar, logo que
possivel, com o superior hierarquico ou com os trabalhadores que desempenham funcGes
especificas nos dominios da seguranga e satde no local de trabalho (Assembleia da Republica,
2009a).

No artigo 18° do mesmo diploma, é descrito varios requisitos essenciais a ter em conta sobre
a tematica da consulta dos trabalhadores, sendo que a entidade patronal deve solicitar por escrito,
e pelo menos uma vez por ano, com o principal objetivo de obter um parecer, de forma antecipada,
dos trabalhadores ou dos seus representantes sobre a SST como forma de perceber como os
trabalhadores avaliam as condigdes de trabalho existentes. A consulta pode abranger diferentes

aspetos, nomeadamente:

e A avaliacdo dos riscos para a SST, que devera incluir os trabalhadores que estao sujeitos

a exposicao de fatores de risco especiais no local de trabalho;
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e As medidas a implementar sobre a SST, sendo que antes de serem colocadas em pratica
devem ser planeadas e ponderadas. Aquelas que, pelo seu impacto nas tecnologias e nas

funcBes, possuam ponderacdo sobre a SST;
e Programas de intervencgoes e de formacédo na tematica da SST;
e A denominacdo da modalidade de atividades de SST adotada;

e Aplicagdo de equipamentos de protecdo individual (EPI) obrigatérios, sendo
imprescindivel que a entidade patronal, indique e forneca qual sera o melhor necesséario a

ser utilizado nas tarefas diarias;

e Osriscos para a seguranca e saide, bem como as medidas de protecéo e de prevencgdo e a
forma como se aplicam, quer em relacdo a atividade desenvolvida quer em relagdo a

empresa, estabelecimento ou servigo;

e A lista anual e relatdrios dos acidentes de trabalho, especialmente dos mortais e dos que
oferecam incapacidade para o trabalho superior a trés dias Uteis (Assembleia da
Republica, 2009a).

Todos os colaboradores necessitam ter conhecimento dos riscos e dos perigos a que estao
diariamente expostos, com a finalidade de os mesmos agirem de forma segura e eficiente a todas
as situacOes de emergéncia e de perigo iminente. A entidade patronal tem, como principal dever
prover todos os seus colaboradores com a formacdo pertinente e adequada, para que estes
executem as suas atividades laborais de forma segura, bem como também deve fornecer os EPI
necessarios adequado e administrar formacao e informagao sobre a forma como os colaboradores
tem de os utilizar e de os manter bem cuidados, limpos e em boas condi¢Ges de uso para o dia a
dia.

Quando se trata da auséncia de informagéo no tema de seguranca e satde no trabalho, isto
podera influenciar com o bem-estar fisico e mental dos trabalhadores bem como na sua seguranca,

sendo um entrave e no final originar mesmo a ocorréncia de um acidente de trabalho.

Todos os trabalhadores devem ter informacdo atualizada sobre todos 0s riscos inerentes
as suas tarefas diarias, e também das medidas preventivas e como estas se aplicam, quer em relagdo
as tarefas que realizam, quer em relacio & empresa. E importante também assegurar que 0s
mesmos tenham conhecimentos sobre as instrugdes que lhes sdo dadas em caso de perigo grave e

iminente, bem como das medidas de primeiros socorros, combate a incéndios e evacuacao de todos
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os trabalhadores da empresa em situacdo de emergéncia assim como, os trabalhadores ou servicos
que estdo encarregues de colocar estas medidas em préaticas (Assembleia da Republica, 2009a).

E necessario também informar os trabalhadores sobre matéria de SST sempre que:
e Existe um trabalhador novo na empresa;
e Sempre gue existe uma mudanca de posto de trabalho ou de funcdes;

e Quando é preciso inserir novos equipamentos de trabalho e maquinas, ou quando

existe alteracdo dos que ja existem;
e Quando é necesséario adotar novas tecnhologias;

e Quando existem atividades que envolvam outros trabalhadores de outras

empresas (Assembleia da Republica, 2009a).

Como suporte a regulacdo das relagdes laborais entre os trabalhadores e a entidade
patronal em Portugal, aplica-se 0 documento juridico designado por Cédigo do Trabalho (Lei
7/2009 e suas atualizacdes). E de salientar que o mesmo define um conjunto de deveres e diretos
tanto dos trabalhadores como dos empregadores, em diversas areas. Por exemplo, estdo elucidadas
varias informages, como remuneragdes, horarios, subsidios, periodos de férias e ainda perguntas
gue estdo diretamente relacionadas com os contratos de trabalho e despedimento, entre outros.
Este documento é muito importante e benéfico, e é aplicado a todos os empregadores e
trabalhadores em Portugal, independentemente de os mesmos terem assinado um contrato de
trabalho por tempo indeterminado ou determinado, e de executarem as suas tarefas a tempo parcial

ou a tempo inteiro.

O Cédigo do Trabalho em vigor, particularizando o capitulo IV que refere vérios
requisitos relacionados com a prevencdo de acidentes de trabalho e de doengas profissionais
(Assembleia da Republica, 2009b). O artigo 281° deste diploma legal é referente aos principios
gerais de SST, sendo estes:

e O trabalhador tem direito a realizar todas as suas tarefas em condi¢cBes de seguranca e

saude.

e A entidade patronal deve certificar que os trabalhadores possuem condi¢des de SST em
tudo o que estd relacionado, de forma direta ou indireta, com o seu trabalho,

implementando medidas necessarias, com base nos principios gerais de prevencao.
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e Quando é aplicado as medidas de prevencao, a entidade patronal deve dispor de meios
essenciais para que os trabalhadores executem as suas tarefas em seguranca,
nomeadamente nos dominios da prevencdo préatica, formacéao e informacdo, consulta dos

trabalhadores e de servi¢cos adaptados, sejam eles internos ou externos a empresa.

e Os trabalhadores devem obedecer a todas as indicacdes de SST que estdo instituidas na
lei ou em ferramentas de regulamentacdo coletiva de trabalho, ou definidas pela entidade
patronal. (Assembleia da Republica, 2009b).

O artigo 283° do mesmo diploma é referente a todos os esclarecimentos que estdo de
alguma forma relacionados com os acidentes de trabalho e doencas profissionais, detalhadamente:

e O trabalhador e os seus familiares tém direito a corre¢éo de todos os danos que advém de

acidentes de trabalho ou doenca causada pelo trabalho.

e Todas as lesdes corporais, perturbagdes funcionais ou doencas sdo compensaveis, desde
que seja possivel testemunhar que as mesmas sd0 uma consequéncia da atividade

exercida.

e A garantia do pagamento das prestagdes que forem devidas por acidentes de trabalho que
ndo possam ser pagas pela entidade responsavel, sobretudo por motivo de incapacidade
econdémica, € assumida pelo Fundo de Acidentes de Trabalho, nos termos da lei
(Assembleia da Republica, 2009b).

Uma das condicOes fisicas existentes no local de trabalho que deve ser avaliada é a
iluminacédo do posto de trabalho. A inadequagéo da mesma reporta um risco de caracter fisico que
podera atingir o trabalhador. Quando 0 mesmo esta exposto a este risco por tempo prolongado, é
necessario avaliar e implementar medidas preventivas e corretivas com o objetivo de minorar a
exposicdo do trabalhador & iluminacdo inadequada. Atualmente, a iluminacdo artificial vence o

objetivo de proporcionar que a visdo em locais com a iluminacdo natural seja insuficiente.

Quando se fala de uma boa iluminacdo, a mesma patenteia um vasto conjunto de
beneficios para o ser humano. E claro que a falta de condices de iluminacdo numa zona de
producdo, dificulta as tarefas que sdo necessarias executar e tem um resultado consideravel na
baixa produtividade da empresa. A Portaria n.° 53/71, de 3 de fevereiro, alterada pela Portaria n.°
702/80, de 22 de setembro, institui 0 Regulamento Geral de Seguranca e Higiene do Trabalho nos
Estabelecimentos Industriais. O presente Regulamento tem como principal objetivo a prevencéo

tedrica dos riscos profissionais e a higiene nos estabelecimentos industriais.
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O artigo 18° é referente as disposicdes gerias sobre a iluminacao no local de trabalho, e
desta forma destaca que:

Os locais de trabalho devem ser iluminados particularmente com luz natural, recorrendo

apenas a iluminacéo artificial, quando aquela seja insuficiente.

o A iluminacdo dos locais deve ser adequada as operagdes e tipos de trabalho que €

necessario executar.

e Asvias de passagem devem ser, de preferéncia, iluminadas com luz natural (Republica
de Portugal, 2005).

O artigo 19° é referente a iluminag&o natural, consta que:

e Assuperficies de iluminag&o natural devem ser dimensionadas e divididas, de forma que
a luz que € emitida durante o dia seja repartida uniformemente e serem providas de
dispositivos destinados a evitar 0 encadeamento, caso seja necessario. As superficies de
iluminacdo natural devem ser mantidas em boas condi¢bes de limpeza e organizacéo
(Republica de Portugal, 2005).

O artigo 20° do mesmo diploma legal é referente a iluminacdo artificial, em que conta:

e Quando for necessario proceder & iluminacdo artificial, a mesma deve ser elétrica e ser

repartida conforme os mesmos principios indicados no artigo 19°.

e Quando for necesséario proceder & iluminacdo local intensa, esta deve refletir uma

combinacéo vantajosa de iluminacdo geral com a iluminacgéo adicional.

e Os meios de iluminacdo artificial devem ser conservados em boas condigdes de eficacia
(Republica de Portugal, 2005).

Quando se fala da natureza da tarefa, a sensibilidade visual de cada trabalhador e 0 ambiente
onde a atividade é concretizada. A titulo de exemplo, subsistem tarefas que é necessario que o
trabalhador as execute de uma forma muito minuciosa, como no caso da industria, quando é
necessario montar pecas mais pequenas, realizar desenhos técnicos entre outros, que carecem de
uma grande quantidade de luz, e mesmo tarefas que exijam menos detalhe visual, como o
embalamento de materiais, cargas e descargas, requerem niveis menores de iluminagdo. Quanto
mais minuciosa é a tarefa a executar, maior cuidado, atencdo e esforco visual é feito, por isso as

condicdes de boa iluminacdo devem ser garantidas. E possivel combater este fator de risco,
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aumentado as lumindrias ou ndo. A luz natural € um 6timo recurso quando toca & iluminacao do
posto de trabalho. Existem vérias consequéncias para uma iluminag&o inadequada, como a fadiga
ocular, dores de cabeca, stress, posturas incorretas, menor motivagdo, menor produtividade e

maior probabilidade de ocorréncia de acidentes.

A EN 12464-1 é umanormaque serve para aplicacdo de iluminacdo adequada. A
iluminacdo deve ser medida por um técnico de seguranca no trabalho, ou seja, para aferir se é a
mais indicada. Estas medicGes, tende a conter uma base de comparacdo com valores

recomendados pela Comissao Internacional de lluminacdo (CIE), apresentado na Figura 1.

Tipo de local / actividade Ilumindncia (lux)
a) Minimo para locais de trabalho onde ndo se 100 a 150
realizam actividades

b) Classe I - Tarefas visuais simples que ndo 250 a 500
exigem grande esforgo

c) Classe II - Observagdo continua de detalhes 500 a 1000
médios e finos

d) Classe III - Tarefas visuais continuas e precisas 1000 a 2000
e) Classe IV - Trabalho visual muito preciso, Acima de 2000

exigindo grande esforgo
Figura 1- Valores de referéncia CIE (Fonte: CIE, 2024)

O ruido ocupacional também pode ser uma fonte de risco fisico, podendo estar presente
em maquinas ou no ambiente laboral. A exposicéo prolongada ao ruido ocupacional é cada vez
mais um fator de risco presente em varias profissoes e € muito importante ndo o ignorar. Existem
valores legais de referéncia para a exposi¢do que devem ser tidos em conta como forma de
prevenir que o ruido ocupacional se torne um problema, pois sabe-se que se um colaborador
permanecer no local de trabalho sem protecdo auditiva e estar exposto ao ruido de forma
sistematica e prolongada, o mesmo poderd perder a capacidade auditiva. Tomar medidas é
bastante importante, dai ser necessario adequar a avaliagdo de riscos, e a realizar medi¢des aos

postos de trabalho como forma de controlar o ruido ocupacional existente.

O Decreto-Lei n.° 182/2006, de 6 de setembro, transpde para a ordem juridica interna a
diretiva n.° 2003/10/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 6 de fevereiro, relativa as
prescri¢cbes minimas de seguranca e de satide em matéria de exposicdo dos trabalhadores aos riscos

devidos aos agentes fisicos nomeadamente o ruido ocupacional (Republica de Portugal, 2006).

O artigo 3° deste diploma legal, é referente aos valores de limite de exposicao e valores
de acdo superior e inferior, que devem ser considerados valores de referéncia no que toca a

avaliacdo do ruido ocupacional, estes valores sdao 0s seguintes:
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a) Valores limites de exposi¢do: L (indice EX,8h) = 87 dB (A) e L (indice LCpico) = 140 dB (C)
equivalente a 200 Pa;

b) Valores de acédo superiores: L (indice EX,8h) = 85 dB (A) e L (indice LCpico) = 137 dB (C)

equivalente a 140 Pa;

¢) Valores de acdo inferiores: L (indice EX,8h) = 80 dB (A) e L (indice LCpico) = 135 dB (C)

equivalente a 112 Pa.

E de salientar que sdo valores normativos de referéncia que fazem toda a diferenca quando
é necessario realizar uma avaliacdo de ruido para se perceber se os trabalhadores estdo ou ndo
expostos a niveis de ruido muito elevados e com isso é importante que sejam tomadas medidas de
prevencdo e correcdo. Para a utilizacdo dos valores limite de exposi¢do, na determinagdo da
exposicdo efetiva do trabalhador ao ruido ocupacional é tido em consideragdo o uso dos EPI,
como, por exemplo, 0s protetores auditivos que atenuam o ruido e ndo coloca os trabalhadores em
risco de possuir uma doenca profissional a longo prazo. Para a aplicacdo dos valores de acdo
inferior ou superior, na determinacao da exposicao do trabalhador ao ruido nao sédo tidos em conta

potenciais consequéncias consequentes da utilizacdo dos protetores auditivos.

Quando se fala de riscos fisicos, deve ter se em conta as condi¢cfes ambientais a que 0s
trabalhadores estdo expostos. Os mesmos, devem permanecer confortaveis no seu local de trabalho
e para isso é necessario que estes tenham condi¢des de conformo térmico adequadas. Quando se
fala de um ambiente térmico saudavel, refere-se a controlar de forma sincrdnica a temperatura,

humidade e renovacdo do ar nos locais de trabalho.

A temperatura e a renovacdo de ar séo fatores que de certa forma estéo relacionados, pois,
um acaba por ter influéncia sobre o outro por meio da ventilagdo. Quando se fala de temperaturas
excessivas, 0 mesmo causa stress térmico no trabalhador, tal como se for ao contrario, e este estiver
exposto a temperaturas muito frias. Por isso, é que é tdo importante a realizacdo de avaliaces
ambientais para prevenir que os trabalhadores estejam a executar as suas tarefas a sentir

desconforto.

A Lei n.° 102/2009, de 10 de setembro, que regulamenta o regime juridico da promogéo
de SST, refere no artigo 15.° relativo as obrigagdes gerais do empregador que este deve “assegurar,
nos locais de trabalho, que as exposi¢des aos agentes quimicos, fisicos e bioldgicos e aos fatores
de risco psicossociais ndo constituem risco para a seguranca e satde do trabalhador” (Assembleia
da Republica, 2009a, p11).

Filipa Alexandra Oliveira Pacheco


https://www.apopartner.pt/wp-content/uploads/2020/05/Lei_102_2009.pdf
https://www.apopartner.pt/iso-45001-sistema-de-gestao-da-seguranca-e-saude-ocupacional/

Avaliagdo de riscos com a participacdo dos trabalhadores numa empresa de
Metalomecanica.

A legislacéo referente ao Ambiente Térmico é muito vaga, apenas 0s artigos 22°, 23° e 24°
da Portaria n.° 53/71, de 3 de fevereiro referente ao Regulamento Geral da Seguranga no Trabalho
nos Estabelecimentos Industriais j& mencionado é que refere alguns cuidados a ter com a

temperatura, humidade e ventilagdo nos locais de trabalho.

Na secdo Il desse diploma é referido que as condi¢Ges atmosféricas devem ter-se em
conta nos locais de trabalho (Republica de Portugal, 1971, p21). O artigo 22° indica que todos os
locais de trabalho devem ser preservados em boas condi¢bes de ventilacdo natural, recorrendo
apenas & ventilacdo artificial quando aquela seja insuficiente ou entdo nos casos em que as
condicdes técnicas de laborar o circunscrevam. Quando se trata de um caudal médio de ar fresco
e puro, 0 mesmo deve ser pelo menos de 80m3 a 50m3, por hora e por trabalhador devendo evitar
0 aparecimento de correntes de ar que sejam incémodas ou perigosas. (Republica de Portugal,
1971, p21).

No artigo 23° refere que todos 0s gases, vapores, fumos, névoas ou poeiras que se originem
no decorrer das tarefas industriais ou no aquecimento do ambiente devem ser conseguidos, tanto
quanto possivel, no seu ponto de formacao ou eliminados por outros meios, de modo a evitar a
poluicdo da atmosfera dos locais de trabalho e sem causar lesdo ou incbmodos para terceiros.
(Republica de Portugal, 1971, p21).

O artigo 24° indica que as condic¢des de temperatura e humidade dos locais de trabalho devem
ser mantidas dentro dos limites mais proveitosos para evitar danos relativos a saude e seguranga
dos trabalhadores (Republica de Portugal, 1971, p21). Neste artigo, ndo especifica valores de

referéncia.

Quando néo for possivel, é necessario modificar as condi¢Ges de temperatura e humidade,
deve providenciar-se de modo a proteger os trabalhadores, usando medidas técnicas ou
organizacionais, utilizagdo de equipamentos de protecdo individual ou, por fim, realizar periodos

de descanso ou reduzir a duragdo dos longos periodos de trabalho.

Nas indUstrias em que os trabalhadores estejam expostos, a temperaturas extremamente altas
ou baixas devem subsistir cAmaras de transi¢cdo para que os mesmos possam arrefecer-se ou
aquecer-se de forma gradual até chegar & temperatura exterior N&o deve ser adotada sistemas de
aquecimento que possam estragar o ar ambiente. Todas as tubagens de vapor e 4gua quente ou
qualquer outra fonte de calor devem ser isoladas com o objetivo de evitar radiaces térmicas sobre

o pessoal (Republica de Portugal, 1971).
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Quando se fala de concretizar trabalhos que sejam necessarios 0 uso de maquinas e
equipamentos de trabalho nas indUstrias, é necessario ter em conta que existem muitos acidentes
de trabalho, pois as maquinas s&o a principal origem dos mesmos. A promocao da SST é muito
relevante, e deve logo passar pelos fabricantes das maquinas ou equipamentos de seguranca,
através da inclusdo da seguranca quando a maquina é construida, mais especificamente desde o
projeto, com o principal objetivo de obedecer a todos os requisitos de SST, reverenciando sempre
aos principios na producdo, produzindo o manual de instrucfes e o procedimento técnico e por

fim, efetuando os procedimentos de conformidade.

O Decreto-Lei (DL) n.° 50/2005, de 25 de fevereiro, transpde para a ordem juridica interna
a Diretiva n.° 2001/45/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 27 de Junho, relativa as
prescricbes minimas de seguranga e de salde para a utilizacdo pelos trabalhadores de
equipamentos de trabalho. Este diploma legal aplica-se as maquinas, equipamentos intermutaveis,
componentes de seguranca, acessorios de elevacdo, correntes, cabos e correias, dispositivos

amoviveis de transmissao mecanica e as quase-maquinas

No artigo 2° do presente diploma, é referido os conceitos basicos sobre 0s equipamentos
de trabalho. Nos pontos a seguir, apenas é apresentado 0s conceitos que sao mais pertinentes,

nomeadamente:

“a) «Equipamento de trabalho» qualquer maquina, aparelho, ferramenta ou instalagéo utilizado no

trabalho;

b) «Utilizagdo de um equipamento de trabalho» qualquer atividade em que o trabalhador contacte
com um equipamento de trabalho, nomeadamente a colocagéo em servigo ou fora dele, o uso, o
transporte, a reparacdo, a transformacdo, a manutencdo e a conservagdo, incluindo a limpeza;”
(Republica de Portugal, 2005, p. 1766-1773).

A Diretiva Maquinas institui um conjunto de requisitos importantes de seguranca e saude
ligados especialmente aos trabalhadores e todas as pessoas que de certa forma possam estar na
proximidade das maquinas. A mesma demarca também varios requisitos a que devem cumprir 0s
componentes de seguranca, de forma a simplificar & entidade patronal a tarefa de por as maquinas
em utilizacdo, em conformidade com as prescrigdes minimas de seguranca e salde da Diretiva

Equipamentos de Trabalho que estdo presentes no DL 50/2005 de 25 de fevereiro.
Desta forma, seréo evidenciados da seguinte forma (ACT, 2020b, p.8):

- Os sistemas de comando disposto no art.° 11 é referente a todos 0s equipamentos que recaiam

sobre a SST e devem estar visiveis e 0 melhor identificados possivel, ou entdo, ter uma marcagédo
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especifica, estes também devem estar seguros, tendo em conta as falhas e limitagfes no seu uso e

na fabricacéo;

- O arranque do equipamento disposto no art.° 12 refere que todos os equipamentos de trabalho

tenham um sistema de comando, caso seja necessario a execu¢do de uma acao voluntéria, sejam
postos a funcionar, arranquem apds uma paragem e caso possam padecer de uma alteracdo nas

suas condic¢des de laboracdo, como por exemplo a velocidade e a pressao;

- A paragem do equipamento disposto no art.’ 13 indica que todos os equipamentos devem possuir

um sistema de comando para gue 0s mesmos, em caso de necessidade, consigam realizar todas as
paragens em seguranca, assim como devem ter um mecanismo de paragem de emergéncia (botdo
de emergéncia) no caso de existir perigos intrinsecos ou o tempo de paragem seja superior ao

habitual do equipamento;

- A estabilidade e rotura disposto no art.® 14 referéncia que o equipamento tem de estar estabilizado

por meios de fixagdo, ou por outros meios desde que garantam a SST;

- As projecdes e emanagdes disposto no art.° 15 assinala que os equipamentos que incitem

riscos/perigos a nivel de quedas ou de projecao de objetos precisam ter metodologias de seguranca;
Todos 0s equipamentos que provoquem riscos a nivel de libertacdo de poeiras, gases ou vapores

devem ter mecanismos de extragdo ou retencdo acomodados junto a fonte;

- Os riscos de contacto mecénico disposto no art.° 16 sinaliza que os equipamentos de trabalho

que tenham na sua composicdo componentes méveis que podem ser riscos mecanicos e podem
causar acidentes, é necessario ter protegdes que limitem o acesso as zonas perigosas da maquina,
ou entdo, dispositivos mdveis em que 0s seus movimentos sejam suspensos antes do trabalhador

ter acesso as zonas perigosas;

-A iluminacdo e temperatura disposto no art. °© 17 alude que os locais de trabalho ou aqueles em

que é necessario a realizacdo de manutencdo dos equipamentos, devem estar bem iluminados de

acordo com as tarefas que os trabalhadores estejam a concretizar;

dispositivos de alerta disposto no art.° 18 designa que todos os dispositivos precisam ser ouvidos

e compreendidos com simplicidade;

- A_manutencéo do equipamento disposto no art.° 19 mostra que as tarefas de manutencéo devem

ser efetuadas com os equipamentos parados, ou quando néo é possivel a paragem do mesmo, deve

ser realizado com medidas de protecdo adequadas a esta tarefa;
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- Os riscos elétricos, de incéndio e explosdo disposto no art. © 20 situa que os equipamentos de

trabalho devem amparar os trabalhadores contra os riscos de contacto elétrico, de incéndio ou
libertagdo de poeiras, gases ou vapores e antecipar os riscos de explosdo dos equipamentos ou de

substancias depositadas;

- As fontes de energia dispostas no art.° 21 menciona que 0s equipamentos de trabalho devem

possuir instrumentos devidamente identificados que permita isolar as fontes de energia externas,

e em caso de reconexdo, deve ser concretizada sem risco para os trabalhadores;

- A sinalizacdo de seguranca disposta no art. © 22 cita que os equipamentos de trabalho devem

estar bem sinalizados com varios avisos, ou com outras sinalizacdes refletidas insubstituiveis para

garantir a seguranca dos trabalhadores.
2.12. Dissertag0es de referéncia a serem utilizadas no projeto

O objetivo da pesquisa de informacdo em dissertagdes de mestrado e relatdrios de estagio serd
com a finalidade de conhecer outros similares ao projeto desenvolvido, como forma de orientagédo
e comparagdo de resultados no final deste projeto aplicado. E importante que a pesquisa seja
baseada em dissertacBes reais e dentro da temética a estudar. Serdo identificadas varias
dissertacdes, todavia, apenas 10 focam estudos em empresas de metalomecénica.

Tendo em conta os documentos analisados e estudados, foram filtrados os seguintes

documentos para andlise e caracterizagéo:

o Dissertacdo de Mestrado elaborada por Marcelo Rodrigues Oliveira acerca do Trabalho
na Industria Metalrgica e Metalomecanica: um estudo sobre a percecéo dos trabalhadores

acerca dos riscos inerentes a atividade numa empresa no distrito de Aveiro;

e Dissertacdo de Mestrado elaborada por a formando Pedro Gongalo Salgueiro acerca da

Iluminagdo em Ambientes Fabris: Otimizacdo e Andlise Técnica-e-Economica;

e Dissertacdo de Mestrado elaborada pela formanda Maria Helena Seabra Pedrosa acerca
da Importéncia e o Impacto das Condigdes de Seguranca e Satde no Trabalho: O caso de

uma organizacao do setor da metalomecanica;

e Dissertacdo de Mestrado elaborada por do formando Anténio Manuel da Silva Beca
acerca do Ruido Ocupacional e Perdas Auditivas numa empresa do ramo da

metalomecanica;
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o Dissertacdo de Mestrado elaborada por Pedro Miguel Lavado Marques acerca da Redugéo

de Ruido em Ambiente Industrial- caso de estudo aplicado a uma metalomecanica;

o Dissertacdo de Mestrado elaborada por Ana Maria Ribeiro Café Duarte Alves acerca de

Analise de acidentes de trabalho numa industria metalomecanica;

e Dissertacdo de Mestrado elaborada por Sandra Cristina Monteiro Louro Hilario acerca da

Exposicdo ao Ruido Ocupacional- indUstria metalomecanica;

o Dissertacdo de Mestrado elaborada por Mério Talaia acerca dos Riscos no Local de

Trabalho-ambiente térmico quente;

e Dissertacdo de Mestrado elaborada por Carolina Gomes Araujo Garreto acerca da

Avaliacéo de Riscos em Maquinas de Metalomecénica;

e Relatdrio de estagio elaborado por Susana Raquel Candeia Carreto acerca da Prevencéo e

Seguranca no Trabalho em Industria Metalomecénica;
o Este projeto aplicado foi concretizado no Instituto Politécnico de Gestdo e Tecnologia em
Vila Nova de Gaia. (Isla Gaia)
2.2.1. Sistematizagéo dos resultados decorrentes dos documentos analisados

A sistematizacdo de dados sera organizada por pequenos blocos tematicos para facilitar a

leitura e compreenséo dos aspetos chave que se filtrou.

Caracterizacdo da indUstria metalomecénica

A industria metalomecénica esta integrada no sector metalGrgico e metalomecanico,
sendo muito diverso, integrando um conjunto alargado de atividades industriais e uma enorme
diversidade de produto. Ocupa uma posi¢do central no crescimento econémico das economias
modernas, dado o seu papel no desenvolvimento e difusio de novas tecnologias. E um dos
sectores industriais mais emblematicos a nivel nacional. Em 2004, cerca de 90% das empresas
deste sector eram PME, e gerando cerca de 20% do volume de negdcios desta industria. O sector
metalUrgico e metalomecénico era responsavel, em 2003, por cerca de 22,2 % do emprego total
da industria transformadora, tendo a sua representatividade crescido para 24% em 2007 (Alves,
2012). A industria metalomecénica abrange todos os processos intrinsecos a transformacao de

matérias-primas, sobretudo metais, mas nédo so.
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De um modo geral, estas industrias sdo constituidas por uma area administrativa e uma
area fabril ou operacional. A éarea operacional tem como atividades base 0s processos de
preparacdo de material, corte, maquinacdo, soldadura, tratamento de superficies, montagem de
componentes, metrologia, entre outras. Estes processos podem ser efetuados por diversas
méaquinas convencionais ou de Controlo Numérico Computorizado (CNC), sujeitando a sua
escolha, do destino da inddstria metalomecéanica, do produto alvo e das exigéncias do mercado.
Interligado ao tipo de maquinas/ ferramentas, esta o perfil profissional dos operadores (Alves,
2012). De um modo genérico, existem dois tipos de trabalhadores os que detém formacéo
académica (engenheiros Mecanicos, engenheiros industriais, etc.) e os trabalhadores com

formacdo técnica (técnico de maqguinas-ferramentas) (Alves, 2012).

Sequranca e saude no trabalho numa empresa de metalomecénica

As atividades de SST assumem, atualmente, uma importancia extraordinaria, seja pela
melhoria das condi¢des de vida e de trabalho, seja pelo desenvolvimento da propria atividade
produtiva, seja, ainda, pela promogao da imagem da empresa, no mercado. E importante observar,
que as atividades/tarefas produtivas da metalomecanica, por forca de dissemelhantes fatores, mas
particularmente da criagdo dos seus procedimentos tecnolégicos, expdem uma grande diversidade
de riscos profissionais, que importa ter conhecimento dos mesmos e exigem que sejam
implementadas medidas corretivas/preventivas adequadas com o objetivo de proteger os
trabalhadores dos riscos associados aos seus locais de trabalho diérios.

E um sector considerado como tendo atividades de elevado risco, portanto, sujeitas a
medidas de SST mais exigentes. Por tudo isto, o desenvolvimento das acGes de SST nas empresas
do setor sdo sempre necessarias e apropriadas, devendo de ser assumidas no contexto de um
sistema de gestdo da seguranca e satde do trabalho. Por outro lado, tais atividades encontram-se
enguadradas por varios diplomas legislativos, de origem comunitaria, que ndo pode deixar de ser

analisado pela gestdo das empresas que apostam no seu futuro (Beca, 2013).

Analise e investigacdo de acidentes de trabalho

Segundo O’Mahony (2003, citado por Coentro, 2019), sempre que exista a possibilidade de
ocorrer um acidente de trabalho “deve redigir-se um procedimento documentado para a gestdo
dos acontecimentos que se seguem imediatamente aos acidentes”. Num dos estudos analisados,
havia foco nesta tematica, em que Coentro (2019) menciona que a analise e investigacdo de
acidentes é executada pelo preenchimento de um registo com o objetivo de identificar a causa que
originou o0 acidente ou quase-acidente, para que sejam implementadas medidas de intervencao.

Posteriormente, é efetuado o transporte interno aos colaboradores pelo preenchimento de um
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segundo registo, onde consta a situacdo que originou o acidente ou quase-acidente, expondo a
solugdo que evitasse a ocorréncia desse facto. N&o sendo a Unica abordagem possivel, mas foca a
necessidade de existirem este tipo de procedimentos.

Acidentes de trabalho com maguinas numa metalomecéanica

Segundo a autora, Garreto (2019) as méaquinas sdo de grande valor quando sdo
desenvolvidas tarefas, desde sempre auxiliam o operador no desempenhar das suas atividades. Os
tipos de maquinas usadas em metalomecénica podem ser encontrados noutros segmentos de
trabalho como, por exemplo, na marcenaria (Aneziris et al., 2013, citados por Garreto, 2019).
Ainda assim, muitas sdo especificas do sector de atividade. Para a mesma autora, a maioria das
méaquinas detém um potencial de causar danos aos trabalhadores, sendo de registar que sdo uma
das principais fontes de acidentes, conforme revelam as estatisticas oficiais. Esses acidentes
causam lesBes que podem variar de gravidade, desde um pequeno corte ou até mesmo outro tipo
de lesBes mais graves, passando por varios graus de ferimentos e mutilacdo incapacitante até ao
esmagamento de um membro, amputacao ou outra lesdo fatal (Hughes & Ferrett, 2011, citados
por Garreto, 2019).

Durante as intervencfes em maquinas, sejam elas nas etapas de manutenc¢do, operagdo ou
reparo, os trabalhadores podem estar expostos a diferentes tipos de riscos, incluindo mecénicos,
elétricos, térmicos, fisicos nomeadamente o ruido, vibragdes, radiacbes ou contaminantes, riscos
ergondmicos e ambientais. Se o perigo ndo for controlado, pode levar a ferimentos (como cortes,
queimaduras, hematomas), ou problemas de satde (como stress cansaco, distlrbios vasculares,
intoxicacdo, disturbios oste musculares), ou até mesmo doencas ocupacionais (como surdez e
cancro) (IS0, 2018, citado por Garreto, 2019).

A maior parte dos acidentes ocorrem enguanto os trabalhadores executam o processo de
fabricacdo de produtos, mas muitos acidentes também acontecem noutros processos que estdo de
alguma forma relacionados com a maquina/equipamento de trabalho, como a realizacdo da

manutencdo e limpeza dos equipamentos (Nenonen, 2011, citado por Garreto, 2019).

Avaliacdo de risco no setor da metalomecénica

De acordo com o autor Oliveira (2020), e apesar de ser importante conhecer o processo
de avaliacéo de riscos, é relevante abordar os paradigmas que estdo implicitos na avaliacdo de
riscos. Dentro desta vertente, existem varias concegdes que irdo ser identificadas de seguida. Uma
das trés conce¢des que sera apresentada € identificada como risco aceitavel. Este paradigma esta

inserido numa légica de avaliacdo da possibilidade de ocorréncia de um risco e da possibilidade
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de ela surgir consequéncias negativas e destas serem importantes. Esta avaliacdo é realizada a
partir de escalas de quantificacdo, em que cada op¢do é avaliada ndo de acordo com as suas
consequéncias, mas sim de acordo com a utilidade dessas mesmas consequéncias, de acordo com
Cadet e Kouabénan (2005, citados por Oliveira, 2020). O mesmo autor refere que a nogado de risco
aceitavel é construida através do produto de entre potenciais consequéncias negativas e eventuais
aspetos positivos. Portanto, perante uma situa¢do negativo ou um determinado aspeto negativo,
este pode ser minimizado se houver um aspeto positivo que tenha capacidade para ultrapassar 0

aspeto negativo, tal como referem Barros-Duarte e Cunha (2012, citados por Oliveira, 2020).

No que toca a segunda concecdo, estd sempre presente na identificacdo e avaliacdo de
riscos determinantes sociais individuais. E no seio de cada sociedade que, de acordo com o seu
grau de evolugdo tecnologica e dos seus valores, que ha a possibilidade de surgirem certos riscos,
podendo estes ser ou ndo aceites, e tendo ou ndo um mecanismo de resposta, de acordo com Cadet
e Kouabénan (2005, citado por Oliveira, 2020). Neste caso, estad presente uma subjetividade
associada a cada uma das situagdes, sendo que a aceitacdo ou a desvalorizacdo de um determinado
risco pode variar de acordo com as pessoas, uma vez que cada pessoa enquanto individuo pertence
a um determinado grupo, sociedade ou organizacdo, bem como de acordo com o contexto em que
esta inserido e que podem possuir algum tipo de impacto nestas decisdes. Cadet e Kouabénan
(2005, citados Oliveira, 2020). referem que o risco se torna em construcao social em que apenas
0s conhecimentos cientificos e técnicos, bem como as concegdes que alguns grupos possuem
sobre os riscos, podem adquirir através de partilhas de experiéncias e a interagdo entre eles, e

entre as diferencas individuais que cada pessoa possui acerca de certos riscos.

A terceira concecdo estd focada, em grande parte, no tratamento de informagbes que
possam sustentar a avaliagdo de riscos. Neste sentido, existe um maior cuidado em tentar
compreender as tarefas realizadas pela pessoa que avalia 0s riscos, uma vez que a mesma lida
com Vvérias informagdes e com alguns tipos de sistemas um pouco mais complexos, no entanto, é
possivel existirem limitagbes nesta tarefa nomeadamente na capacidade de aprender a
complexidade da situagio que esta a ser analisada. E entio necessario que o avaliador de riscos
possua estratégias de forma a conseguir tirar 0 maior nimero de informagdes possiveis e com o
melhor diagnostico possivel. Para que tal acontega, este deve adotar uma abordagem heuristica,
para que possa avaliar as situagdes perante trés principios, sendo estes: -a representatividade
(perceber se ha semelhanca entre algumas situacdes que ja tenham ocorrido anteriormente), a
disponibilidade (recorrer a informacdo que seja de facil acesso), e 0 ajustamento (baseado num

caso anterior, proceder ao seu ajustamento face a um novo contexto) (Oliveira, 2020).
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De acordo com a Agéncia Europeia para a Seguranca e Saide no Trabalho (EU-OSHA)
(2008, citada por Oliveira, 2020). as medidas de atuacdo devem guiar-se segundo 0s principios
gerais de prevencdo, sendo estes: evitar 0s riscos, substituir aquilo que é perigoso por algo isento
OU gue acarrete menos perigo, atuar sobre os riscos na origem, definir medidas de protecdo
coletivas e prioriza-las face as medidas de protecdo individual, adaptar o progresso técnico e
mudangas na informacao, procurar um melhor nivel de protecdo. Para finalizar, é imprescindivel
proceder-se ao acompanhamento, & monitorizacdo e a respetiva revisao. Alguns destes aspetos
devem ser tidos em consideracdo neste ambito, sendo que um deles deve dizer respeito a
regularidade com que a avaliacdo de riscos é realizada, uma vez que esta deve ser revista com
alguma regularidade, tanto em relacdo a natureza dos riscos, bem como no grau em que ha
probabilidade de algum tipo de mudanga respeitante & atividade laboral, ou até mesmo devido a

possibilidade de acidentes ou incidentes de trabalho.

Um outro aspeto a ser tido em conta, que esta diretamente relacionado com o ponto
anterior refere-se a durabilidade da avaliacdo de riscos, uma vez que esta ndo é uma atividade em
que se possa realizar uma avaliacdo de perigos e riscos de forma permanente e definitiva, segundo
Oliveira (2020).

Segundo a autora Garreto (2019), a gestdo do risco requer atividades coordenadas para
orientar e controlar uma empresa no que diz respeito ao risco (ISO 31000, 2018) e envolve
variadas técnicas. Os tipos de métodos de designagdo como "quantitativos™ ou "qualitativos™ ndo
significam que sejam objetivos ou subjetivos, indicam se um método usa dados numéricos ou ndo
(Fera & Macchiaroli, 2010, citados por Garreto, 2019).

Metodologia de avaliacdo de riscos em empresa de metalomecéanica

O método SARRA foi uma das metodologias identificadas no estudo para a realizacdo da
valoragao dos riscos. E definido como uma técnica semi-quantitativa de matriz de risco composta
e tem como base o Sistema Simplificado de Avaliagéo de Risco de Acidentes de Trabalho, tendo
sido inicialmente concebido por Kinney (Kinney & Wiruth, 1976, citados por Oliveira, 2020). Os
principais objetivos deste método séo a identificagdo de perigos e a avaliacéo e quantificacdo da
magnitude dos riscos existentes nas diferentes atividades e processos operacionais do local de
trabalho. Com este método, também é possivel o estabelecimento de prioridades de intervengdo

e correcdo dos riscos, de forma a atuar em conformidade com a prioridade (Braz, 2014).

Este método distingue o risco, probabilidade e severidade em varios niveis, sob a forma de
uma escala, permitindo a distin¢do de diferentes situacGes e a determinacdo do nivel adequado
(Oliveira, 2020).
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Riscos fisicos numa empresa de metalomecéanica

Os riscos fisicos e mecanicos neste setor de atividade sdo os mais comuns, desta forma é
pertinente estuda-los de uma forma mais aprofundada e real. N&o existe um estudo especifico
sobre os riscos fisicos e mecénicos na literatura, pois na area da metalomecanica existem variados
tipos de risco e todos eles detém da sua significancia. Mas existem outros projetos de mestrado
gue também os abordam e serdo usados como referéncia. Por exemplo, Coentro (2019) evidencia
estes dois tipos de riscos escolhidos. No Apéndice 4 do seu relatério de estagio, a autora realiza
a avaliacdo por varios postos de trabalho da empresa que estudou, em que diversos fatores de
risco sdo inumerados, incluido, também, os riscos fisicos e mecanicos na matriz de risco
abordando as maguinas convencionais (incluindo retificadoras) e CNC. A autora conclui que para
0 perigo de maquinas e esquipamentos de trabalho o nivel de risco é moderado, o que é um fator
prejudicial e onde devem ser tidas em conta medidas de prevencgdo e corregdo para a prevengado
da ocorréncia de acidentes de trabalho, por outro lado, a autora defende que a iluminéncia e o
ambiente térmico neste setor detém um risco mais baixo. O ruido também é considerado pela

autora um nivel de risco moderado.

Considerando e dando seguimento ao presente trabalho, € apresentado em seguida, devido
ao seu grau de relevancia, o enquadramento referente a esta tematica. De acordo com Valadas e
Leite (2004, citados por Marques, 2018). o som pode ser definido como uma qualquer variagdo
de pressdo atmosférica que o ouvido humano tem a capacidade de detetar, sendo que o ruido pode

ser qualificado como um som indesejavel ou até mesmo desagradavel para o ser humano.

O ruido pode caracterizar-se assim pelo nivel sonoro e frequéncia, caso seja um som
ponderado puro ou pela sua composi¢do ou até mesmo espetro caso se esteja a tratar de um som
complexo, na ética de Marques (2018). A medicéo do ruido pode ser entdo efetuada por varios

motivos, sendo estes:
e A determinacéo de radiacdo sonora de diversos equipamentos/méaquinas;

e Averiguagdo dos niveis sonoros e se 0S mesmos sdo suscetiveis de incitar algum tipo de

danos auditivos nos trabalhadores, ou até mesmo a detorar o ambiente;

e Aquisicdo de dados para que possa ser realizado um plano que permita minorar o ruido

ocupacional.

Todos estes tipos de medi¢gBes cumprem varias normas e critérios, aludindo de que forma é

que estas medicOes devem ser executadas, bem como, que tipo de aparelhos de medicdo devem
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ser usados, tal como refere ao autor Bega (2013). O mesmo autor refere ainda que subsistem
aspetos que devem ser também tidos em consideracdo quando é realizada a medicéo, sendo estes:

e A respetiva calibracdo do equipamento de medi¢cdo no inicio e no fim de cada

medi¢do/série de medicdes;
e A posicao das medicdes;

e As medigdes devem ser efetuadas, sempre que possivel, sem a presenca do trabalhador
com a colocacdo do microfone na posicdo em que se iria situar a sua orelha mais exposta

ao ruido;

e Quando esta situa¢do ndo for possivel, o microfone devera ser colocado a uma distancia
entre 0,10 m e 0,30 m em frente a orelha em que o trabalhador esta mais exposto, sendo
esta posicdo idéntica a distancia que deve ser considerada quando se € utilizado os

dosimetros;

e Adirecdo que deve ser de referéncia do microfone devera ser, se possivel, a que possui o
méaximo ruido, determinado por um varrimento angular do microfone em torno da posigédo

de medicéo;
e Intervalos de tempo entre as medigdes;

e Escolher de modo que se possa medir e englobar todo o tipo de variacGes que possam ser
importantes no que diz respeito aos niveis sonoros nos postos de trabalho, e de modo que
os resultados que serdo obtidos evidenciem repetibilidade. Esta pode ser subdividida em
intervalos de tempo parciais e que possuam 0 mesmo tipo de ruido, nomeadamente o
ruido que se faz corresponder as diferentes atividades dos postos de trabalho ou até

mesmo do seu ambiente de trabalho;

e Pode também fazer-se corresponder & duracéo total da atividade de trabalho, e a uma
parte desta duracdo e a vérias repetigdes de atividade, de forma que seja possivel obter

varios niveis de exposi¢ao sonora ou niveis sonoros continuos equivalentes (Beca, 2013).

Outra dimensao de risco fisico tem a ver com a qualidade da iluminancia dos locais de
trabalho. Segundo Cardoso (2017), a iluminacgdo industrial abrange uma vasta gama de diferentes
interiores e tarefas de trabalho: desde pequenas oficinas a grandes salas de fabricas e desde
trabalho de precisdo até tarefas industriais pesadas (van Bommel, 2002, citado por Cardoso,

2017). A qualidade da iluminagdo deve ser sempre suficientemente elevada para garantir um
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desempenho visual suficiente para as tarefas em causa. Se as condic¢des visuais aclimatadas para
a concretizagdo do trabalho ndo forem garantidas, condicionar-se-& 0 bem-estar dos
colaboradores, diminuindo a produtividade e podendo levar a erros e acidentes de trabalho que
poderdo até ser gravosos. Torna-se crucial que as tarefas visuais sejam realizadas sem esfor¢o
(Cardoso, 2017).

Segundo o Decreto-Lei n°76 de 17 de julho de 2007, lista as doencas profissionais, e dando
enfase ao foco do sistema visual, é possivel averiguar no Capitulo 4 —As doencgas que sao
instigadas por agentes fisicos, que subsistem doencas profissionais originadas pela iluminacéao
insuficiente ou a radia¢des, nomeadamente: radia¢6es ionizantes, infravermelhos, ultravioleta e
radiacdo emitida por lazer, que poderdo causar doencas profissionais, como, por exemplo
(Cardoso, 2017).

e Cataratas (41.01 —41.02 - 41.03);
e Queratite (41.01 - 41.05);

e Pterigeon (41.02 — 41.03):

e Queratoconjuntivite (41.03);

e Nistagmo (41.04);

Conjuntivite (41.05).

Ao nivel do ambiente térmico num local de trabalho, Talaia (2013) refere que a norma ISO
7730 (2005) define o conforto térmico como sendo “a satisfagdo expressa quando sujeito a um
determinado ambiente térmico”. Porém, a definicdo revelada pela norma, responsabiliza um certo
grau de subjetividade, conjeturando a analise de dois tipos de aspetos: aspetos fisicos (ambiente
térmico) e aspetos subjetivos (o estado de espirito da pessoa). Satisfazer todos os trabalhadores
que estdo presentes num ambiente térmico é uma tarefa quase impossivel (Markov, 2002, citado
por Talaia, 2013). E sabido que o problema que se coloca nos ambientes térmicos é a homeotermia
(Miguel, 2001, citado por Talaia, 2013). Os efeitos do calor sobre o ser humano podem ser
prejudiciais, principalmente pode provocar mal-estar psicolégico, diminuicdo da capacidade de
trabalho, transtornos fisioldgicos, golpe de calor, esgotamento fisico, borbulhagem na pele, fadiga
cerebral, desidratacdo, sensacdo de fadiga, diminuicdo da destreza, descoordenacdo sensorial e
motriz, incidéncia de doencas cardiovasculares e de perturbagdes gastrointestinais (Talaia, 2013).
Ainda segundo o autor Talaia (2013), num local de trabalho as condic¢des de existir um fator de

risco como o ambiente térmico pode originar doengas profissionais (Riniolo & Schmidt, 2006,
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citados por Talaia, 2013) e pode ter um impacto direto na seguranca dos trabalhadores afetando a
produtividade (Zhao et al., 2009, citados por Talaia, 2013).

As propriedades térmicas dos materiais que constituem as roupas utilizadas no &mbito do dia
a dia de trabalho também é um fator muito relevante. Estas condi¢des suscitam a necessidade de
ser conhecido o padrdo térmico de um edificio, ao longo de cada dia e ao longo do ano, de forma

a poder identificar zonas vulneraveis a stress térmico.
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3. Metodologia adotada

Neste projeto, ird ser usado uma investigacdo qualitativa e quantitativa, ou seja, uma
investigacdo mista. Serd realizado um estudo de caso numa empresa metalomecénica, com
pesquisa etnografica para realizar observacdes de campo e com a analise de dados existentes.
Também sera aplicada uma perspetiva seccional (foco hum retrato especifico do tempo), visto que
é uma estratégia bastante usada quando se aplica inquérito por questionario, sendo que para a

realizacdo da consulta aos trabalhadores utilizarei o recurso de questionarios.

Este projeto serd baseado no &mbito de pesquisa direcionado para um estudo de caso, pois
ird se avaliar e analisar um contexto real de trabalho, visto ser direcionado para trés setores
especificos de uma empresa de metalomecénica de grande dimenséo. A revisao da literatura sera
de natureza narrativa e integrativa. As fontes de pesquisa privilegiadas foram o Google
Académico, a plataforma RCAAP, CESQUA, a plataforma Sciencedirect, e sites institucionais
como Autoridade para as condices de trabalho (ACT), Associacdo Portuguesa de Seguranca
(APSEI) e a EU-OSHA. Também se prevé utilizar documentos de &mbito académico (fornecidos
durante o curso de mestrado) e recorrer a legislacéo, através da plataforma Diario da Republica
Online.

O método de investigacdo documental serd concretizado pela pesquisa bibliogréafica de
dissertacdes, relatorios de estagio, revistas cientificas, entre outros, com caracter importante sobre
a temética de estudo, como forma de complementar todos os dados concretos que irdo ser

recolhidos para a execucao deste projeto aplicado.

Na recolha de dados de campo foram aplicadas técnicas baseadas em observacéo,
verificacdo de equipamentos, medicGes e inquéritos no que diz respeito a aplicacdo da consulta
dos trabalhadores. A consulta por questionario sera realizada através da plataforma Google Forms.
Na observacéo, serdo aplicados varios documentos, como a checklist mencionada no ponto da
avaliagdo de méquinas, bem como uma grelha de registo para as medi¢fes no terreno e um

inquérito para a consulta aos trabalhadores.

No anexo A estara disponivel o questionario que foi desenvolvido para realizar a consulta
aos trabalhadores. O objetivo era perceber se os trabalhadores estavam satisfeitos com a temética
da SST na empresa e para que se sentissem Uteis no apontamento de sugestdes. Esse questionario
ja existia na empresa, contudo, seré feita uma revisao e verificacdo pela parte da estudante, como

forma de melhoramento do mesmao.
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Este questionario sera realizado tendo em atencdo diversos temas referentes a SST,
nomeadamente, informacdo sobre SST, formacdo em SST equipamentos de protecdo individual,
organizagdo dos servigos de SST e acidentes de trabalho. No final do questionario, serd também
adicionada uma secc¢do para que os trabalhadores pudessem escrever sugestdes de melhoria para
a empresa. Este questionario tem 20 perguntas e foi enviado o convite de participagdo ao total de
trabalhadores da empresa (N = 169). A participacdo era anénima e voluntéria, sendo que se obteve
0 contributo de 44 trabalhadores (taxa de participacdo de 26%). O questionario considera,
maioritariamente, perguntas de resposta fechada (“sim, ndo e ndo sei”), com excegdo para a Ultima
que € aberta. O questionario sera disponibilizado aos trabalhadores através da plataforma Google

Forms, com envio de link de acesso através do email institucional que cada trabalhador possui.

Para a analise e avaliagdo de todos os equipamentos de trabalho em estudo nos trés setores
anteriormente mencionados, sera desenvolvida uma lista de verificagdo em suporte o Microsoft
Office Word®. A listagem de critérios sera efetuada com base nos requisitos minimos do DL
50/2005. Este documento € uma elaboracdo propria de acordo com esses critérios legais de

seguranca de maquinas e demais equipamentos.

Para avaliacdo desse tipo de equipamentos devera primeiramente, realizar a identificacéo
do equipamento ou da maquina, com o seguinte parametro:
e Localizacdo do equipamento ou maquing;
e NUmero de série e modelo;
e Ano de fabrico e fabricante do equipamento ou maquina);
e Marcacdo CE (se tem ou ndo) e manual de instrugdes (se existe ou néo);

e Data de realizacéo.

De seguida, sera aplicada a lista de verificacdo para determinacdo de potenciais anomalias
funcionais e SST que possam colocar os trabalhadores em risco. O documento, foi baseado nos
requisitos minimos da Diretiva de equipamentos de trabalho, transposta para Portugal através do
DL 50/2005.

A lista de verificacdo apresentada no anexo G s6 comtempla os requisitos minimos de SST
no que consta as maquinas. A seccdo Il do Decreto-Lei 50/2005, de 25 de fevereiro, que diz
respeito aos requisitos que sdo complementares dos esquipamentos maéveis. A secgdo IV, que é
referente aos requisitos complementares dos equipamentos de elevacdo de cargas, ndo estdo
descritos neste documento foram usados, pois ndo € tao pertinente para o estudo de avaliacdo das

méquinas da empresa.
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Os aspetos que serdo analisados e validados dizem respeito aos requisitos os indicados na
Secdo II, como os sistemas de comando, arranque do equipamento, paragem do equipamento,
estabilidade e rutura, projecbes e emanacOes, riscos de contacto mecanico, iluminacdo e
temperatura, dispositivos de alerta, manutencdo do equipamento, riscos elétricos, de incéndio e de

explosdo, fontes de energia e por fim, a sinalizacdo de seguranca.

Para a realizacdo das medicOes de ambiente térmico, ruido e iluminancia sera utilizado uma
grelha com o objetivo de apontar todos os resultados obtidos no terreno. Esse mesmo documento
sera apresentado no anexo B. Depois de realizado as medic¢des, sera feito uma base de dados no

Excel para compilacdo destes dados para no final executar-se o relatério e entregar a empresa.

Foram realizadas medigdes relacionadas com os riscos fisicos, nomeadamente medicoes
de ruido ocupacional, utilizando o Sonémetro, medicGes de iluminancia, utilizando o Luximetro,
e medicOes de ambiente térmico. utilizando o Termohigrometro. As medicGes foram realizadas
pela estudante. Os valores obtidos serdo comparados com os valores de referéncia da legislacéo

existente.

Nas figuras 2, 3 e 4 é possivel verificar quais 0s equipamentos que serdo utilizados nas

medi¢Oes ocupacionais realizadas na empresa.

Figura 2- Equipamentos utilizados para medigdo do conforto térmico (Fonte: Propria, 2025)

Figura 3- Equipamento utilizado para a medicao da iluminancia (Fonte: Propria, 2025)
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Figura 4- Equipamento utilizado para a medicéo do ruido (Fonte: Prépria, 2025)

Os equipamentos de medicdo que foram utilizados para a concretizagcdo das medicoes
na empresa em estudo, foram calibrados em agosto de 2024. Estes certificados podem encontrar-

se no anexos C, D e E, do presente projeto.

Para a medicdo da temperatura radiante utilizou-se o termometro de Globo Negro
modelo HD2307.0 RTD Thermometer. Para a medicdo dos restantes parametros,
nomeadamente, temperatura do ar, velocidade do ar e humidade relativa foi utilizado um
aparelho data da marca TSI VelociCalc. Este € composto por um registador e uma sonda
combinada telescpica, de temperatura do ar (-20 a +70°C), humidade relativa (0 a 100%) e de
velocidade e do ar (0 a 10 m/s), Testo. Para a avaliacdo do ruido ocupacional, foi utilizado um
sonémetro integrador com filtros de oitava da classe de precisao I, de acordo com a norma CEI
804 de 1985, da marca CEL Série 500, n° de série 0401728. O calibrador € da marca CEL,
modelo 284/2, n° de série 11921522. Para determinacéo dos niveis de iluminagdo expressos em
Lux, utilizou-se um Luximetro (Extech LT 300). Este aparelho é calibrado anualmente pelo 1SQ.
O mesmo contém uma sonda, cuja extremidade é colocada no plano de trabalho ou numa altura
méaxima de 85 cm acima do solo. Os valores serdo obtidos serdo comparados com varios quadros

legais aplicaveis, nomeadamente dos documentos legais mencionados no enquadramento legal.

Para a concretizagdo da avaliagdo de riscos sera utilizado o Método SSARA- Sistema
Simplificado de Avaliagdo de Riscos de Acidente, desenvolvido pelo INSHT (Instituto Nacional
de Seguridad e Higiene en el Trabajo), tendo por base 0 método Kinney (Freitas, 2008). O
método permite quantificar a amplitude dos riscos e hierarquizar as prioridades de intervencao.
Foi preparada uma matirz de risco para cada setor da empresa que sera alvo de estudo, em que

sera dado resposta & varios critérios para sequantificar o risco e tomar medidas preventivas.

Freitas (2008) considera que este € um método orientador, visto que a informacéo obtida
permite comparar o nivel de probabilidade apurado, com o nivel de probabilidade resultante da

analise dos dados estatisticos de sinistralidade e informac&o histdrica.
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O mesmo autor defende que apesar da existéncia de uma grande diversidade de métodos,
é recomendavel comegar pelos mais faceis e acessiveis. Utilizando estes métodos com poucos
recursos podem-se detetar muitas situagcdes de risco e como consequéncia elimina-las. Este
método apresenta os niveis de risco, probabilidade e severidade, em forma de escala com vérias

possibilidades, o que permite distinguir diferentes situacdes e determinar o nivel adequado.

O presente método podera ser apresentado pelo seguinte esquema:

Nivel de Deficiéncia

Nivel de Probabilidade

Nivel de Risco

Nivel de Exposi¢do

Nivel de Severidade

| Nivel de Intervengdo |

Figura 5- Esquema representativo do método SSARA (Fonte: Empresa, 2025)

O Nivel de Deficiéncia (ND) caracteriza-se pelo nivel de auséncia de medidas preventivas
e a sua relagdo direta com a possibilidade da ocorréncia de um acidente. O ND ajuda a delimitar
varias condi¢des em que as tarefas sdo executadas tendo como base os principios gerais de

prevencéo.

Nivel de Deficiéncia ND Significado

Aceitavel (A) 1 Nio foram detectadas anomalias. Perigo controlado

Foram detectados factores de risco de menor
Insuficiente (I) 2 importancia. E de admitir que o factor iniciador ocorra

algumas vezes.

Foram detectados alguns factores de risco

significativos. O conjunto de medidas preventivas

Deficiente (D) 6 ] n .
existentes tem a sua eficacia reduzida de forma
significativa.
. i Foram detectados factores de risco significativos. As
Muito Deficiente . . . .
MD 10 medidas preventivas existentes sio ineficazes. O factor
(MD)

iniciador do dano ocorrera frequentemente.

Medidas preventivas inexistentes ou inadequadas. O
Deficiéncia Total (DT) 14  factor iniciador do dano estara presente na maior parte

das situagdes.

Figura 6- Nivel de Deficiéncia (Fonte: Empresa, 2025)

Na tabela 1, serdo apresentados critérios gerais que foram utilizados para estimar o ND
de forma a clarificar e facilitar a classificacdo deste nivel. Sera considerado o cumprimento dos

requisitos legais e normativos instituidos pela lei, a implementacdo de boas praticas laborais
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relacionadas com a temética de SST, reforco de componentes de formagdo e informacao,

avaliacdo de risco por posto de trabalho, consulta aos trabalhadores e se 0s equipamentos de

protecéo individuais sdo ou ndo utlizados de forma correta, e com frequéncia.

Tabela 1- Critérios para definir o ND

Nivel de Requisitos ~ Boas praticas Formacdoe Avaliacdo de Avaliacdo de Consultaaos Equipamento
deficiéncia Legais e SST informagéo riscos Ruido, trabalhadore s de protegédo
Normativos sobre SST Ambiente S individual
Térmico e
lluminancia

- %

2 s E 3 E 3 E 8 E 3 E 8 E 8 E 8
b *g‘ n P4 (] =z (] n =z n P4 (] P4 (] P4

a

Aceit

avel 1 X X X X X X X

(A)
Insufi X
ciente 2 X X X X X X

)
Defici

ente 6 X X X X X X X

(D)
Muito X X
Defici 10 X X X X X

ente
(MD)
Defici X
éncia 14 X X X X X X
total
(MT)

O Nivel de Exposi¢do (NE), consiste numa medida que traduz através de cinco niveis de

valoracéo, a frequéncia com que o trabalhador estd exposto ao risco, podendo ser estimado em

fungdo dos tempos de permanéncia em &reas de trabalho, opera¢fes com méaquinas, etc.
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Nivel de Exposicio NE Significado
Esporadica 1 Raras vezes e por pouco tempo.
Alguma vez durante o periodo laboral e por pouco
Pouco frequente 2
tempo.
Alguma vez durante o periodo laboral por periodo
Ocasional 3
significativo.
Virias vezes durante o periodo laboral ainda que por
Frequente 4
periodos curtos.
Varias vezes durante o periodo laboral por tempo
Continuada 5

prolongado ou continuamente.

Figura 7- Nivel de exposicdo (Fonte: Empresa, 2025)

O Nivel de Probabilidade (NP) resulta do produto do nivel de deficiéncia das medidas

preventivas e do nivel de exposicéo do risco.

NiVEL DE EXPOSICAD

$ Gt
o
£ g!

Ocasional
Continua

Aceitdvel

Insuficiente

Deficiente

Muito Deficiente

NIVEL DE DEFICIENCIA

Deficiéncia Total

Figura 8- Nivel de probabilidade (Fonte: Empresa,2025)

Nivel de Probabilidade NP Significado
. ) Ainda que tal possa ser concebido, nio ¢ de
Muito Baixa [1:3]
esperar a materializagio da situagdo perigosa.
A materializagdo da situagio perigosa pode
Baixa [4:6] peng P
ocorrer.
A materializagio da situagio perigosa pode
Média [8;20] ocorrer varias vezes durante o periodo de
trabalho.
A materializagio da situacdo perigosa pode
Alta [24;:30] | ocorrer varias vezes durante o periodo de
trabalho.
A materializagio da situagio perigosa pode
Muito Alta [40;70] .
ocorrer com frequéncia.

Figura 9-Significado dos resultados do NP (Fonte: Empresa, 2025)
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O Nivel de Severidade (NS), classifica-se através de cinco niveis de valoragdo,
correspondentes a lesdes e a danos materiais e trata-se do dano mais grave que é esperado, no
caso da ocorréncia envolvendo o risco avaliado. Sendo importante referir, que segundo Freitas
(2008), ambos os significados devem ser considerados de forma independente, sendo dado 6bvio
enfogue nos danos pessoais relativamente aos danos materiais. E quando as lesdes ndo revelam
importancia, a consideracdo dos danos materiais permite auxiliar a estabelecer prioridades ao

mesmo nivel das consequéncias estabelecidas para as pessoas.

Como se pode observar na figura seguinte, o nivel de severidade apresenta-se com uma
escala numérica muito superior a probabilidade, devido ao facto de que este fator deve ter sempre

um peso superior na valorizacdo do risco.

Nivel de NS Significado
Severidade Danos Pessoais Danos Materiais
Insignificante 10 | Nao ha danos pessoais. Pequenas perdas materiais.
Pequenas lesdes que ndo Reparagéio sem paragem do
Leve 25
requerem hospitalizagio. processo.

Lesdes com incapacidade
Requer a paragem do processo
Moderado 60 | laboral transitéria. Requer
L para efectuar a reparacéo.
tratamento médico.

Destruigio parcial do sistema
Lesdes graves que podem ser

Grave 90 | L produtivo (reparagio complexa e
irreparaveis.
onerosa)
Um morto ou mais.
Mortal ou Destruigdo de um ou mais
155 | Incapacidade permanente
Catastrofico sistemas (dificil reparagéo).

significativa.

Figura 10- Nivel de severidade (Fonte: Empresa, 2025)

O Nivel de Risco (NR) resulta do produto dos anteriores valores obtidos, nivel de
probabilidade e nivel de severidade, respetivamente, estabelecendo cinco niveis hierarquicos, em

termos, de prioridade de interveng&o no risco avaliado.

Figura 11- Nivel de risco (Fonte: Empresa, 2025)
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AVALIACAO DO NIVEL DE RISCO (NR)

NIVEL DE TIPO DE A

RISCO CONTROLO DEFINICAQ
- Intervir de imediato;
13360; 10850] Situacdo critica Eventual paragem da atividade;
- Isolar o perigo até serem adotadas medidas de controlo
permanentes

Adotar medidas de controlo alternativas, enguanto a situagio
perigosa nao for eliminada ou reduzida;
- Planear melhorias a curto praze para minimizacao do Nivel de Risco

11200; 3100] Situaglo a corrigir

- Planear formas alternativas de execugdo dos trabalhos;
- Planear possiveis melhorias das condicBes existentes;

]400; 930] Situago a melhorar
Elaborar procedimentos de comunicagdo e de informagdo aos

trabalhadores sobre seguranga e sadde.

- Intervir apenas se existir capacidade e opertunidade de melhoria;
- Monitorizar atividade.

110; 360] Tomar medidas para manutencdo das condigdes referentes aos RPS
(e.g. manutencdc de procedimentos de informacdio e de
comunicagio)

Figura 12-Significado da coloragéo do NR (Fonte: Empresa, 2025)

Os niveis de controlo tém um valor orientador relativamente a hierarquizacdo de
intervencgdo nos riscos avaliados, ou seja, os resultados obtidos permitem dar uma indicag&o sobre
as medidas de melhoria a implementar para eliminag&o ou reducéo do risco. Mas, para definir um
programa de investimentos e melhorias, sera fundamental atender a avaliagdo do custo/eficacia, e

introduzir a componente econdmica e o0 &mbito de influéncia de intervengéo.

Em articulacdo com a avaliag&o de riscos, também se previu, desde o inicio, a elaboragao
de acbes de sensibilizacdo no ambito de SST em que sera abordado também todos os riscos
inerentes ao setor das fresadoras, tornos e retificadoras, bem como os respetivos equipamentos de

protecéo individual.

Tem-se 0 objetivo de produzir véarios panfletos, utilizando a plataforma Canva, para as
acOes de sensibilizacdo a desenvolver. Todas estas acdes que irdo funcionar como medidas de

prevencéo serédo direcionadas para todos os colaboradores da empresa.

As mesmas, serdo apresentadas como forma de sensibilizar e consciencializar os
trabalhadores para todos 0s riscos inerentes aos seus postos de trabalho, visto que, a empresa ja
implementa as mesmas, mas como o setor da metalomecénica acarreta muitos perigos para o0s
trabalhadores e existe a possibilidade da ocorréncia de AT é sempre benéfico reforcar os temas da
SST. A consciéncia destes trabalhadores para o tema de SST ndo era muito significativa, por isso,
foi considerado importante haver essa intervencdo pedagdgica para que 0S mesmos estejam

sempre em alerta e com todos 0s conhecimentos necessarios.
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3.1.  Caracterizacao e descricdo do projeto aplicado

Na tabela seguinte, sera apresentado o cronograma detalhado da descricdo das etapas do projeto a desenvolver. As mesmas foram realizadas
atempadamente para gque o projeto fosse realizado com o maior sucesso. Este projeto aplicado, decorreu entre agosto e outubro de 2024, em que as tarefas foram
realizadas em simultdneo. A tarefa que realmente serd mais demorada foi a verificacdo de todas as maquinas dos postos de trabalho escolhidos para estudo, bem

como, a realizagdo da respetiva matriz de avaliagdo de risco.

Tabela 2- Cronograma para o projeto aplicado na empresa

ABRIL MAIO JUNHO OUTUBRO NOVEMBRO DEZEMBRO

DESCRICAO DA ETAPA

Ficha de Planeamento do Projeto.

Revisdo inicial da literatura

Realizacdo, verificacdo e melhoria da

consulta aos trabalhadores.

Realizacdo das medigBes ao ruido
ocupacional, iluminancia e ambiente
térmico nos 3 setores de atividade

anteriormente mencionados.

Execucdo dos relatorios associados as
respetivas medicbes, analisando e

concluido os dados que foram obtidos.
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Verificagdo de todos os equipamentos
de trabalho dos setores ja antes

mencionados.

Analise e identificacdo de perigos e
riscos nos setores de atividade,
detalhadamente nas fresadoras,

retificadoras e tornos.

Preparacdo e execucdo de acbes de

sensibilizacfo na empresa.

Entrega e defesa do projeto
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4. Caracterizagéo da entidade em estudo

A empresa escolhida para o desenvolvimento deste projeto integrado, foi fundada em 1978
e é considerada uma das melhores referéncias portuguesas no que toca ao fabrico de ferramentas
de alta precisdo para industrias automdvel, aeronautica, eletrdnica, energéticas, petroliferas e de
gas. Esta entidade, detém 2 instalagBes de fabrico, nomeadamente em Portugal e no México, e
também distribui de forma permanente em sete paises e trés continentes. Atualmente. esta presente

em mais de vinte seis paises.

Figura 13- Empresa de metalomecénica a estudar (Fonte: Empresa, 2025)

No inicio, da atividade da empresa apenas consistia em conceder a prestacdo de servigos a
outras empresas, particularmente no sector eletrénico. Devido ao aumento da qualidade de todos
0s seus produtos e servicos, a empresa era cada vez mais solicitada, e acabou de certa forma por
expandir-se muito rapido. Em 1984, acabou por se tornar uma das empresas mais valorizadas a
nivel nacional pela criacdo de pe¢as mecénicas de precisdo, tendo sido aceite como fornecedor

para algumas entidades e fabricantes

A empresa cresceu, entdo permitiu que os objetivos e inspiragdes da mesma fossem
maiores. Foi planeada uma unidade de Investigacdo e de Desenvolvimento. Com a criagao deste
departamento, a capacidade de prototipagem e de fabricagdo aumentou, permitindo, assim,
fornecer varias solucdes de alguma forma inovadoras para 0s seus clientes. Posto isto, a empresa
foi precursora em CMM, CNC Multi-axial e tratamento de materiais exéticos, o que fez com
obtivessem beneficios competitivos, suportados por uma sistematizagdo e investimento em

equipamentos de trabalho da Ultima geracéo e mais recentes.

O mercado automdvel foi estando escassamente provido ao nivel dos segmentos dos moldes
e ferramentas, nomeadamente, ferramentaria de friso e corte para os fabricantes de sistemas

elétricos. A empresa observou uma boa oportunidade e, com a criacdo do departamento de
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Investigacdo e de Desenvolvimento, contando com a cooperagdo com um instituto de ensino
superior, fortaleceu e instituiu uma linha completa de ferramentaria que acabam por ser

enaltecidas, ndo s6 pelo seu projeto, mas, também, para 0 melhoramento do processo.

Uma vez que o mercado é cada vez mais exigente, a empresa implementou um sistema de
gestdo da qualidade do produto, através da certificacdo no padrdo NP EN 1SO 9001, a partir de
outubro de 2000. O conceito da qualidade foi estabelecido a todos os niveis da atividade
empresarial, de forma a incluir a protecdo ambiental. A entidade alcancou a certificacdo da horma
NP EN ISO 14001 em novembro de 2003.

A empresa estabeleceu, de forma proactiva, o transporte de encomendas para fora de
Portugal, primeiro com vendas especializadas e depois com distribuidores regionais. Hoje em dia,

garantem distribuidores oficiais em Franca, México, Russia, Polonia, Marrocos e Tunisia.

Com o alargamento da procura internacional dos produtos executados na entidade, em julho
de 2001, criou uma unidade em Marrocos de pecas suplentes para moldes e utensilios para varios
tipos de industria, desde a fiacdo elétrica para o setor automével até a mecéanica de precisdo. Em
2012, a entidade prosseguiu com a sua politica de internacionalizacdo e desenvolvimento, e gerou
um setor de produgdo no México. Essa fabrica também conta com a implementacgdo de um sistema
de qualidade, através da certificacdo 1SO 9001, desde 0 ano de 2013. Hoje em dia, a empresa gerou
pecas de precisdo para os setores de atividade da aeronautica, aeroespacial, militar e de defesa.

A visdo da empresa considera a variagdo de comércios, em que a experiéncia em
manufatura de alta qualidade fornece um valor adicionado para todos os clientes. Os
procedimentos modernizados de gestdo e modelos de qualidade, como o inventario Lean
Manufacturing e fornecedor orientado. A entidade refere que, num intervalo de 10 anos, deseja
permanecer entre as principais empresas de desenvolvimento e fabrico de utensilios no mundo, e
converter-se num fornecedor primacial das trés regides essenciais nas areas de comércio acima

apresentadas, na Europa, América e Asia.

A empresa em estudo possui um histérico de 40 anos de resolugdo de todas as caréncias dos
seus clientes, laborando como parceiro e ndo apenas s6 como um fornecedor. Esta é uma das
primordiais razdes para 0 seu sucesso. A empresa ndo é certificada na ISO 45001 referente ao

sistema de gestdo de SST, sendo que os motivos pela qual ndo é certificada ndo foram

mencionados aquando realizacdo do projeto, contudo, estdo a trabalhar nesta questéo.

Os servicos de seguranca e salde no trabalho sdo prestados por uma empresa externa, em

que a técnica superior de SST se descola a empresa uma vez por més, durante um determinado
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periodo, ou uma manhd ou uma tarde, visto ser 0 que a empresa pretende e 0 que estd
contratualizado. Quando se trata de definir o periodo de afetagdo de um técnico & empresa, cabe
as empresas de prestacdo de servicos definir os periodos de trabalho, tendo em conta os limites
maximos gue sao estabelecidos no artigo 203.° da Lei n.° 7/2009, de 12 de fevereiro, na sua atual

redacdo (8 horas por dia e 40 horas por semana).

Nesta empresa de metalomecéanica estdo ao servico 169 trabalhadores e para 0s
estabelecimentos industriais a ACT refe que até 1500 trabalhadores é necessario, pelo menos, 2

técnicos, sendo um deles técnico superior de SST obrigatoriamente.

A entidade é certificada em varios sistemas de gestao, detalhadamente:
- No México- Perry Johnson's Registrars, Inc: certificagdo 1SO 9001.
- Em Portugal- SGS: certificacdo 1SO 9001, 1ISO 14001:2015 e AS 9100:2016.

Ambas as fabricas detém de certificagdo de qualidade, o que é bastante benéfico para o cliente

guando se trata do produto acabado.
4.1. Identificacdo dos setores de atividade escolhidos para o desenvolvimento deste projeto

Neste projeto aplicado o foco situa-se apenas em trés dos principais postos de trabalho da
empresa escolhida, pois, como ja foi mencionado anteriormente, a empresa tem uma grande
dimensdo, o0 que ndo era possivel verificar e estudar todos os postos de trabalho devido ao tempo

para o término deste documento. De seguida serdo apresentados os setores de atividade escolhidos:
e Tornos mecanicos convencionais e CNC;
e Fresadoras convencionais e CNC;
o Retificadoras.

E de salientar que, por questdes de confidencialidade, ndo sera possivel usar fotografias
da empresa, por isso todas as imagens apresentadas das maquinas sdo meramente ilustrativas,

retiradas de fontes de pesquisa online.
4.1.1. O processo de Maquinacéo

De acordo com a autora Garreto (2019), as maquinas foram desenhadas e produzidas com
o principal intuito de obedecer na totalidade o trabalho diério e repetitivo nas empresas. Elas detém

pecas que sdo robustas que se movem de forma rapida e exercem forgas imensas. Algumas destas
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méquinas podem também apresentar varios riscos para os trabalhadores devido as temperaturas
dos procedimentos e materiais que sdo usados e as energias e também as prdprias substancias que
sdo armazenadas. Outras maquinas também poderdo acarretar riscos e perigos que estdo de certa
forma relacionados com as emiss@es, nomeadamente, a radiacdo, o ruido e as vibracdes emitidas
por estas (Becker & Pires, 2015).

Quando se fala de maquinacdo, refere-se a um processo de fabricacdo em que é permitido
trabalhar um material, seja ele qual for, do foro metalico bruto, ou seja, deseja-se obter um
acabamento de superficies, concavidades, orificios e outros pormenores que nem sempre sao

exequiveis noutras fases do processo de fabricagdo com um metal (Chiaverini, 1986).
Os principais processos de fabrica¢do dentro da maquinagdo designam-se por:

e Torneamento: este processo serve para que seja possivel obter perfis arredondados
cilindricos com um utensilio de aresta Unica. O significado de torneamento é aquele que
refere que a ferramenta é imdvel e a peca gira. Este processo é 0 mais comum para a

maquinacao.
e Aplainamento: concebe através de movimentos retilineos uma face plana;

e  Furacdo ou perfuracdo: neste processo obtém-se furos, geralmente cilindricos;

e Mandrilhamento: designado a consecucéo de superficies de revolucéo;

e Fresamento: empregado para obtencdo de superficies variadas, utilizando ferramentas

multicortantes;

e Serramento ou corte: processo onde se divide o material, com a colabora¢do de um

utensilio multicortante;
e Roscamento: para obtencdo de fios por meio da abertura de fissuras espiraladas;

e Retificagdo: para obtencdo de superficies lisas atraves de abrasdo, assim como a afiacao.
(Garreto, 2019).

Para cada processo de maquinacédo existem variadas maquinas especificas para execucao
das tarefas. Neste trabalho serdo apenas referidas as maquinas referentes aos processos de

torneamento, fresamento e retificagdo (Garreto, 2019).
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4.1.2. Caracterizacdo das maquinas a analisar nos postos de trabalho acima enunciados

De acordo com o Decreto-Lei 103/2008, a definigdo de Maquina “Conjunto, equipado ou
destinado a ser equipado com um sistema de acionamento diferente da forga humana ou animal
diretamente aplicada, composto por pecas ou componentes ligados entre si, dos quais pelo menos
um é movel, reunidos de forma solidiria com vista a uma aplicacdo definida” (Diario da

Républica, 2008, p.2)

Todas as maquinas usadas na metalomecanica, que foram investigadas e analisadas no
decorrer deste projeto aplicado, serdo exibidas seguidamente, narrando a sua funcdo, partes

principais, ferramentas e o0 seu modo de funcionamento.

Torno mecéanico

Garreto (2019) refere que um torno mecanico é um equipamento de trabalho que serve
essencialmente para girar e tornear uma peca de metal, para isto suceder o fragmento é fixado e
comprimido. Logo que, um ou mais, utensilios de corte sdo prensados num movimento regulavel

de avanco que acaba por ir de encontro & superficie da peca.

De seguida a mesma autora refere que, deve remover-se 0 material conhecido como um
cavaco, adotando as condi¢des técnicas aclimatadas. O cavaco é conhecido por ser a remogdo do
material da peca que o trabalhador esta a tornear.

E considerado, uma méquina bastante versétil, usada na conce¢éo ou conclusdo de uma
peca. Para isto, usam-se chapas para a fixacdo da peca sempre que a mesma esta a ser trabalhada.
Este utensilio possibilita que seja possivel modificar varios elementos metalicos, entdo acaba por
simplificar a modificacdo do material do seu estado bruto para pecas que podem ter divisdes

circulares e algumas combinagdes destas.

Com este equipamento é possivel conceber variados objetos, nomeadamente:

e FEixos;
e Polias;
e Pinos;

e Qualquer tipo de rosca;

e Pecas cilindricas internas e externas;
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e Cones;
e [Esferas;
e Entre outros.

Esta méaquina, funciona como um suporte da ciéncia metalirgica e é considerada a mais
antiga neste setor de atividade. Este equipamento é utilizado muitas vezes em varias fracdes no
mercado pois admite que o fabrico de pecas que sejam necessarias a varios setores de atividade
sejam executadas com uma eficiéncia superior. O mesmo, é bastante proveitoso pois detém de
variadas func@es, acabando por permutar outras maquinas como as fresadoras e as retificadoras,

fabricando as pecas com mais rapidez.

Quando se fala do processo de torneamento, 0 mesmo diz respeito a uma combinagédo de
dois movimentos, nomeadamente a rotagcdo da peca e o avanco da ferramenta. O avango da
ferramenta, podera ser executado de forma paralela ao eixo da peca, com o objetivo de diminuir
o0 didmetro da mesma. Como opc¢do, 0 avanco pode ser concretizado na dire¢do do eixo de rotacdo
da peca, na ponta da mesma, reduzindo desta forma o seu comprimento. Ocasionalmente, é usado
utilizado uma combinacéo destes dois avangos para aquisi¢do de superficies curvas.

Conforme citado por Xavier (2003), é um método de maquinacdo muito usado nas
fabricas, em virtude da sua facilidade de operacdo e do baixo custo. Este equipamento, possibilita
sobrepor dissemelhantes operacfes de usinagem, nomeadamente: o torneamento longitudinal,
faseamento, torneamento de perfis, torneamento de roscas, torneamento de geracao e torneamento

de forma.

Figura 14- Maquinagem de superficies cilindricas (Fonte: AIMMAP, 2015)

Existem vérias formas de classificar as opera¢des torneamento, como:
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e Superficies cilindricas exteriores € considerada a opera¢do mais usual utilizando um torno,

sendo esta, a que esteve na sua origem. Nesta, é dada & peca um formato cilindrico de

didmetro (ou diametros) ja estipulados

o Superficies planas (faces), também conhecido como operacdo facejamento. A ferramenta

vai avancar perpendicularmente ao eixo da peca, atuando, o carro transversal.

Figura 15- Superficies planas (faces) (Fonte: AIMMAP, 2015)

e Superficies cilindricas interiores, é considerado uma operagao que € concretizada por uma

ferramenta de corte com ponta curva, uma vez que a entrada no material é realizada pelo
eixo em rotacdo. Esta, devera ser diferenciada da mandrilagem de interiores, sendo que
seu objetivo é o desgaste do material.

Figura 16-Superficies cilindricas interiores. (Fonte: AIMMAP, 2015)

e O torneamento de formas procura obter formatos de revolugdo mais complexos do que as

superficies previamente apresentadas. As ferramentas deverdo ter uma forma adequada

aos perfis que séo os pretendidos.

Figura 17-Torneamento de formas. (Fonte: AIMMAP, 2015)
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o O torneamento de superficies cdnicas, refere que as mesmas podem ser conseguidas

através do torneamento interior ou exterior. Existem varios processos, visto que um dos
mais aceites consiste em dar certa obliquidade ao carro porta-ferramentas para o fazer
seguir a geratriz do cone. Outra metodologia, abrange em descentrar o cabegote movel,
dado que, este sO deve ser usado para pequenas conicidades, pois o afastamento do
cabecote movel ndo deve ultrapassar 1/50 do comprimento da peca. Nestas situagoes as

ferramentas usadas sdo as mesmas que se usam no corte cilindrico.

eto do torno

£x0 do cone

Figura 18- Torneamento de superficies conicas. (Fonte: AIMMAP, 2015)

Os tornos mecanicos podem ser de dois tipos, 0s convencionais e 0s CNC. Pereira (2018)
refere que o torno convencional é conhecido por uma denominagdo de tornos com barramento
horizontal, em que a operagdo é concretizada de forma manual. Estes equipamentos, detém de
uma mudanca de velocidades de rodeio da peca e do avango do instrumento que é efetuada por

um meio de transferéncias mecanicas.

O trabalhador executa a alteracdo de engrenagens para a apuracdo da rotagdo da peca e a
rotacdo apurada vai sujeitar-se ao didmetro a ser torneado e da velocidade de corte que é a
aconselhada. No entanto, em virtude as circunstancias da maquina, o trabalhador detém de
escolher a rotagdo mais contigua da que é presumida, o que na maior parte das vezes, podera afetar

um torneamento com a velocidade diferente do que é o suposto (Pereira, 2018).

Posto isto, o torno convencional, significa que as todas operac6es séo realizadas de forma
manual. Mesmo com a eventualidade de ser possivel avancar o utensilio de forma automatica,

guem faz o controle é o trabalhador.

Os tornos automatizados (CNC), sdo equipamentos onde as operacOes realizadas sdo de

forma automatizada através de um cddigo numérico. Os movimentos de corte e avango, sao
executados de forma automatica. A sua estruturagdo usufrui de varios motores elétricos, um para
a movimentacdo de rotacdo da peca, outro para o fluido de corte e por fim, um outro para retirar o
cavaco. O trabalhador s6 tem atuacdo fora da operacdo de corte, ou seja, realiza a preparacao, a
colocacédo da peca e de remover a peca, e também na manutencdo do equipamento, desta forma
existe um consumo energético em todas estas fases, pois a maquina tem de permanecer sempre
ligada (Pereira, 2018).
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De acordo com o mesmo autor, os tornos CNC séo equipamentos de grande encargo, pois
estes sdo encarregues pelas alteragdes mecanicas em varios tipos de materiais com alto nivel de
sofisticagdo e precisdo, em pecas de revolucao cilindrica e com excelentes niveis de potencia,
toque, rapidez de movimentos e precisao de usinagem, através da movimentacdo mecanica de um

combinado de instrumentos (Pereira, 2018).

Nas figuras abaixo apresentadas, seguem alguns exemplos dos modelos existentes na
empresa pois como ja referi anteriormente por uma questdo de confidencialidade ndo irdo ser
apresentadas fotografias reais destes equipamentos. Na empresa, existem varios tornos, sendo que

convencionas existem 6 e CNC existem 9.

Figura 19- Torno mecéanico convencional (Fonte: Mapival, 2025)

Figura 20- Torno CNC (Fonte: Machineseeke, 2025)
Fresadoras

A fresagem é um procedimento de maquinacgdo, em que a peca € transferida de encontro
a uma ferramenta cilindrica (fresa), com variadas esquinas que, por sua vez, sdo cortantes,
ordenadas de forma simétrica em torno do seu eixo de rotacdo, sendo 0 mesmo perpendicular a

direcdo de deslocacdo da peca e esta fixo numa mesa Garreto (2019). A orientacdo que é dada
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entre o eixo da ferramenta e a direcdo de deslocamento da peca é a diferenca fundamental entre
este processo e a furacdo. A maquina que é utilizada neste processo produtivo € a fresadora. A
forma que resulta desta operacdo de maquinagem é uma superficie plana. Existem também outras

formas geométricas que podem ser obtidas através de outo tipo de fresadoras.

Devido a uma a vasta diversidade de formas geograficas, possiveis de se alcancar e as
transigéncias altas de producdo, a fresagem é um dos procedimentos mais polivalentes e usados

em operac¢des de maquinagem.

O motivo de cada aresta de corte estar subjugada a um esfor¢o descontinuo (pois cada
aresta entra e sai da superficie a cortar da peca durante cada rotacdo da ferramenta, suportando um
ciclo de impacto e variagdes térmicas por rotagdo) faz com que seja da maior relevancia a selecéo

do material da ferramenta, assim como a geometria de corte Garreto (2019).

Quando se fala de fresadoras, Garreto (2019) refere que é uma maquina responsavel pela
maquinacgdo da superficie da peca, ou seja, o0 metal é transferido por um utensilio giratorio,
chamado de fresa. Na operagdo de fresadora tanto a peca como a ferramenta podem ser movidas
em mais de uma ao mesmo tempo. A fresa é entdo um utensilio com variados fios cortantes, pois
cada corte s6 entra em contacto com a peca durante um curto periodo de rotacdo, podendo ser
arrefecido ao longo do restante ciclo (Chiaverini, 1986).

As fresadoras podem ser de varios tipos, nomeadamente verticais e horizontais de acordo
com o seu eixo de funcionamento, ou seja, o local onde o utensilio é fixado ou também universal

atuando apenas de forma indiferente nos dois eixos.

As fresadoras verticais sa0 maquinas que normalmente sdo usadas quando é necessario
executar trabalhos de fresagem frontal, ou seja, a arvore principal gira de uma forma vertical no
cabecote vertical. Este cabecote é giratorio de forma que, a arvore também possa ter uma posi¢do

mais obliqua.

As fresadoras horizontais, s80 maquinas usadas em quase todos os tipos de trabalho de
fresagem. A principal caracteristica é pelo facto de a arvore principal (porta-fresa) encontrar-se
apoiada de uma forma horizontal citado por Garreto (2019). Com tudo, é possivel utilizar

adaptacgdes que aprovam modificar a posic¢do do eixo de trabalho.

Garreto (2019), define que existe dois tipos de fresadoras que serdo identificados e analisados

neste trabalho serao:
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e A Fresadora Convencional em que esta aprova o trabalho auténomo da organizacéo da
ferramenta, podendo usar os eixos vertical ou horizontal, mas também um eixo inclinado

ou obliguo, com o objetivo de satisfazer todas as situacdes de fresamento.

Na fresadora convencional, o operador desloca a ferramenta ou a peca que esta a trabalhar
com o auxilio das manivelas, de forma que, no fim a peca obtenha a forma que é pretendida. Para
gue isso seja possivel, o trabalhador verifica de forma continua a orientacdo do utensilio

comparativamente ao contorno gue € desejado (Moldes,2015)

Quando é pretendido variar a posi¢do da ferramenta, o trabalhador devera rodar as
manivelas, fazendo-as transferir os carros de trés eixos. O operador, examina o instrumento e
assim ja é possivel de o controlar. Uma vez que a posi¢do ambicionada é conseguida, 0 mesmo
deixa de rodar a respetiva manivela, e o utensilio assim permanece parado. Numa linguagem mais
técnica, esta posicdo designa-se como circuito de regulacdo da posicédo, ou seja, regula a posicao
da ferramenta. (Moldes,2015)

Quando é realizado esta operacao, o trabalhador devera ajustar a velocidade de avango de
acordo com o material que estd a manusear, a ferramenta e a posicdo da mesma. (Moldes,2015)
Assim que possivel alcangar a posicdo nominativa (cota do desenho), como por exemplo, reducéo
da velocidade de avango para que o operador consiga, com maior exatiddo e seguranca, chegar a
cota exata (Moldes,2015) Além da colocagdo da ferramenta, deverd também ser controlado de

forma coincidente a rotagdo, refrigeracéo, o0 avanco, entre outros aspetos.

Figura 21- Fresadora convencional (Fonte: A.M. TITA,2025)

e A Fresadora CNC é uma fresadora vertical com um sistema de controlo numérico
computadorizado, em que neste é possivel uma precisao maior e quando é executado uma

peca a mesma realiza-a com maior velocidade, utilizando linhas de comando.
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Quando se trata de uma fresadora CNC, refere-se que € idéntica a uma fresadora convencional,
pois em ambas o objetivo geral € maquinar uma peca em bruto, transformando-a numa peca com

varios tamanhos que sdo antecipadamente aclarados (Moldes, 2015).

Para que isso seja possivel, sdo necessarias varias operacGes ndo protelando muito dos

métodos convencionais, tendo sim algo em idéntico:
1. Entrada do programa;
2. Aperto da peca;
3. Aperto da ferramenta ou utensilio;
4. Fixacgdo do ponto de referéncia;
5. Ajuste da velocidade de rotacdo da ferramenta;
6. Deslocamento dos carros dos eixos;
7. Comparacdo dos valores reais e nominais;
8. Verificacdo e analise final.

A principal semelhanca nestas duas maquinas é no desenrolar do processo de
maquinagem. A fresadora CNC funciona com um comando numérico que é executado de uma
forma integralmente automatica. As tarefas que sdo executadas numa maquina convencional tém
mesmo de ser com o0 auxilio do trabalhador, enquanto nas maquinas CNC, serdo realizadas pelo
préprio controlo CNC (Moldes, 2015).

O primordio em que se fundamenta o trabalho das maquinas de comando numérico é o
mesmo que o das maquinas convencionais. A diferenca habita no facto de que o comando
numérico é sem davida o controlador que confere todas as operacBes de supervisdo que na
méaquina convencional era o trabalhador que tinha esse mesmo encargo (Moldes, 2015). Em
contrapartida, com a ajuda de uma maquina CNC, é conseguido executar perfis, 0s quais com as

fresadoras convencionais seria impossivel ou bastante dificil de maquinar.

Para que seja possivel a maquina obedecer as suas tarefas, tem que ser satisfeitas as

seguintes condicdes:

e O controlador necessita de reconhecer a forma da peca (Dados geométricos).
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e O controlador necessita de saber como vai maquinar a peca (Dados tecnoldgicos).

Figura 22- Fresadora CNC (Fonte: JIDE, 2025)
Retificadoras

Segundo Garreto (2019), o processo de retificar € 0 mais comum na metalomecéanica. A
retificacdo tem como finalidade a correcdo de todas as anomalias de formatos geométricos,
nomeadamente, cilindrico, ovais, esféricos entre outros, fabricados em operacOes anteriores. De
um modo geral, os instrumentos séo fixados em eixos e vdo girando numa rotagdo bastante alta.
Quando 0s mesmos ja estdo presos num eixo chamado de ponta montada. Dessa forma, é possivel
que a peca a ser retificada seja assentada num suporte, mesa ou num eixo, em que recebe atrito do
rebolo abrasivo, que vai recolher todo o material em porcBes bastante pequenas, até chegar &
proporg¢do que é decidida em projeto.

Ainda segundo Garreto (2019), os rebolos sdo as chamadas mos. Os rebolos séo sélidos
em torno de um eixo, e abrangem uma vasta diversidade de formas e propor¢oes, tendo em conta
0S varios servicos que podem ser executados por intermédio da retificacdo de pecas. Estas
maquinas, sdo muitissimo especializadas na atividade de retificar uma peca, ou seja, de a colocar

reta ou adequada, e também de retificar e polir as pecas e elementos cilindricos ou planos.

A retificadora, é usualmente usada nos dias de hoje em muitos setores de atividade, e tem
uma importancia muito relevante para as linhas de producéo das industrias. Normalmente, este
tipo de equipamento interliga com o processo de torneamento e fresamento, como forma de se

obter um melhor acabamento da peca.
As retificadoras séo constituidas por:
1. Base;

2. Mesa de trabalho ou porta-pega;

Filipa Alexandra Oliveira Pacheco

50



Avaliagdo de riscos com a participacdo dos trabalhadores numa empresa de
Metalomecanica.

3. Cabecote, porta rebolco;
4. Sistema de movimento.

A base é solida, fundida e harmoniosa, com uma grande area de apoio. E a parte em que
a maquina estd apoiada ao piso fabril, e tem como principal objetivo para a sustentacdo dos
restantes 6rgaos do equipamento citado por Garreto (2019). As guias de deslocamento da mesa e
do cabecote superam o comprimento de trabalho, obstruindo assim a flexdo dos mesmos. As guias
podem ser: prismaticas, planas ou ambas e deverdo ser ajustadas manualmente citado por Garreto
(2019).

A mesa de trabalho ou porta peca é o0 apoio para as pegas ou materiais que vdo ser
magquinados e trabalhados pelo trabalhador. Podem ser diretamente assentadas sobre ela ou entdo
através de acessorios de fixacgdo. Esta é fabricada em ferro fundido, detendo uma superficie plana
finamente acabada com ranhuras para facilitar na colocagdo de parafusos de fixagdo da peca. Na
sua parte inferior, esta fixa uma cremalheira com a finalidade de admitir o movimento manual e
0s suportes para a fixagdo do sistema de movimento automatico com as guias de deslizamento. Na
frente da mesa de trabalho est4 uma ranhura longitudinal onde se albergam as colisdes moveis

para limitar o curso da mesa citado por Garreto (2019).

O cabecote porta rebolo, é uma das pecas mais essenciais da maquina pois € este que
auxilia a fungdo de suporte do eixo porta rebolo o qual recebe 0 movimento através do motor. O
mesmo ¢ concebido em ferro fundido. O assentamento do eixo pode ser sobre buchas de bronze
ou entdo rolamentos. O cabecote possui um sistema de lubrificacdo que pode ser forgado ou em
banho de 6leo. Na parte em que detém as guias de deslizamento também se depara com as porcas
para o sistema de movimento manual e os suportes para a fixacdo do sistema de movimento

automatico Garreto (2019).
Existem trés tipos de retificadoras, nomeadamente:
¢ Retificadora plana;
e Retificadora cilindrica universal;
e Retificadora cilindrica sem centros (centerless).

As retificadoras planas permitem retificar todos os tipos de superficies planas que a peca
possa ter: paralela, perpendicular ou obliqua. Existem dois tipos de retificadoras planas,

nomeadamente a tangencial do eixo horizontal e a de topo eixo vertical.
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As retificadoras planas tangencias do eixo horizontal, sdo aquelas em que o eixo porta-

rebolo esta em paralelo com a area da mesa, sendo a periferia do rebolo a superficie de corte e
neste caso utiliza-se um rebolo cilindrico (tipo reto e plano) (IFSC Campus Floriandpolis (2016))

Figura 23- Retificadora horizontal (Fonte: IFSC Campus Florianopolis 2016)

As retificadoras planas tangencias do eixo vertical, sdo aquelas em que o eixo porta rebolo

estad em perpendicular com a face da mesa, sendo utilizado um rebolo tipo copo ou entéo anel, cuja

a superficie de corte é a sua parte plana cuja a sua forma é uma coroa circular. (IFSC Campus
Floriandpolis 2016))

Figura 24- Retificadora vertical (Fonte: IFSC Campus Floriandpolis 2016)

As retificadoras cilindricas universais sao equipamentos de trabalho em que se usa a

retificacdo de todas as areas cilindricas externas ou ate mesmo internas, permitindo também em
alguns casos a retificacdo de superficies planas (facear) (IFSC Campus Florianopolis 2016))
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Figura 25- Retificadoras cilindricas universais (Fonte: IFSC Campus Floriandpolis 2016)

As retificadoras sem centros, ou centerless, é o tipo de méaquina mais usual na produgdo
em série nas empresas. A peca é conduzida pelo rebolo e pelo disco de arraste. O disco de arraste
vai girando vagarosamente e tem como objetivo imprimir o movimento da pega e conceber o seu
avanco longitudinal. Desta forma, o disco de arraste devera ter uma inclinacéo de 3 a 5 graus, pois

é o responsavel pelo avanco da peca a maquinar. (IFSC Campus Floriandpolis 2016)).

Na figura 26, apresenta-se um exemplo tipo de retificadora, que também se pode encontrar
na empresa estudada.

Figura 26- Retificadora CNC (Fonte: Eurostec, 2025)
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5. Apresentacédo de resultados obtidos
5.1. Consulta e participacdo dos trabalhadores na empresa

Quando se fala da consulta aos trabalhadores, é importante salientar que é um requisito
legal que consta na Lei 102/2009, de 10 de setembro, Capitulo Ill. E muito importante pois
funciona como um contributo ativo de todos os colaboradores na minimizacdo dos riscos
profissionais a que 0s mesmos estdo expostos diariamente. Os trabalhadores acabam por se sentir

motivados e uteis perante a sua entidade patronal.

Ap0s conversa com todos os trabalhadores da empresa e de uma forma geral, foi verificado
que todos teriam interesse em participar neste mesmo questionario, pois as suas opinides sdo
sempre muito importantes tanto para a empresa como para quem avalia as suas condicGes de

trabalho diarias.

Na empresa em estudo, foi decidido, por ambas as partes, que seria benéfico aplicar um
questionario como forma de obter opinies dos trabalhadores sobre a tematica da SST. Esse
questionario ja existia na empresa, contudo, foi feita uma reviséo e verificacdo pela estudante,
como forma de melhoramento desse mesmo documento. Neste documento, sera melhorado todas
as perguntas e acrescentado outras relacionadas com a organizacdo da empresa, nomeadamente o
espirito de equipa, comunicacdo entre as partes interessadas e sobre as boas praticas que sdo

instituidas na empresa que promovam a salde mental e bem-estar de todos os trabalhadores.

Quando se trata de saude mental sera necessario ter uma atencdo redobrada para a questéo

dos riscos psicossociais presentes no local de trabalho.

De acordo com a EU-OSHA (2025), os riscos psicossociais e 0s seus efeitos para a salde
fisica e mental sdo dos assuntos mais importantes e os maiores desafios quando toca & SST. Estes
riscos, sdo prejudiciais para a salde dos trabalhadores, pois podem ter um impacto negativo na
eficicia das empresas bem como das economias sociais. O stress, a ansiedade e a depressdo sao
um problema comum que esta relacionado com o trabalho que mais perturba os trabalhadores EU-
OSHA (2025).

Quando se fala de saude mental no local de trabalho ainda esta relacionado ao medo do
estigma. Posto isto, se estes riscos forem tratados sempre que surge um problema para a empresa
e ndo uma falha individual, os mesmos podem ser combatidos da mesma maneira que qualquer
outro risco inerente a SST. Apesar de neste projeto ndo se avaliar essa dimensdo, pelo menos no
que toca & consulta aos trabalhadores procurou-se incluir algumas questdes sobre a tematica, para

se registar percegdes sobre o assunto.
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O questionario foi elaborado através Google Forms e, depois, fornecido um link de acesso
aos trabalhadores, em que podiam responder as perguntas de forma anonima. Foi enviado o
mesmo ao total de trabalhadores da empresa (169), contudo, houve apenas uma adeséo de 26% na
resposta aos questionarios enviados. Validou-se, assim, 44 questionarios respondidos para este

estudo.

Nas tabelas apresentadas de seguida, sera possivel analisar as perguntas feitas e 0 nimero

EE T3

de trabalhadores que respondeu “sim”, “nd0” e “ndo sei” ao questionario que foi aplicado.

Para o tema 1, referente a SST de um modo global, as respostas dos trabalhadores sdo

apresentadas na tabela seguinte:

Tabela 3- Perguntas do tema 1 do questionario de consulta aos trabalhadores

Resposta SIM NAO BRANCO

Questéo

1.1. Documentagdo no ambito da 39 5 0
seguranca e saude estd disponivel (89%) (11%)

para consulta?

1.2. Tem conhecimento do relatério de 25 19 (43%) 0
avaliacdo de riscos? (57%)
1.3. Conhece os riscos profissionais a que 44 0 0

est& exposto no seu local de trabalho? (100%)

1.4. Tem conhecimento das medidas de 40 4 0
seguranca que sdo necessarias adotar (91%) (9%)

no seu local de trabalho?

1.5. E solicitada a sua opinido para 26 18 0
melhorar o processo produtivo? (59%) (41%)

1.6. Considera que a comunicacdo na 26 18 0
empresa ¢ eficaz? (59%) (41%)

1.7. Considera que no seu departamento 32 12 0

existe espirito de equipa e (73%) (27%)

corporativismo?

1.8. Considera que na sua empresa sao 32 12 0
instituidas préticas e/ou se realizam (73%) (27%)
atividades que promovam a Saude

Mental e o bem-estar no trabalho?

De acordo com a tabela apresentada anteriormente, pode se verificar que, as respostas dos
trabalhadores sdo bastante positivas nas questdes 1.7 e 1.8, isto significa que 0s mesmos
consideram que nos seus locais de trabalho existe espirito de equipa e corporativismo e que sdo

implementadas boas praticas no que toca a salide mental e o bem-estar no trabalho, visto este tema
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ser muito importante atualmente, e ndo é dado a devida importancia no que toca & satide mental

dos trabalhadores.

Quanto & questdo 1.6 que é referente & comunicacdo da empresa, 41% dos trabalhadores
ndo estdo satisfeitos com a comunicacdo que é realizada pela empresa, em contrapartida, 59% dos
mesmaos refere que a comunicagdo na empresa eficaz, desta forma, é percetivel que a opinido dos
trabalhadores nesta resposta varia, contudo, é necessario melhorar a comunicacdo com 0s

trabalhadores da empresa.

Quanto as medidas de SST, relatoério de avaliagdo de riscos, documentacao disponivel de
SST, e os riscos do posto de trabalho, as respostas sdo muito positivas, com maior destaque na
questdo 1.4 e 1.3 que mais de metade dos trabalhadores estdo satisfeitos, o que significa que estdo
consciencializados sobre os riscos inerentes ao posto de trabalho bem como das medidas

preventivas a ter em conta.

Para o tema 2, referente a tematica da formacéo sdo apresentadas na tabela seguinte:

Tabela 4-Perguntas do tema 2 do questionario de consulta aos trabalhadores

Resposta SIM NAO BRANCO
Questédo

2.1. Considera a formagdo que lhe é concedida util para 36 8 0
desempenhar o seu trabalho? (82%) (18%)

Nesta questdo, pode observar-se que 82% dos trabalhadores responderam “sim”, 0 que
significa que estdo satisfeitos com a formacdo que é dada na empresa e que a mesma é bastante
util, por outro lado, 18% respondeu que “ndo” o que significa que ndo estdo satisfeitos com este
tema, e por isso é necessario melhorar e encontrar metodologias mais apelativas para que todos os

trabalhadores fiquem satisfeitos com a formacao.

Na pergunta 2.2 , foi questionado aos trabalhadores que responderam “nao” a pergunta
2.1 deste questionario que indicassem os tipos de formacao que na sua opinido fosse importante

abordar.
Segue de forma enumerada alguns exemplos dessas formagoes:

e Acolhimento incial;
¢ Mais formacéo de programacéo e desenho;
o Gestdo de equipas/pessoas e recursos;

e “Nunca tive 1h de formagéo que fosse em 10 anos na empresa”;
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e Formacédo em programacdo da maquinagdo CNC.

Para o tema 3, referente a temética dos EPI, as respostas dos trabalhadores séo apesentadas
na tabela seguinte:

Tabela 5- Perguntas do tema 3 do questionario de consulta aos trabalhadores

Resposta SIM NAO PODE BRANCO
Questédo MELHORAR
3.1. Considera importante a utilizacéo de equipamentos de 39 8 0
protecdo individual para desempenhar as suas tarefas? (89%) (11%)
3.2. Séo facultados equipamentos de protegdo individual? 42 2 0

(95%)  (5%)
3.3. Se respondeu sim na pergunta 3.2, considera-os 18 1 20 5
confortéveis e adequados? (41%) (2%) (45%) (11%)
3.5. Foi consultado para a escolha/selecdo dos 14 23 0 7
equipamentos de protecao individual? (32%)  (52%) (16%)

Na tabela 5, pode observar-se que 89% dos trabalhadores que responderam a este
questionario considera importante o uso dos EPI, enquanto 11% destes, considera que ndo é
importante o uso dos equipamentos de protecdo individual. E importante consciencializar e
informar os trabalhadores que para o seu proprio beneficio, e também para a prevengdo de um
acontecimento indesejado é necessario utilizar os EPI que sdo disponibilizados pela empresa e

indicados as tarefas que os mesmos realizam.

Na questdo 3.5 do questionario, 52% dos trabalhadores respondeu que ndo foi consultado
para a selecdo dos EPI, é necessério averiguar este tema, pois a opinido dos trabalhadores na

escolha dos equipamentos é muito importante e benéfico

Para o tema 4, refere perguntas alusivas a organizagao dos servigos SST, na tabela abaixo

sdo apresentadas as respostas dos trabalhadores da empresa, nomeadamente:

Tabela 6- Perguntas do tema 4 do questionario de consulta aos trabalhadores

Resposta SIM NAO NAO SABE BRANCO
Questdo

4.1. Existe algum colaborador responsavel pelo 28 2 14 0
acompanhamento dos servicos de seguranca e saude no (64%) (5%) (32%)

trabalho?

4.2. Se respondeu ndo na pergunta 4.1, considera 5 1 35
importante ser nomeado um colaborador? (18%) (2%) (80%)
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4.3. Em caso de emergéncia, sabe como deve atuar? 42 2 0
(95%) (5%)

Como se pode observar na tabela 6, na pergunta 4.1 do questionario, 64% dos
trabalhadores respondeu que existe um trabalhador responsavel pelo acompanhamento da
empresa de servicos externos de SST, em contrapartida, 5% dos trabalhadores respondeu que ndo
e 32% que ndo sabe se existe uma pessoa responsavel, contudo, é necessario informar todos o0s
trabalhadores sobre esta questéo.

Nas repostas dadas pelos trabalhadores & pergunta 4.3, é notavel que 95% dos
trabalhadores sabe agir em caso de emergéncia, e 5% ndo sabe, posto isto, & necessario administrar
formacé&o para que todos os trabalhadores saibam atuar nestas situagdes, visto ser um tema muito
importante.

Para o tema 5, refere perguntas alusivas aos acidentes de trabalho, as respostas estdo
apresentadas na tabela 7.

Tabela 7- Perguntas do tema 5 do questiondrio de consulta aos trabalhadores

Resposta SIM NAO BRANCO
Questao
5.1. Tem conhecimento da ocorréncia de Acidentes de Trabalho? 36 8 0

(82%) (18%)
5.2. Tem conhecimento das medidas adotadas pelos servicos de 32 12 0
seguranca e salde apds a ocorréncia de um acidente de trabalho?  (73%) (27%)

Como se pode observar na tabela 7, as perguntas 4.1 e 4.2 referentes ao conhecimento
dos trabalhadores sobre ocorréncia de AT e das medidas que sdo tomadas apOs ocorrer acidente
de trabalho, a maioria dos trabalhadores respondeu “sim”, isto significa que estes tem
conhecimento destes dois temas em especifico, por outro lado, existem 27% dos trabalhadores
que responderam que nao sabem da existéncia AT e das medidas que advém apos um acidente,
isto significa que, deve ser melhorada a comunicagdo e a informagéo sobre estes temas, afixando

por exemplo cartazes apelativos sobre AT que todos os trabalhadores tenham acesso.

Para a pergunta 6, foi incutido que os trabalhadores comuniquem sugestfes de melhoria em
que foi enunciado por um trabalhador o seguinte: “Considero que todos os trabalhadores
deveriam ter o dever de evitar a ocorréncia de AT adotando medidas preventivas e usar os EPI
disponibilizados, tal como institui o codigo do trabalho. A cultura dos colaboradores em relacao

a Saude e Seguranca no Trabalho é muito permissiva o que nos impede de realizar uma adequada
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gestdo nesta matéria. Considero que a comunicacdo deveria ser mais eficaz e fluida. A
preocupacdo com temas como a Saude Mental e bem-estar no trabalho deveria ser mais

valorizada pelos colaboradores a fim de garantir um ambiente de trabalho saudavel.”

Apds analise de todas as respostas dadas ao gquestionario conclui-se que existe uma pratica
bastante frequente que € a disponibilizacdo de agua para consumo nos locais de trabalho, tendo
em conta a necessidade de hidratacdo, principalmente no verdo, mas também devido a presenca
de particulas e poeiras em suspensdo. Apesar de ndo haver significativa amplitude térmica, em
toda a fabrica, é sempre uma melhoria de qualidade que isso aconteca de forma permanente.
Acrescenta-se, que seria mais adequada a utilizacdo de embalagens (copos ou garrafas) ndo

descartaveis.

Na empresa escolhida existe um problema de limpeza dos postos de trabalho e também do
cheiro a gases que é libertado de vérias segoes da producdo, mesmo utilizando os EPI que sdo

fornecidos pela empresa o cheiro permanece e causa desconforto no dia a dia dos trabalhadores.

e Alguns dos trabalhadores quando executado a consulta refiraram algumas questoes,
como por exemplo:“Na seccé@o de polimentos ndo tem extraccdo das poeiras 0 que se
torna muito grave para a nossa salde. E a seccdo que menos vezes € limpa pelo
departamento de limpeza“.

e “Naseccao dos fornos é uma zona altamente inflaméavel e nos tltimos dias colocaram um
gerador a gas6leo dentro da mesma e quando 0 mesmo esta a trabalhar ndo se consegue

permanecer dentro da sec¢do com o cheiro a gases.”

O ruido e o uso constante de ar comprimido tém os seus riscos e efeitos na salde, sendo dois
fatores predominates no sector atividade da metalomecanica. Todos os trabalhadores deveriam
estar mais sensibilizados para uso dos equipamentos de prote¢do, nomeadamente abafadores e

oculos de protecgdo. Alguns sdo cuidadosos e aplicam essas regras e cautelas, mas Sdo poucos.
Como concluséo final pensa-se que deverdo ser tomadas medidas aos seguintes niveis:

o Reforgar a divulgacéo da avaliacdo de riscos profissionais;

e Fomentar a participacao dos colaboradores na melhoria do processo produtivo;

e Melhorar o conforto dos equipamentos de protecao disponibilizados;

e Promover consulta por escrito a todos os colaboradores relativa a selecdo de
equipamentos de protecdo individual;

e Dar a conhecer a todos os colaboradores quem é o responsavel de seguranca no

trabalho na empresa;
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e Melhorar a comunicagao entre “empresa” e trabalhadores;

e Promover mais atividades no &mbito da promoc¢do da satde mental.
5.2. Seguranca de maquinas no sector estudado

Quando se fala de seguranca em maquinas, refere-se & analise cuidada na capacidade que
uma maquina tem para realizar as suas tarefas ao logo da sua vida util de forma a incluir os
principios gerais de prevenc¢do para a reducdo dos riscos (ACT, 2020a). Assim, é necessario: (i)
Evitar ou reduzir variados acontecimentos perigosos, pela escolha vantajosa de certas
carateristicas de concecdo; (ii) Balizar a exposi¢do de pessoas aos acontecimentos perigosos, pela

diminuicdo da caréncia de intervencdo do executante nas zonas perigosas.

Esta garantia da analise de que todos os requisitos de seguranga que estdo presentes na
Diretiva Maquinas e Diretiva Equipamentos de Trabalho, devendo as empresas assegurar a
conformidade com os mesmos. Uma exigéncia € a utilizagdo de equipamentos com marcagéo CE.
A Declaracdo CE é emitida pelo fabricante que sirva como uma prova de que a sua maquina ou
componente de seguranca, cumpre os requisitos da Diretiva “Maquinas” e com todas as normas
europeias e nacionais que sdo aplicadas, e que desta forma satisfacam todas as instancias de

seguranca e saude.

Esta declaracdo diz respeito quando uma méaquina é colocada no mercado e devera incluir os

seguintes componentes:

e Designacéo social e endereco do fabricante e se for necessario do seu mandatério;

e Nome e dire¢do da pessoa que é concedida a coligir 0 processo técnico;

e Descricdo e identificacdo da maquina, nomeadamente a sua fungdo, o seu tipo, 0 seu
modelo, o seu nimero de serie e a sua marca;

e Declaragdo que explicite que a maquina satisfaz e cumpre todos os requisitos;

e Quando aplicavel, nome, destino e o numero de identificacdo do organismo notificado
guando este realizar algum tipo de exame CE, bem como o numero do certificado de
exame CE de tipo;

e Quando € aplicavel, nome, endereco, e 0 numero de identificagdo do organismo
notificado quando este aprovar a teoria de garantia da qualidade total;

e Quando é necessario, referéncia a outras normas harmonizadas usadas;

e Quando é necesséria referéncia a outras normas e especificacbes técnicas que tiveram
sido experimentadas;

e Local e data da declaracéo;
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e Reconhecimento e ribrica da pessoa que esté apta para redigir a declaracdo em nome do

fabricante ou do seu mandatario.

Uma entidade patronal tem varias obrigac6es legais no que diz respeito a seguranca e
salde dos colaboradores quando utilizam equipamentos de trabalho, devendo cumprir com as
exigéncias do DL 50/2005. Tal como j& enquadrado, este diploma define: (i) Requisitos minimos
gerais aplicaveis a equipamentos de trabalho; (ii) Requisitos complementares dos equipamentos
moveis; (iii) Requisitos complementares dos equipamentos de elevacédo de cargas; (iv) Utilizagdo
dos equipamentos de trabalho em geral; (v) Utilizacdo dos equipamentos de trabalho destinados
a trabalhos em altura.

As empresas tm que se certificar que os equipamentos de trabalho sdo apropriados ou
adaptados & atividade que é realizada no posto de trabalho, garantindo que existe seguranca e
salde de todos os operadores durante o seu uso (tem que estar de acordo com 0s requisitos
minimos de seguranca) (Republica de Portugal, 2005). Também devem assegurar que é realizada
manutenc¢do apropriada de todos os equipamentos de trabalho durante o seu tempo de uso, de
maneira que estes honrem os requisitos minimos de seguranga constantes na legislagdo e nao
causem riscos para a salde e seguranca dos operadores (as verificagbes devem ser executadas de

uma forma periddica com cumprimento dos requisitos minimos).

No caso dos setores estudados na empresa, serdo verificadas 39 maquinas. Sendo que 4
eram tornos mecanicos, 5 tornos CNC, 5 fresadoras convencionais, 11 fresadoras CNC, 3
retificadoras e 11 retificadoras CNC. Na verificagdo utilizou-se a lista de verificacdo

anteriormente mencionada e disponivel no anexo H.

As fichas de manutencdo, presentes no anexo I, sdo referentes a algumas maquinas
estudadas, pois foram as Unicas que tive acesso, contudo, é referente a maior parte das maquinas.
Na tabela 8 apresenta-se um resumo da analise. Destaca-se a existéncia das ndo conformidades

encontradas em cada maquina estudada.

Tabela 8- Tabela relativa &s NC existentes nas maquinas

N° de maquinas em NuUmero de ndo Percentagem de NC

Tipo de maquina estudo conformidades

Tornos Mecénicos 4 90 90%
Tornos CNC 5 12 12%
Fresadoras convencionais 5 30 30%
Fresadoras CNC (centrode 11 45 45%
maguinacao)

Retificadoras 17 52 52%
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Foi possivel aferir que os tornos convencionais e fresadoras convencionais ndo cumprem
com as exigéncias legais em vigor. Também se verificou que as mesmas ndo possuiam livro de
instrugdes, marcacdo CE, ou qualquer tipo de sinalizacdo de seguranca adequada. Tanto nas
fresadoras como nos tornos mecanicos convencionais, ndo existe qualquer adaptacdo ou até
mesmo colocacdo e aquisicdo de protegdes das maquinas, em especial nos locais onde os
trabalhadores estdo em contacto direto com a peca a furar ou a tornear, 0 que € um risco para a
seguranca dos trabalhadores. Também ndo consta nenhuma delimitacdo ou indicagéo da distancia

de seguranca que o trabalhador devera permanecer da maguina.

Visto que estes equipamentos sdo mais antigos e manuais, ndo existe nenhum botdo de
paragem do equipamento em caso de emergéncia. Nestes equipamentos existem outros tipos de
riscos. No que toca ao risco de incéndio, identificado em todas as maquinas avaliadas neste
trabalho, é possivel inferir que 0 mesmo advém da libertacéo de limalhas de ferro, algo presente
em todas as maquinas. Apesar de ser um risco com uma valoracao alta, a empresa apresenta varios
meios de extingdo de incéndio, nomeadamente extintores, distribuidos adequadamente pelos

varios espacos de trabalho.

Quanto as fontes de energia, as maquinas mais antigas ndo detém nenhum dispositivo que
faca o corte das mesmas, ja nas maquinas mais recentes é possivel verificar ja possuem um sistema
de corte de energia quando é necessario, fazendo o mesmo de forma segura para os trabalhadores.
Quanto aos riscos elétricos ndo verifiquei nenhum dispositivo contra contactos diretos e indiretos

com a corrente elétrica em todas as maquinas.

Também existem outras maquinas mais recentes, como os tornos CNC, as fresadoras
CNC e as retificadoras. Estas maquinas ja se encontram em conformidade legal, pois apresentam
a respetiva marcacdo CE, manual de instrugdes junto a cada posto de trabalho, sinaliza¢do de
seguranca de acordo com o exigivel, e todas elas detém de todos os documentos relativos &s

maquinas, bem como os registos de manutengo.

Figura 27-Marcacdo CE (Fonte: Propria, 2025)
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Todas as maquinas automaticas da empresa tém os comandos bem definidos, bem como
os botBes de emergéncia a funcionar. S80 maquinas mais atuais. Na figura seguinte é demonstrado

um exemplo dos comandos de uma maquina CNC da empresa.

“"'\,_._.

Figura 28- Comandos de uma maquina CNC (Fonte: Prépria, 2025)

Foi observado que as maquinas convencionais avaliadas ou ndo possuiam sinalizagéo
adequada, ou ndo possuiam qualquer sinalizagcdo. No entanto, 0 mesmo ndo acontece nas
méaquinas CNC avaliadas, que possuiam sinalizacdo e instrucbes de seguranga adequadas ao
equipamento e na lingua dos leitores (portugués ou inglés). Na figura seguinte, segue um exemplo

de sinalizacdo existente numa das maquinas da empresa.

Figura 29- Sinalizagdo de seguranca (Fonte: Propria, 2025)

As retificadoras, tornos e fresadoras CNC tém em cada maquina a identificacdo da mesma
e todos os procedimentos de seguranca aplicados a cada equipamento. Nas maquinas automaticas

existem dispositivos de alerta, 0s mesmos estdo bem visiveis.

Néo foi possivel a colocacdo de mais evidéncias fotograficas, pois a empresa em questdo

pediu confidencialidade neste processo.

Em suma, pode-se concluir que as maquinas mais recentes estdo conforme a legislacdo

acima apresentada, ja as maquinas mais antigas ndo estao (tornos convencionais e as fresadoras).
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Por isso, existe uma responsabilidade maior da empesa em dispor de medidas preventivas e
corretivas para que os trabalhadores que realizam trabalhos nestas maquinas permanecem em boas
condicbes de SST.

5.3. Avaliacdo dos riscos fisicos nas fresadoras, tornos e retificadoras
5.3.1. Ruido Ocupacional

O ruido define-se como um som desagradavel e sem beneficio para quem esta a ouvir.
Este pode ser mais ou menos forte, composto por uma tonalidade ou por varias, a sua propagacao
vai alterar conforme o0 meio em que o recetor se encontra (Comissdo de Coordenacdo e
Desenvolvimento Regional do Alentejo, 2022).

Os trabalhadores podem estar expostos a grandes niveis de ruido ocupacional em varios
locais de trabalho como os sectores da construcéo, fundicdes e indUstrias téxteis, etc. As principais
fontes de ruido poderao ser equipamentos de trabalho ruidosos, como motores de maquinas, serras
de corte, veiculos, entre outros. A exposicdo de um trabalhador ao ruido excessivo a um periodo
reduzido com niveis bastante elevados, podera ser um motivo de causar perda de audicdo

temporaria, podendo durante entre segundos e varios dias.

Quando um trabalhador estd exposto ao ruido de uma forma continuada, este podera
desenvolver perda auditiva duradoura. Esta perda de audigdo nem sempre é fécil de ser detetada
e a maioria dos trabalhadores ndo se apercebe que estdo a ficar surdos, visto que estdo habituados
naquele ambiente de trabalho diario, e na realidade a sua audigdo ja contem lesdes que véo ficar
para sempre. Este risco fisico podera ser controlado para que ndo se chegue ao ponto de um

trabalhador ficar uma doenga profissional incapacitante para o resto da sua vida.

O Decreto-Lei n.° 182/2006, de 6 de setembro, diz respeito aos requisitos minimos de
seguranca e de salde em matéria de exposicdo aos riscos devido aos agentes fisicos, mais
especificamente o ruido. E aplicavel a todas as atividades dos setores privado, cooperativo e social,
da administracdo publica central, regional e local, dos institutos pablicos e das pessoas coletivas

de direito publico, bem como trabalhadores por conta propria.

Este regulamento vem elucidar que ndo é autorizada, em situacdo alguma, a exposicao dos
trabalhadores, seja diaria ou semanal, a niveis de ruido superiores a 87 dB(A) ou a valor de pico
iguais ou superiores a 140 dB(C), sendo estes dois valores considerados e definidos como valores

limite de exposicdo (VLE).
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Este diploma legal passou a definir trés niveis de intervencéo:
e Valor limite de exposicdo Lex,8h: 87 dB(A) e Lcpico: 140 dB(A);
o Nivel de acéo superior: 85 dB(A) e Lcpico: 137 dB (A);
e Nivel de acdo inferior: 80 dB (A) e Lcpico; 135 dB(A).

O empregador deve avaliar se € necessario medir os niveis de ruido a que os trabalhadores
estejam expostos. Também devera garantir a vigilancia médica e audiométrica da funcao auditiva
dos trabalhadores. Nesta empresa, é realizada a verificacdo/medicdo do ruido ocupacional

anualmente.

Na avaliagdo que se realizou foi utilizado um sondmetro integrador com filtros de oitava da
classe de precisdo I, de acordo com a horma CEI 804 de 1985, da marca CEL Série 500, n° de
série 0401728. Este equipamento é apresentado na figura 4 deste documento. O calibrador é da
marca CEL, modelo 284/2, n°® de série 11921522.

As medigdes foram efetuadas durante o periodo de tempo representativo da situagdo a

caracterizar, que permite analisar a variedade das emiss6es sonoras da(s) fontes(s).
As medices realizadas com sonémetro foram efetuadas:
¢ No posto de trabalho com a presenca do trabalhador;
e A uma altura mais préxima possivel do ouvido do trabalhador;

Foi realizada uma avaliagdo dos valores LAeq e LCpico existentes nas sec¢des dos tornos,

fresadoras e nas retificadoras e durante as tarefas executadas pelos trabalhadores.

Para um melhor entendimento, apresento de seguida umas definicdes muito importantes para

a avaliacédo e analise do ruido laboral, nomeadamente:

e O nivel sonoro continuo equivalente ponderado em A, isto quer dizer que o nivel
sonoro varia ao longo do tempo, e mede-se num periodo, o valor médio (LAeq), que
é apresentado em dB(A), podera produzir a mesma energia sonora que o verdadeiro
som durante 0 mesmo tempo.

e O nivel sonoro continuo equivalente vai ser o resultado de varios niveis sonoros

continuos equivalentes parciais.
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e Onivel de exposicao pessoal diéria significa que existe uma exposicao diaria ao ruido

num colaborador, LEX,8h é expressa em dB(A).

No anexo B seré apresentada uma tabela onde foi apontado as medicdes realizadas na

empresa em estudo.

Na tabela 9, apresentam-se os valores LAeq e LCpico registados assim como a
distribuicdo dos tempos de exposicdo diaria dos trabalhadores a cada tipo de ruido/zona de

trabalho de acordo com a informacéo fornecida pela empresa e pelos trabalhadores.

Tabela 9- Valores de Laeg, Lcpico € frequéncias em banda de oitava medidos

Local de LAeqg, Lcpico Frequéncias (Hz)

trabalho/méaquina T (em (em Os valores vém expressos em dB
dB(A)) dB(A)) 63 125 250 500 1K 2K 4K 8K

Retificadoras 80,3 100,9 699 64,7 733 724 719 692 686 O
75,8 97,6 68,3 66,6 745 72 71,3 701 O 0
75,7 94 784 692 739 735 722 719 70 69,3
Fresadoras 80,2 102,2 70,2 722 739 755 755 726 725 739
Convencionais 79,6 97,6 70 721 747 755 753 726 73,3 758
80,4 102,9 71,4 721 748 756 76,1 72,7 70,6 68,5
Fresadora CNC 79,5 100,7 00 687 741 73 739 703 688 67,2
79 94,4 0 725 76,1 739 751 73 779 76,3
77 97,7 658 726 748 735 745 715 745 70,8
Tornos 79,3 97,3 68,7 669 729 729 734 687 68 653
78,5 102,9 659 681 732 743 756 705 653 0
80,7 101,3 659 657 735 73,7 74,7 70,1 655 O

Legenda: Laeq, T- nivel sonoro continuo equivalente de um ruido num dado intervalo de tempo (T), expresso em dB(A).

De acordo com os valores limite de exposicdo, 87 dB(A), a conclusdo a que cheguei
depois de ter analisado a tabela acima apresentada com os resultados obtidos no ano 2024,
considerei que todos os setores de atividade escolhidos para a realizagdo desta medigdo, ndo
ultrapassam o valor limite de exposicdo. Apesar de existir ruido na empresa escolhida, os
resultados ndo demonstram uma preocupacédo acrescida para a exposicao dos trabalhadores a este
tipo de risco fisico, contudo, ele existe e € sempre necessario a redugdo no mesmo, implementado
medidas corretivas e de prevencdo. Com base na informacéo fornecida pela empresa, apresentam-

se de seguida as caracteristicas dos protetores auditivos utilizados pelos trabalhadores.
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Tabela 10- Caracteristicas dos protetores auditivos utilizados pelos trabalhadores
Protetor Auditivo 63 125 250 500 1K 2K 4K 8K
Atenuagdo 31,3 32 30,4 31,9 32,4 34,5 42 41,8
MOLDEX média (dB(A))
Rockets 30 Desvio padrdo | 5,7 8,2 7,2 8,8 6,6 4,8 3.1 3,6
(dB(A))

Na figura 30 sera demonstrada o tipo de equipamento de protecdo individual utilizado pela

empresa, para a minimizagédo do ruido.

Figura 30- Protetores usados na empresa (Fonte: Empresa,2025)

De seguida sera apresentado uma tabela com o nimero de trabalhadores expostos ao ruido

ocupacional durante o seu periodo de trabalho. Sdo todos homens.

Tabela 11-Valores de LAeq e LCpico medidos, tempo de exposic¢do definido e LEX,8h, LEX,8h, Effect calculados

Tempo de Exposicdo LAeq, Lepico.  LExsh (@) + Lex, sh Efrect (dB(A)) com

N. Diaria (h/dia) 1 dB(A) dB(C) Incerteza protetor auditivo
o

1 8 72.3 87 72+2,1 42.5

2 8 72.3 87 72+2,1 42.5

3 8 72.3 87 72+2,1 42.5

4 8 72.3 87 72+2,1 42.5

5 8 72.3 87 72+2,1 42.5

6 8 72.3 87 7242,1 42.5

7 8 72.3 87 7242,1 42.5

8 8 72.3 87 7242,1 42.5

9 8 72.3 87 7242,1 42.5

10 8 723 87 72421 425

11 8 72.3 87 7221 42.5

12 8 79.9 110 80+2,6 66.7

13 8 79.9 110 80+2,6 66.7

14 8 79.9 110 80+2,6 66.7

15 8 79.9 110 80+2,6 66.7
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16 8 79.9 110 80+2,6 66.7
17 8 76.9 102 77+2,7 61.6
18 8 76.9 102 77+2,7 61.6
19 8 76.9 102 77+2,7 61.6
20 8 76.9 102 77+2,7 61.6
21 8 76.9 102 77+2,7 61.6
22 8 71.2 96 7242,2 60.1
23 8 71.2 96 7242,2 60.1
24 8 71.2 96 7242,2 60.1
25 8 71.2 96 7242,2 60.1

Legenda: Lex,8h — valor da exposigéo diaria de um trabalhador ao ruido num dado intervalo de tempo (T), expresso db (A); Lex,8h,
Effect — valor da exposicéo diaria de cada trabalhador ao ruido tendo em conta a atenuagéo proporcionada pelos protetores auditivos,
expresso em dB (A)

De acordo com os resultados obtidos na tabela anterior, os trabalhadores apresentam um
valor de exposicdo diaria ao ruido menor do que mencionado na legislacdo, ou seja, todos eles
apresentam valores de ruido que rondam os 72dB e 80dB, sendo que o valor aconselhado é 85dB.
Desta forma, percebe-se que com o uso dos protetores auditivos acima mencionados, existe uma
atenuacédo significativa do ruido existente nos postos de trabalho em estudo, sendo esta uma
medida implementada atualmente na empresa é aconselhavel sempre que possivel que os
trabalhadores mais expostos utilizem os seus EPI de forma adequada e eficaz quando realizam as
suas tarefas diarias. Isto significa que os valores com o uso dos protetores auditivos foram

menores, 0 que por sua vez existe uma melhoria e que estes equipamentos sao eficientes.

Pela legislacdo todos os colaboradores, num periodo anual, devem ser avaliados a nivel
da sua audicdo, e para isso 0 médico do trabalho deve prescrever um audiograma para todos 0s
trabalhadores que tem valores superiores a 85 dB, o que ndo é o caso. Assim sendo, devem de
realizar estes testes sempre que seja necessario, como forma de existir vigilancia continua pois

trata se de uma empresa com algum ruido ocupacional existente.
5.3.2. lluminancia

A iluminacéo industrial compreende uma vasta gama de varias tarefas de trabalho: desde
pequenas oficinas a grandes espagos nas fabricas e desde o trabalho de precisdo até tarefas

industriais mais pesadas (van Bommel, 2002).

A visdo é um dos sentidos mais relevante no ser humano, pois possibilita o controlo de
todos os movimentos e uma série de atividades, a iluminacdo nos locais de trabalho é uma
condicdo indispensavel para um bom desempenho visual para que as tarefas que os trabalhadores

estdo a executar. Entdo se estas condigdes estiverem comprometidas, condiciona-se 0 ambiente
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de trabalho e o bem-estar dos trabalhadores podendo originar acidentes, sendo assim fundamental
que as tarefas sejam concretizadas entdo sem esforgo em qualquer atividade. A iluminacéo é um
fator muito essencial que deve ser tido em conta na seguranca e salde dos trabalhadores. Sabendo
a importancia da iluminacdo natural, porém, e por razdes de ordem pratica, 0 seu uso € muito
limitado, possuindo uma necessidade de obter como um complemento a luz artificial. (Miguel,
2006). Existem varios tipos de iluminacao (Figura 31). Os tipos de iluminacdo existentes podem
definir-se por natural e artificial, em que ambas pode ser determinada por iluminacdo geral,

localizada, combinada ou de emergéncia.

%

Geral : Localizada ' Combinada

l"’;""
| i b A 0 e N i e g G

Especial : emergéncia / sinalizagdo / decorativa / germicida

& £ 0

Figura 31- Tipos de iluminagdo (Fonte: Centro tecnolégico da ceramica e do vidro,2025)

As entidades empregadoras devem ter em consideracdo que a boa iluminacéo nos locais
de trabalho é essencial, pois todas as atividades desenvolvidas necessitam de obter niveis de
iluminagdo ajustados as exigéncias das tarefas a realizar, excetuando-se as atividades que sdo
realizadas no exterior e durante o dia. Deve ainda considerar-se outros fatores, como a idade dos
trabalhadores e 0 aumento da necessidade de iluminacdo em fungéo dos turnos efetuados durante
a jornada de trabalho norma, como também dos trabalhadores que executam as suas tarefas em

turnos em periodos noturnos.

Quando se trata de m& qualidade de iluminag&o nos postos de trabalho, este fator de risco
origina e potencia problemas na saude dos trabalhadores, por isso, é tdo importante a realizagdo
das avaliagdes de ilumin&ncia em cada posto de trabalho. Uma ma ou desapropriada iluminagéo

nos locais e postos de trabalho pode causar:

e Atos e comportamentos inseguros por parte dos trabalhadores;

e Posturas de trabalho incorretas ampliando os riscos ergonémicos, mais diretamente
falando das les6es musculo-esqueléticas relacionadas com o trabalho;

e Queda de pessoas, a0 mesmo nivel e desnivel,

¢ Incorreta manipulagdo, ou condugdo, de maquinas e/ou equipamentos de trabalho;
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e Reducéo da produtividade;

e Ocorréncia de acidentes de trabalho (Silva, 2023).

E muito comum, que os trabalhadores tenham outros efeitos fisioldgicos quando realizam
as suas tarefas. Os efeitos na salide que resultam de niveis de iluminacdo desadequados fazem-se
sentir ao nivel do sistema visual, mas também do sistema nervoso central, podendo-se traduzir
em sintomas como: fadiga ocular, irritacdo e desidratagdo ocular; perda de acuidade visual,
cefaleias; indisposicao e insonias. (Silva, 2023).

Em Portugal a legislacdo, obriga a que todas entidades patronais adotem medidas
preventivas sobre efeitos nocivos para a seguranca e satde dos trabalhadores nos seus locais de
trabalho em varios sectores sendo um deles a iluminagdo, desta forma é pertinente a

implementacdo dessas medidas numa avaliacdo de riscos realizada pela entidade patronal.

A iluminacdo é definida, de acordo com varios autores como o fluxo luminoso (que incide
diretamente sobre um objeto ou as porc¢des que sdo refletidas pelos objetos), recebido por unidade
de superficie e expresso em lux (Ix). Segundo Licht, 2016, o nivel do projeto de iluminag&o

descreve a qualidade da iluminacéo.

Quando se fala de iluminancia no posto de trabalho, (simbolicamente representada por
E), é medida e avaliada em Lux, e basicamente indica-nos a quantia de fluxos luminosos de uma
fonte de luz que recai numa superficie de trabalho. Esta pode ser medida em planos horizontais
ou verticais, obtendo a sua uniformidade (U0), medida em plano e manifestada como a relacéo

entre a iluminancia minima e média.

Para determinacdo dos niveis de iluminacdo nas areas em estudo, utilizou-se um Luximetro
Extech LT 300, demonstrado na figura 3. Este aparelho é calibrado anualmente pelo 1SQ. Este
aparelho de medicdo contém uma sonda, cuja sua extremidade é colocada no plano de trabalho
ou numa altura maxima de 85 cm acima do solo. Os valores serdo lidos diretamente no visor do
aparelho. Foram registados os valores maximos e minimos dos niveis de iluminacdo. A medigdo

¢ instantanea.

Para ser efetuado a avaliacdo da iluminacdo sera importante recolher e registar a seguinte

informacao:

1. Alocalizagéo dos postos de trabalho: Fresadoras, Tornos e Retificadoras de uma empresa

de metalomecanica;
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2. As tarefas que os trabalhadores executam € tornear pecas, retificar pecas e fresar pecas
mecanicas;

3. Em todos os setores de atividade escolhidos para a realizacdo destas medicOes existe
iluminacdo natural, atravées de janelas e claraboias e iluminacéo artificial, em que cada
méaquina detém de iluminarias para que a iluminagédo seja mais direta s tarefas que estdo
a realizar. As paredes sdo claras e foram identificadas situa¢fes de encandeamento nem
de contraste de luminancia. E de notar que as medicdes ocorreram da parte da manhi,

num dia de sol, com algumas nuvens.

De seguida, serd apresentado os resultados obtidos nas diversas medicGes efetuadas e a
comparagdo com os valores de referéncia constantes recomendacdo CIE em funcéo do tipo de
tarefas desempenhadas nos diferentes locais de trabalho analisados. Estes valores de referéncia
dependem das exigéncias visuais da tarefa, da experiéncia pratica e da necessidade de uma
utilizacdo da energia a menor custo. Na figura 32, serdo apresentadas as recomendagdes da CIE
relativas aos valores de referéncia para comparacao dos valores obtidos.

Recomendacoes da CIE - iluminancia
Tipo de local / actividade Iluminancia (lux)

a) Minimo para locais de trabalho onde ndo se 100 a 150

realizam actividades

b) Classe I - Tarefas visuais simples que nao 250 a 500

exigem grande esforgo

c) Classe II - Observagdo continua de detalhes 500 a 1000

médios e finos

d) Classe III = Tarefas visuais continuas e precisas 1000 a 2000

e) Classe IV - Trabalho visual muito preciso, Acima de 2000

Figura 32- Valores de referéncia (Fonte: CIE, 2025)

Visto que os postos de trabalho sd@o maquinas as medicOes foram realizadas onde o
trabalhador opera e com 0 mesmo na sua posic¢éo normal (incluindo a sua sombra projetada sobre
pontos de medicdo). Foi estabelecida uma grelha representativa com pontos distanciados até
20cm, e em cada ponto deve ser feita a medigdo da iluminancia. A célula fotoelétrica foi colocada
sobre o plano de trabalho (horizontal, vertical ou inclinado), no centro de cada quadrado. Teve-
se 0 cuidado especial para que a medi¢do nao interfira no modo normal de trabalho nem sobre a

luz incidente sendo realizado em cada ponto da grelha 3 medicGes.

Na tabela 12, serdo apresentados os resultados obtidos da medicdo da iluminancia nos
postos de trabalho acima mencionados. No anexo B serd apresentada uma tabela onde foi

apontado as 3 medicdes.
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Tabela 12- Avaliacio de iluminancia (periodo diurno)

Posto / Area de Tipode Média do valor alores Valores
Trabalho lluminacéo obtidos (lux) pelas 3 Recomendados e
medicdes acordo como CIE

CM16 Mista 692 500-1000
CM8 Mista 449 500-1000
CM1 Mista 1076 500-1000
CM2-CNC Mista 866 250-500
CM14-CNC Mista 650 250-500
CM15-CNC Mista 837 250-500
CM11-CNC Mista 526 250-500
CM4-CNC Mista 749 250-500
CM6-CNC Mista 934 250-500
CM3-CNC Mista 735 250-500
CM10-CNC Mista 426 250-500
CM5-CNC Mista 696 250-500
F2 Mista 1930 500-1000
F1 Mista 1449 500-1000
F5CNC Mista 589 250-500
F4 CNC Mista 533 250-500
T8 CNC Mista 1126 250-500
T12 Mista 851 500-1000
T6 Mista 1435 500-1000
T4 Mista 1278 500-1000
T3 Mista 1144 500-1000
T11CNC Mista 631 250-500
T9CNC Mista 722 250-500
T7 CNC Mista 1005 250-500
T10 CNC Mista 637 250-500
R 19 Mista 1119 500-1000
R 5 Mista 1260 500-1000
R1 Mista 1311 500-1000
R 11 Mista 1212 500-1000
R7 Mista 1443 500-1000
R 18 Mista 1651 500-1000
R4 Mista 1490 500-1000
RS Mista 1099 500-1000
R 13 CNC Mista 1200 250-500
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R 17 CNC Mista 781 250-500
R10 Mista 719 500-1000
R 16 Mista 1130 500-1000
R 18 CNC Mista 1289 250-500
R11 Mista 814 500-1000

Legenda: T- Tornos mecanicos; R- Retificadoras; F-Fresadoras convencionais; CM- Centros de maquinacéo (fresadoras CNC).

Visto que os “Equipamentos e pegas sao de dimensdes grandes, sem grandes detalhes”,
pertencem & classe | — Tarefas visuais simples que ndo exigem grande esforco (entre 250 e 500
lux) no que diz respeito &s Fresadoras CNC, Retificadoras CNC e Tornos CNC ,nas maquinas
convencionais em que é necessario o trabalhador estar mais atento aos detalhes das pecas a
maquinar estas pertencem & classe Il que diz respeito & Observagdo continua de detalhes médios
e finos, posto isto, foram analisados os valores obtidos e pode-se concluir que maior parte dos
posto de trabalho apresentados se encontra abaixo dos valores recomendados, contudo, todos 0s
postos de trabalho ultrapassam o intervalo recomendado de luminancia, o que é aconselhada a
vigilancia continua das condigdes de iluminancia dos postos de forma a garantir a continuidade

desta conformidade.

No centro de maquinagdo 8 (CM8), os valores de iluminancia obtidos sdo inferiores aos
recomendados de acordo com CIE, isto significa, que devem ser tomadas medidas corretivas neste
posto de trabalho, como colocagdo de mais luminarias no posto de trabalho de forma a facilitar o

desempenho das tarefas diarias.
5.3.3. Ambiente térmico

O Decreto-Lei n.° 243/86, de 20 de agosto, aprova o Regulamento Geral de Higiene e
Seguranca do Trabalho nos Estabelecimentos Comerciais, de Escritorio e Servicos e estabelece,
no artigo 11.°, que “os locais de trabalho, bem como as instalagdes comuns, devem oferecer boas
condi¢des de temperatura e humidade, de modo a proporcionar bem-estar e defender a satde dos
trabalhadores” (Republica de Portugal, 1986, p.3).

Os artigos 6.° e 7.° da Portaria n.° 987/93, de 6 de outubro, definem 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 “a temperatura e a humidade dos
locais de trabalho devem ser adequadas ao organismo humano, levados em conta os métodos de

trabalho e os condicionalismos fisicos impostos aos trabalhadores” (Republica de Portugal, 1993,
p.2).
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Desta forma afirma que o ambiente térmico pode ser definido como um conjunto de
padrdes térmicos do local de trabalho, que influenciam as trocas de calor entre o corpo humano e
0 meio ambiente (Apo Partner,2024).

Por isso, trata-se de um fator que intervém, de forma direta ou indireta na salde e bem-
estar dos trabalhadores e na realizacdo das suas tarefas didrias. Um ambiente térmico saudavel
decorre de um controlo paralelo da temperatura, humidade e renovagdo do ar nos postos de
trabalho. A temperatura e a renovacgdo do ar sao parametros que estéo interligados entre si, em que

um influenciado pelo outro por meio da ventilagdo (Apo Partner,2024).

Quando existe uma temperatura exagerada, esta consiste hum fator de “stress” para o
organismo humano, podendo provocar perturbagdes fisicas e psicoldgicas no trabalhador (Apo
Partner,2024).

Quando é realizada a avaliacdo do ambiente térmico, devera existir uma atengéo especial

as seguintes situa¢des, nomeadamente:

e Stress térmico: Este pardmetro podera ser determinado com o estado psicofisiolégico a que
uma pessoa esta sujeita, ou seja, quando esta exposta a situagdes ambientais extremas de frio
ou calor no seu local de trabalho. Um stresse térmico leve ou moderado pode originar
desconforto para o trabalhador, afetando o desempenho quando 0 mesmo realiza as suas tarefas
diérias bem como na produtividade e acima de tudo, na sua seguranca no local de trabalho, mas
ndo é de todo desfavoravel para a sua satde. O risco de agitacdo relacionado com o calor
aumenta quando o stresse térmico por calor se aproxima dos limites de tolerancia para o
trabalhador (Apo Partner,2024).

e Conforto térmico: Este pardmetro ndo devera envolver temperaturas extremas, e relaciona a
temperatura, humidade e velocidade do ar existentes nos locais de trabalho que, no seu
conjunto, podem provocar desconforto ao trabalhador (Apo Partner,2024). A norma ISO 7730
elucida que o conforto térmico € como um estado de espirito que revela a satisfagdo com o

ambiente que envolve uma pessoa, ou seja, nem quente nem frio (Oliveira, 2021).

Um dos requisitos para se conseguir o conforto térmico para uma dada pessoa, é que
mesma esteja de certa forma num estado de neutralidade térmica, isto quer dizer que, a pessoa se
sente saciada com a temperatura de todo o seu corpo, ndo podendo asseverar que pretenderia um
ambiente mais quente ou mais frio (Oliveira, 2021). O estudo do ambiente térmico visa identificar,
avaliar e controlar situacdes que coloquem em risco as pessoas, em que existe dificuldade para o

estabelecimento, da homeotermia, isto &, para que a temperatura do corpo se mantenha a mesma.
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Existem métodos de analise de ambiente térmicos, de natureza matematica ou até mesmo
grafica, que se complementam a influéncia de seis pardmetros, nomeadamente a temperatura do
ar, humidade relativa do ar, velocidade do ar, producdo de calor metabdlico e isolamento do
vestuario. Os indices de stresse térmico de natureza empirica e para 0s quais sera executado a

integracdo dos parametros € feita através de um aparelho de medicao especifico.

No caso do estudo desenvolvido, numa 12 fase serd medido as grandezas fisicas ambientais

mais relevantes, tais como:

e Temperatura do ar, Ta (°C);
e Humidade relativa, HR (%);
e Velocidade do ar, Va (m/s);

e Temperatura média radiante, Tr (°C).
Também se teve em conta os parametros individuais:

e Atividade, M (met);

e Vestuério, I cl (clo).

Numa segunda fase, serdo efetuados os calculos dos indices, com base em normas
internacionais, que fornecam informagdo sobre a qualidade ambiental existente no posto de
trabalho. Para a estimativa do estado de conforto ou desconforto em ambientes térmicos quentes
ou frios foram utilizados os indices PMV (Predicted Mean Vote) e PPD (Predicted Percentage
dissastified), os quais estdo definidos na Norma ISO 7730 — Ergonomics of the thermal
environment — Analytical determinado of the thermal comfort using calculation of the PMV and

PPD indices and thermal comfort .

Para a medicdo da temperatura radiante utilizou-se o termometro de Globo Negro modelo
HD2307.0 RTD Thermometer. Para a medigdo dos restantes pardmetros, nomeadamente,
temperatura do ar, velocidade do ar e humidade relativa foi utilizado um aparelho da marca TSI
VelociCalc. Este é composto por um registador e uma sonda combinada telescOpica, de
temperatura do ar (-20 a +70°C), humidade relativa (0 a 100%) e de velocidade e do ar (0 a 10
m/s), Testo. A figura 2 ilustra os referidos equipamentos. As medi¢Oes foram efetuadas a alturas

aproximadas de 1,7m.

O metabolismo de trabalho foi estimado através de tabelas de atividade e/ou tarefas, de
acordo com as metodologias previstas na Norma 1SO 8996:2004 — Ergonomics of the thermal

environment — Determination of metabolic rate. Para os varios postos de trabalhos avaliados,
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considerou-se os valores apresentados na tabela 13. O trabalho mecénico é considerado nulo

(W=0 W.m?).

Tabela 13- Valores de metabolismo para vérias atividades (Fonte: Empresa)

Tipo de atividade Metabolismo Metabolismo Metabolismo
(W/pessoa) (met) (W/m?)

Deitado 85 0.8 47

Sentado a descansar 104 1.0 58

Atividade sedentéria 126 1.2 70

De pé, atividades leves 167 1.6 93

De pé, atividade média 210 2.0 117

Grande atividade 315 3.0 175

Para a estimativa do isolamento do vestuario foram utilizadas as tabelas do anexo C da
norma ISO 7730:2005. Considerou-se que todos os trabalhadores usavam vestuario de trabalho,

que corresponde a uma resisténcia térmica de 0,7 clo (tabela 13).

Tabela 14- Resisténcia térmica do vestuario (Fonte: Empresa)

Vestuario Resisténcia térmica (Ivest) | Resisténcia térmica (Ivest)
(clo) (M2.K/W)

Nu 0 0

Calcdes 0,1 0,016

Vestuario tropical 0,3 0,047

Vestuario leve de ver&o 0,5 0,078

Vestuério de trabalho 0,7 0,124

Vestuario de Inverno para | 1,0 0,155

ambiente interior

Fato completo 15 0,233

Através dos valores obtidos nas medigdes é calculado o indice PMV — Predicted mean

vote (voto médio previsivel), este ndo é mais do que uma escala quantitativa da sensa¢éo de calor

e de Frio. Os valores de PMV séo posteriormente avaliados de acordo com a escala de referéncia

deste indice. Na tabela 15 é apresentado a escala de referéncia do indice PMV.
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Tabela 15- Escala de referéncia do indice PMV (Fonte: Empresa)

. Insuportavelmente quente

+2 | Quente

+1 | Ligeiramente quente

0 Neutro

-1 | Ligeiramente frio

Frio

Insuportavelmente frio

Com base no valor de PMV, foi calculado o indice PPD, que consiste na percentagem de
pessoas insatisfeitas termicamente. A norma ISO 7730, “Moderate thermal environments -
Determination of the PMV and PPD indices and specification of the conditions for thermal
comfort”, considera que um espago apresenta condigdes de conforto térmico quando ndao mais do

que 10% dos seus ocupantes se sintam desconfortaveis (ISO 7730, 2005).

As medic0es relativas ao conforto térmico foram realizadas no dia 03 de marcgo entre as
10:00 e as 12:00, a temperatura medida no exterior as 11:30 horas era cerca de 14,0°C, e foram
avaliados diversos locais/areas de trabalho. As instalagbes onde se integram os diferentes locais

de trabalho, sdo amplas, possuindo também ventilacdo artificial.

De seguida, apresentam-se os resultados obtidos nas diversas medig0es efetuadas, tendo
por base a Norma ISO 7730. No anexo B serd apresentada uma tabela onde foi apontado as

medicdes realizadas na empresa em estudo.

Tabela 16- Resultados obtidos nas medicdes e indices de PMV e PPD.

Termo- Air Relative Relative PMV PPD

metro de Tempera- Air Humidity

globo ture Velocity
Local [°C] [°C] [m/s] [%] [%]
Tornos 25,40 22,50 0,11 59,30 0,84 19,97
Centro de 25,40 23,30 0,10 56,70 0,89 21,65
Magquinacao
Retificadoras 25,30 22,90 0,03 56,70 0,80 18,47
Fresadoras 25,80 22,60 0,03 57,40 0,83 19,55
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Da anélise aos resultados obtidos (PMV), verifica-se que o ambiente térmico dos varios
postos de trabalho da zona de producao apresentados na tabela 16 ndo estdo na zona de conforto
prevista na tabela 15, por isso, conclui-se que as zonas se aproximam de uma classificacdo de

zonas consideradas ligeiramente quentes.

5.3.4. Apresentacao da matriz de risco

Quanto a matriz de risco elaborada, a mesma sera referente aos setores de atividade
apresentados nos pontos acima descritos e esta detalhada no anexo J. Na tabela 17 sera apresentado
um resumo dessa matriz, enunciando os setores de atividade que foram estudados e o nimero de

perigos e riscos encontrados, separados por os riscos fisicos e mecanicos.

Como se pode verificar, sera possivel aferir que em todos os setores de atividade
escolhidos para a avaliacdo de riscos, existem mais riscos mecanicos do que fisicos. Nos tornos
convencionais e CNC detetou-se um nimero maior de riscos e perigos do que nas fresadoras e

nas retificadoras, pois sdo equipamentos com mais potencial de causar danos ao trabalhador.

Tabela 17- Resumo da matriz de risco

Setor de atividade Tipo de fator de N°de perigos N° de riscos
risco

Tornos convencionais e CNC Risco Fisico 4 6
Risco mecanico 24 23

Fresadoras convencionais e CNC

Risco Fisico 4 6

Risco mecanico 22 21
Retificadoras Risco Fisico 4 6

Risco mecanico 20 19

Em todos os setores de atividade foram identificados perigos e riscos associados &s

maéquinas que foram apresentadas durante este trabalho.

Os principais perigos e riscos referentes aos tornos convencionais e CNC, s&o:
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e Remocdo das prote¢Ges das maquinas, em que o risco é projecao de pecas e de partes das
maquinas;

¢ Remocdo das limalhas do corpo com a mangueira de ar comprimido, em que 0s riscos
sdo a projecao de limalhas e lesdo dérmica;

e Ambiente ruidoso, em que 0s riscos inerentes sdo a lesdo e perda auditiva;

e Contacto direto com partes da maguina, em que o risco é o agarramento, abrasao, corte e

arrastamento.

Quanto as fresadoras convencionais e CNC, observou-se que 0s principais perigos e riscos

Sao:

e Remocdo das protecGes das maquinas, em que o risco é projecdo de pecas e de partes das
maquinas;

e Zona de operacdo da maquina aberta, em que o risco € o agarramento e o corte.

e Remocdo das limalhas do corpo com a mangueira de ar comprimido, em que 0S riscos
sdo a projecao de limalhas e lesdo dérmica;

e Contacto com a peca quente depois de ser maquinada, em que o risco é a lesdo dérmica;

e Projecéo de limalhas no processo de fresagem, em que o risco é o agarramento, corte e
abrasio;

e Mudanca das correias e polias da fresadora, em que o risco é o entalamento dos membros
superiores e agarramento;

¢ Ambiente ruidoso, em que 0s riscos inerentes sdo a lesdo e perda auditiva;

e Entre outros.

Nas retificadoras, também foi possivel verificar que existem perigos e riscos associados,

como:

e Remocdo das protecOes das maquinas, em que o risco é projecao de pegas e de partes
das maquinas;

e Zona de operacdo da maquina aberta, em que o risco € o agarramento e o corte.

e Remocdo das limalhas do corpo com a mangueira de ar comprimido, em que 0s riscos
sdo a projecao de limalhas e lesdo dérmica;

e Mau ajuste da area de abrangéncia do magnetismo da mesa, em que 0 risco é a
projecdo da peca;

e Acesso ao registo do liquido de arrefecimento com a mo de rotacéo, em que 0 risco

€ 0 contato com as partes méveis da maquina;
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e Auséncia da barreira contra respingos, em que 0 risco € projecdo de particulas e a

gueda ao mesmo

nivel;

¢ Ambiente ruidoso, em que 0s riscos inerentes sao a lesdo e perda auditiva.

Na tabela 18, serd apresentado o numero de riscos e perigos por nivel de intervengédo

encontrados na matriz de risco elaborada.

Tabela 18- Resumo da matriz de risco (n° de riscos e perigos por nivel de intervencéo)

Setor de atividade NUmero de perigos por nivel de NUmero de riscos por nivel de
intervencao intervencao
D N I
Tornos convencionais e 6 Situacdo a corrigir 6 Situacéo a corrigir
CNC 5 Situacdo a melhorar 4 Situacéo a melhorar
18 Situacéo controlada 18 Situacéo controlada
i
Fresadoras 5 Situacdo a corrigir 4 Situacdo a corrigir

convencionais e CNC 7

Retificadoras 6

13

Situacdo a melhorar 6

Situacao controlada 16

[EN

Situacao a corrigir 4
Situacdo a melhorar 5

Situacao controlada 15

Situacao a melhorar

Situacao controlada

Situacao a corrigir
Situacao a melhorar

Situacao controlada

Quanto ao numero de riscos e perigos de acordo com o nivel de intervencédo, é possivel

verificar através da tabela 18 que todos os setores de atividade estudados existem uma situacao

critica que é necessario intervir urgentemente. Quanto aos restantes niveis de intervencdo, é

possivel aferir que sdo situacdes que sdo necessarias corrigir e outras que é necessario melhorar,

implementando novas medidas preventivas e corretivas ou entdo melhorar as que j& existem na

empresa.

Quanto &s situacdes que estdo controladas, como se pode verificar na tabela, é onde existe

mais riscos e perigos em todos os setores de atividade, pois a empresa ja tenta minorar todos esses

riscos utilizando vérias medidas de prevengdo, muitas delas estdo presentes na matriz de risco

apresentada em anexo.

Filipa Alexandra Oliveira Pacheco



Avaliagdo de riscos com a participacdo dos trabalhadores numa empresa de
Metalomecanica.

6. Discussao de resultados obtidos

Os resultados obtidos nas diferentes atividades realizadas permitem fazer um ponto de
situacdo do cenério existente na empresa nesses trés setores, bem como identificar os riscos e
perigos que devem ser priorizados, para que se adotem medidas que devem ser implementadas ou
melhoradas para a reducéo ou eliminacao do risco na sua fonte. Apos a realizacdo da matriz de
risco, conclui-se que existem véarias melhorias a nivel da seguranca no trabalho na empresa
escolhida que serdo necessarias ajustar e corrigir. Esta matriz de risco, foi baseada no método
SSARA, e apenas foca os riscos fisicos e mecénicos presentes nos setores de atividade acima

apresentados.

De seguida, aborda-se a necessidade de intervencdo tendo em conta varias medidas de
prevencdo prioritarias para combater os riscos. Isto € muito importante, para que a empresa tenha
conhecimento dos aspetos que sdo necessarios intervir no imediato, mesmo ja tendo em cursos
muitas agdes. O objetivo é ajudar a reajustar as medidas como forma de combater e minorar riscos

a que os trabalhadores estdo expostos diariamente no seu local de trabalho.

A situacdo que se considerou mais critica, foi na remocao das protecdes das maquinas, pois
todas as maquinas, salvo os tornos convencionais e as fresadoras, tem em sua posse protecoes
fixas bastante robustas para protecédo dos trabalhadores, contudo, os mesmos retiram-nas alegando
que é mais eficiente no momento em que estdo a realizar as suas tarefas. A empresa em questdo,
ja tem implementado varias aces de formacdo e sensibilizagdo especificas com o objetivo de
consciencializar os trabalhadores dos riscos que correm quando operam com estes equipamentos
sem as suas protecdes ou com as portas das maquinas CNC abertas. Este tema é debatido ha varios
anos na empresa, mas realmente torna-se um tema muito dificil, pois os trabalhadores ndo déo
abertura para a melhoria. Desta forma, é urgente serem tomadas medidas mais eficazes, pois a
retirada das prote¢Ges das maquinas, bem como operarem com as portas das maquinas automaticas
abertas, é um perigo constante para os trabalhadores. Talvez a aplicacdo de uma coima, ou de um

processo disciplinar interno pudesse minimizar este problema.

Outra situacdo que é fundamental realcar, é referente a todas as maquinas que estéo a ser
estudadas, em que os trabalhadores utilizam as mangueiras de ar comprimido presentes para “se
limpar” e retirar as limalhas da sua roupa. Este tema, ¢ mais um dos quais a empresa debate
diariamente, pois os trabalhadores fazem esta ma pratica constantemente. E urgente reduzir este
perigo. Ja existem medidas na empresa, nomeadamente no reforco da formacao e de acdes de
sensibilizacdo especifica a todos os trabalhadores que executem estes trabalhos e é disponibilizado
oculos de protecdo ou viseira, luvas e botas de seguranca. Devera ser evitado passar a mangueira

do ar comprimido sobre o corpo, pois causa danos para a satde. Devera existir sinalizacéo no local
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onde permanece a mangueira de ar comprimido para que seja possivel evitar o uso sobre o préprio

corpo. Deverd ser utilizado escovas ou escovilhdes ou sistemas de aspiragéo.

Durante a realizacdo deste projeto, foi desenvolvido e implementado uma agdo de
sensibilizacdo referente a este tema. O ar comprimido causa danos para a saude do trabalhador,
por isso o0 objetivo desta acdo de sensibilizacdo é que mais uma vez, os trabalhadores estejam
cientes dos riscos que correm quando passam a mangueira de ar comprimido sobre o corpo. Na
empresa, é dado a cada trabalhador um termo de responsabilidade sobre o mau uso do ar

comprimido, contudo, ndo € o suficiente.

Em todas as maquinas, existe a mangueira com ar comprimido, e véarias sinaléticas a
informar o trabalhador que ndo deve utilizar o ar comprimido sobre o corpo humano.  No
anexo F, segue os panfletos realizados por mim como complemento a a¢do de sensibilizagdo
realizada na empresa bem como, de uma outra relacionada com a seguranca de maquinas. No

anexo k, segue também um documento relativo ao registo de presenca dos trabalhadores.

Outro aspeto importante evidenciado é relativo ao ambiente ruidoso que esta presente em
todos os locais de trabalho mencionados na matriz de risco. O ruido ndo ultrapassa os VLE
presente na lei, contudo, é necessario existir uma vigilancia continua para a seguranca e satde dos
trabalhadores expostos. Anualmente, séo realizadas medigdes de ruido na empresa como forma de
prevenir a exposicao a valores de ruido superiores a legislagao. Além disso, é possivel aferir varias
medidas preventivas como, por exemplo, realizacdo de periodos de descanso regulares e
rotatividade no posto de trabalho, utilizacéo dos equipamentos de protecdo individual que lhes sdo
fornecidos, nomeadamente os protetores auditivos. Mas ainda devera existir o reforco na formacéo
e da sensibilizacdo no que toca ao ruido laboral e aos riscos a que estdo expostos. Também a
aplicacdo de materiais que possam amortecer 0 som das maquinas como, por exemplo, colocar

silenciadores na saida dos jatos de ar comprido.

Um risco que também é bastante recorrente é o contacto direto com a pega a maquinar,
em que € necessario reforcar as medidas que j& estdo implementadas na empresa. Todos 0s
trabalhadores deverdo utilizar luvas de protecéo e, quando estdo no processo de maquinacéo das
pecas, deverdo manter as maos afastadas da ferramenta da maquina, para trabalhos que se realizem
em ciclos automaticos, nunca se devem apoiar as mdos na mesa da maquina. As protecOes das

maéquinas ndo devem ser removidas.

Existiram outras situacdes que poderiam ser enumeradas, mas estdo presentes na matriz

de risco apresentada em anexo, bem como as respetivas medidas. Estas medidas estdo
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implementadas na empresa, cujos riscos considerei uma situacdo ndo urgente e controlada,

contudo, é necessario existir vigilancia continua.

Os resultados obtidos pela autora Coentro (2019) vao em linha com os dois tipos de riscos
gue foram ser estudados neste projeto, nomeadamente fisicos e os mecéanicos numa industria de
metalomecanica. No Apéndice 4 do seu relatdrio de estagio, a autora realiza a avaliacéo por varios
postos de trabalho da empresa que estudou, em que diversos fatores de risco sdo inumerados,
incluido, também, os riscos fisicos e mecanicos na matriz de risco abordando as maquinas
convencionais (incluidas retificadoras) e CNC. A autora evidéncia que para o perigo de maquinas
e esquipamentos de trabalho se encontra num nivel de risco moderado, o que é um fator prejudicial
e onde devem de ser tidas em conta medidas de prevencdo e correcdo para a prevencdo da
ocorréncia de acidentes de trabalho. Por outro lado, a autora defende que a iluminancia e o
ambiente térmico neste setor detém de um risco mais baixo. O ruido também é considerado pela

autora um nivel de risco moderado.

Os seus resultados sdo equiparaveis, em certa medida, aos encontrados no projeto
desenvolvido nos trés setores, em que o risco mecénico nos equipamentos de trabalho assume-se
como a situagdo em que € necessario corrigir urgentemente. Por sua vez, os riscos fisicos assumem
menor intensidade, 0 que o neste caso se deve ao facto de a empresa ja deter medidas preventivas

implementadas, tal como que se pode verificar na matriz de risco apresentada no anexo J.
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7. Conclusao

Agora que foi possivel concluir este projeto aplicado sobre a indUstria metalomecénica ira se
refletir um pouco acerca da realizacdo do mesmo, fazendo um balango geral. Foi considerado que
a experiéncia foi bastante positiva, pois apesar de ter sido a curto prazo, foi um experimento muito
enriquecedor, pois foi conseguido o aprofundamento de todos 0s conhecimentos, a varios niveis,

numa situacao real.

Esta experimentacdo sera util para o futuro visto que foi um projeto muito dindmico e
produtivo, onde foi conseguido explorar e investigar varios temas abordados no periodo de aulas
com apoio de vérios profissionais da area, com margem para que fosse possivel obter outros
saberes e outras formas de trabalho, pois cada empresa detém as suas metodologias e 0s seus

métodos organizacionais.

Os objetivos da realizacdo deste projeto aplicado foram atingidos com bastante sucesso, pois
consegui executa-los com grande facilidade e eficacia. A Unica dificuldade que existiu na
execucao deste projeto foi o facto de 0 mesmo exigir uma pesquisa minuciosa a nivel de legislacdo
referente ao tema que foi abordado e, por isso, existiu uma necessidade acrescida no que toca a
atencdo, cuidado e compreensdo de dados que foram indicados para que conseguisse realizar as
tarefas de forma eficiente, e que no final o objetivo proposto fosse atingido com maior sucesso.

Os trabalhadores da empresa foram sempre muito prestaveis durante a realizacdo de todas as
etapas necessarias para a conclusdo deste projeto, o que facilitou muito a minha integracdo na
empresa, e também que conseguisse adquirir todos os conhecimentos relacionados com 0s seus
postos de trabalho e com a realidade da empresa. E de salientar que existiu sempre apoio de ambas

as partes e todas as pesquisas e tarefas que executei foram Uteis para a prépria empresa.

De uma forma geral, a apreciacdo que fago de acordo com as condi¢fes de seguranca e
salde no trabalho da empresa escolhida é que sdo favoraveis, mas, ainda assim, existe muitas
melhorias que sdo necessarias executar para que os trabalhadores estejam seguros, € sem receio
de que algo possa acontecer. A empresa deve estar mais “aberta” a mudanga e aplicar novas
metodologias para a organizacéo e para a contribuicdo de condic¢des de trabalho futuras sejam

melhores.
As perguntas de partidas presentes neste trabalho foram:
- Qual a incidéncia de riscos fisicos e mecanicos nos trés setores da empresa de metalomecénica

em estudo?
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Ficou evidente a ocorréncia dos riscos fisicos e mecanicos na empresa, conforme é
verificavel na matriz de risco que foi apresentada anteriormente. Em todos os setores de atividade,
como as fresadoras, tornos e retificadoras, estdo presentes varios riscos fisicos e mecanicos que é
necessario intervir e reforcar todas as medidas que ja existem na empresa. O nivel de risco
predominante gque foi encontrado em todos os setores de atividade estudados, foi apenas uma
situacdo critica que é necessario corrigir de imediato. A mesma baseia-se na remocao de protecdes
das méaquinas e também no facto de todos os trabalhadores executarem as suas tarefas relacionadas

com a maquinacao de pecas, com as portas das maquinas abertas.

- Qual a utilidade da participagdo dos trabalhadores no processo de avalia¢éo de riscos e no plano

de intervencgdes a desenvolver para os trés setores da empresa?

De acordo com o desenvolvimento deste projeto aplicado, posso concluir que foi dado
resposta as perguntas de partida, pois foi muito benéfico que os trabalhadores da empresa fossem
de certa forma incluidos na realizagao da avaliacéo de riscos, respondendo as perguntas que foram
apesentadas no questiondrio da consulta aos trabalhadores que lhes foi disponibilizado e
colaborando com a recolha de dados no terreno. No caso do questionario, 0 nimero de respostas
obtidas ndo foram representativas, contudo, foram bastante satisfatorias no tema de SST e uma
grande ajuda na implementacio de medidas de prevencdo na empresa. E de salientar que nem
todos os trabalhadores estdo “abertos” a mudanca, o que também dificulta na necessidade de

reforcar e implementar medidas.
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9. Anexos

Todos estes anexos serdo apresentados em documentos a parte do projeto como o objetivo de ser

mais facil a sua visualiza¢do e compreensdo.
Anexo A- Questionario da consulta aos trabalhadores.

Anexo B- Exemplo da grelha de observacdo e apontamentos dos valores obtidos nas

medic¢oes.

Anexo C- Certificado de calibracdo dos equipamentos para medi¢ao do ambiente térmico.
Anexo C- Certificado de calibragdo do Anemometro.

Anexo D- Certificado de calibragdo do Sonémetro.

Anexo E- Certificado de calibra¢ao do Luximetro.

Anexo E- Certificado de calibracéo do Sensor.

Anexo F- Panfletos informativos para os trabalhadores.

Anexo G- Lista de verificagdo de maquinas tendo em conta os requisitos do DL 50\2005.
Anexo H- Evidencias da verificacdo das maquinas a estudar.

Anexo |- Fichas de manutencdo das maquinas.

Anexo J- Matriz de avaliacdo de riscos.

Anexo K- Presenca dos trabalhadores na agdo de sensibilizagéo.
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