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Resumo

O presente trabalho analisa a relevancia da avaliacdo de riscos profissionais na
indUstria metaltrgica, com foco nas areas de extrusdo e maquinagdo da empresa ASBW.
A pertinéncia do estudo decorre da exposicao dos trabalhadores a riscos fisicos, quimicos,
mecanicos, ergondémicos e psicossociais, associados a processos produtivos de elevada
exigéncia e a necessidade de garantir o cumprimento legal, a protecdo da salde e a

melhoria continua das condicGes de trabalho.

Os principais objetivos consistiram em identificar e caracterizar os riscos ocupacionais,
avaliar o numero de acidentes e condi¢des de exposicao, verificar a conformidade legal,

analisar os equipamentos de protecdo e propor medidas de prevencao e controlo.

A investigacdo recorreu a uma metodologia mista, de natureza descritiva e
exploratoria, integrando revisdo bibliogréafica, analise documental, observacdo direta,
aplicacdo de listas de verificacdo e aplicacdo de questionarios aos trabalhadores. A
avaliacdo de riscos baseou-se em matrizes de risco semi-quantitativas, permitindo

hierarquizar perigos e fundamentar decisdes preventivas.

Os resultados evidenciaram a presenca de riscos mecanicos associados a
movimentacdo de cargas, contacto com partes méveis e operacdes de corte. Os riscos
fisicos (ruidos e vibrac6es) também foram identificados, assim como 0s riscos quimicos
relacionados com névoas e poeiras. Os riscos ergondémicos associados a movimentos
repetitivos e posturas forcadas também foram sublinhados. Identificaram-se ainda fatores
psicossociais, como stress, conflitos e insuficiéncia de formacdo, com impacto na

seguranca e no desempenho.

Embora diversas medigdes tenham evidenciado valores dentro dos limites legais,
verificou-se a necessidade de reforcar medidas organizacionais, técnicas e formativas,

bem como monitorizagdo continua das exposicdes.

Conclui-se que a avaliagdo sistematica de riscos constitui ferramenta essencial para a
tomada de deciséo, permitindo priorizar intervencGes, promover a cultura preventiva e
reduzir a probabilidade de acidentes e doencas profissionais. As propostas de melhoria
incluem a otimizacdo de layouts, o reforco de protecGes coletivas, o uso adequado de EPI,

assim como a formacdo continua e participacao ativa dos trabalhadores nos processos de



seguranga, contribuindo para um ambiente de trabalho mais seguro, eficiente e
sustentavel.

Palavras-chave: Seguranca e Saude no Trabalho; avaliacdo de riscos; industria

metalUrgica; extrusdo; maquinacdo; ASBW.



Abstract

This study analyses the relevance of occupational risk assessment in the metalworking
industry, with a focus on the extrusion and machining areas of the company ASBW. The
relevance of the study arises from workers’ exposure to physical, chemical, mechanical,
ergonomic and psychosocial risks, associated with highly demanding production
processes and with the need to ensure legal compliance, health protection and the

continuous improvement of working conditions.

The main objectives were to identify and characterize occupational risks, assess the
number of accidents and exposure conditions, verify legal compliance, analyse protective

equipment and propose prevention and control measures.

The research followed a mixed methodology, of a descriptive and exploratory nature,
combining literature review, document analysis, direct observation, the use of checklists
and the application of questionnaires to workers. Risk assessment was based on semi-
quantitative risk matrices, allowing hazards to be ranked and preventive decisions to be
supported.

The results showed the presence of mechanical risks associated with load handling,
contact with moving parts and cutting operations. Physical risks (noise and vibrations)
were also noted, as well as chemical risks related to mists and dusts. Ergonomic risks
associated with repetitive movements and awkward postures were also highlighted.
Psychosocial factors were identified, such as stress, conflicts and insufficient training, all
of which impact safety and performance.

Although several measurements presented values within legal limits, the need was
identified to reinforce organizational, technical and training measures, as well as the

continuous monitoring of exposures.

It is concluded that systematic risk assessment is an essential tool for decision-making,
enabling the prioritization of interventions, the promotion of a preventive culture and the
reduction of accidents and occupational diseases. The proposed improvements include
layout optimization, reinforcement of collective protections, appropriate use of PPE,
continuous training and active worker participation in safety processes, contributing to a

safer, more efficient and sustainable work environment.



Keywords: Occupational Health and Safety; risk assessment; metalworking industry;
extrusion; machining; ASBW.



Indice geral

TR0 LT (= o[0T TR XI
INAICE B TADRIAS ......ceovecveeeee ettt sttt sttt X1
LiSta de ADrEVIATUIAS .......oiveieiiiieiieieie e bbb XV
IR 1011 0o 1 o7 o J OSSR 1
I = 00 U o [ =T =T 0] (o OSSOSO 1
1.2 ODJEEIVOS ...ttt bbbt 2
_1.2.1 ODjetivos ESPECITICOS....c.viuirieiriiieiieieie et 3
1.3 Organizagao d0 AOCUMENTO .........evueiuirieiiieieie ettt 3
A Y T oo o L] LU OSSR 0
2.1. Enquadramento legal @ NOrMatiVo ..........ccooviiiiiininiie e 1
2.1 1 LeqiSIagao Geral.......ccooiiiiiiiiieieie e 1
_ 2.1.2 Legislagao SPECITICA......cuieeeiriiiieice e 2
2. 1.3 NOIMAS tECNICAS. . cvveveveveiteiieeteereeeeiesie e se e sre e e esae e e e sressesresresneereas 201
2.2 Avaliacdo do risco profisSional............ccccceiieiierieiiic i 3
2.3 RISCOS FISICOS ...uveuviiiiiieiiiiieieie ettt ettt bttt sttt ens 10
_2.3.1. RUIdO OCUPACIONAL ......cviivieiieeie et 10
B B | 18] 01T g (o T TR 16
2.3.3. VIBIAGOES ...ttt 19
2.4, RISCOS QUIMICOS ...vvveevieriesieiesiesie e ste e e e ae et ste e te e te e e e e e e ssestesaesresnaeneas 21
2.5. Riscos de Natureza ErgonOmiCa.........cceviereererererieise e 28
2.6. RISCOS MECANICOS. ... eeveereeareesieeieeriesteesiesseesteeseeeseesteesteaneesseesseeneesseesseaneesseenes 30
2.7. RISCOS PSICOSSOCIAIS. ....cvveveereeresiestestesiesieeiee ettt sttt ettt eneas 35
2.8. Medidas de controlo dos riscos profiSSIONAIS ..........ccccvveririeiierenenese s 40
_2.8.1. Medidas de controlo de riscos quimicos, fisicos e mecanicos ............... 41

_2.8.2. Medidas de controlo de riSCoS PSiCOSSOCIAIS .....ccvvervreerrverieeeerirereraneenns 43



_2.8.3 Medidas de controlo para riscos de natureza ergonémica....................... 45

2.9 EQUIPAMENTOS A& PrOEGAD........ueiveeiitirieeiieiieie ettt 45
3. MELOUOIOGIA. ...t 50
4. RESUITAUOS ....eeevieitieitieie ettt sttt ettt e b e teene e be e beaneenreens 57
4.1. Contexto e caracterizagdo da EMPIESA.........coveverrererierierieeeeee e 57
4.2 Observacao direta e registo fotografiCo ..........cccooevviveiieii i 59
4.3 ANAlise dOCUMENTAL..........ccoiiiiiieiee e 79
4.4 Aplicacao de QUESLIONAIIOS .........cceeiueeieiieieeieeseesie e se e e e sae e 90
4.5 CNECKIISTS ...ttt ettt been e 99
4.6 Avaliacdo dos riscoS ProfiSSIONAIS ........c.ccueivevieiieiiese e 103
5. DiSCUSSE0 A€ reSUITATOS .......cvvivieiiiie e s 109
5.1. Propostas de INtEIVENGAD. ..........eceririiirieieiesie st 114
G T O] o 117 Uo SRR 119
7. BIDHOGIAIA. ..o 120
Anexo | - Lista de Verificagdao “Controlo de Risco Fisico — Ruido” ..........cccccveeinens 128
Anexo Il - Lista de Verificacdo “Substancias Perigosas”™ ...........ccccovvviiveiiniiieninninens 130

APENAICe | - QUESLIONATTO. ...c.eevieieieieieeieeee e 133



Indice de figuras

Figura 1- GeSta0 00 RISCO ..cveeeerieeiieiesiieie ettt ettt et e s ae e s neas 3
Figura 2 - Fases da avaliagao d€ FSCOS .......cccererereririeieieniesiesie ettt 6
Figura 3 - Método William T.FINE ...cccveeeeieeeeceeeee e 8
Figura 4 - Método MARAT/SAARA ..ot st 10
Figura 5 - Valores de acao SUpPerior € iNFErior .........ccceceveeveecieseeseee e 13
Figura 6 - Valor limite de eXPOSICAD ......ccceeerereririeieieterese st 13
Figura 7 - Dosimetro (esquerda) e SONOMetro (direita) ........cceeveveerreerieeeeseeiieseesieennens 14
Figura 8 - Tipos de HUMINAGAD ......cceevueeieiiieieeiece ettt 17
FIQUra 9 — LUXIMELIO ..o.vouiiiiieieiie et 18
Figura 10 - Niveis de iluminacdo previstos na EN 12464 ..........c.ccoceovviveneeneneccnennen. 19
FIQUra 11 - VIDIOMELIO ..ceeeveeiiceeeseeceeeeee ettt et et s 20
Figura 12 - Definicdo do valor limite de eXPOSIGED .......ccevververererereeieieiese e 23
Figura 13 - Tubos CoIOMMEALIICOS ......ccueeeeciieiecieceee ettt s 25
Figura 14 - Efeitos dos agentes quimicos Na SAUAE .........ccceevveeeereeerieerieeierieeiesee e 27
Figura 15 - Enquadramento legislativo para maquinas e equipamentos no trabalho..... 31
Figura 16 - Responsabilidades do fabricante e utilizador.............ccccovevveeieveececieceee, 32
Figura 17 - RISCOS PSICOSSOCIANS ...vveveeuriereerteetereeseeesseeeesseesseesesseesseessessnessesssessessesnsens 36
Figura 18 - OCUIOS 08 PrOECAD. .......cu.veeeieeeeceeeeeeeesee ettt 46
Figura 19 - ProteGa0 AUICUIAT .......ccveiieieeeeie ettt e s enne s 47
Figura 20 - Exemplo de VESIMENTA........ccoeiuieiiieieceeeeesteee et 48
Figura 21 - Botas 0 SEQUIANGA........ceerueeeerieerieeieseeesteeeesseesteesesseesseessesseessessesseesseensens 49
FIQUIa 22 - LOGOLIPO ...ecvviiieieeieceeeste ettt ettt et ettt seesaesaaesaeenresanesneennens 57
Figura 23 - Armazenamento de BileteS .........ccvvieiieiieieeeeeeeeeeeee e 60
Figura 24 - Equipamento DiSCO A& COME .......ccvevereerieeiirieie ettt 61
Figura 25 - Equipamento Serra de Fita .......ccoeevveieeiiiceececeece e 61
Figura 26 - Sinalizagcdo N0 EQUIPAMENTO........ceccuerierieeiesieieeie e ee e eee e sneenneas 62
Figura 27 - Armazenamento das biletes cortadas..........ccoevveeveerieiiiienieeseesie e 63
Figura 28 - ESCOVA METAlICA........cceeieeiieieciieie e 64

Figura 29 - Utilizag80 do GaNChO........c.oeiiriieiieieeeeeseeee e 65



Figura 30 - ApPlICag80 A0 OlE0 .....cceeieieieieiececeeeeeee et st 65

Figura 31- Instrucfes em caso de derrame de 010 ........c.ccvecveeeereenieeiecieceee e 66
Figura 32 — SINANIZAGAD .....ccvevvireieiieiieieiee et 67
FIQUra 33 - SINAHIZACAD  ....eocveeiieiecieeieeeeteete ettt st esanesneenne s 67
FIQUIA 34 — EXTINTON ..ottt s 68
Figura 35 - Fase de Passagem para Barra 0U ROIO ..........ccceevvveierieniieieciecece e 69
Figura 36 - Sinalizacéo relativa & Ponte RoOIaNte...........cceeveririninereeeeee e 70
Figura 37- ACIAO SUITUIICO ........vecveeceeecceeeeeeeeeeee e venee et see st nee e, 71
Figura 38 - Tanques de DeCaPagEIM ........c.cceevierierierieeieseete et sreeee e ee e e sre e 72
Figura 39 - ProCcesso 08 SECAJEM .......ouiiiriiriirenierieeieetete ettt ettt s sbe e 73
Figura 40 - Armazenamento d0S ROIOS .........ccvvveiieiiieieseece e 73
Figura 41 - DepOSIto 0 APAIS.......ccceceriruerirerierieisesieeetesieseeessesseeesesseseesessesseesseseens 74
Figura 42 - EQUIPAMENTO (PrENSA)......ccveeveirieieeiesieeieetesreesieeaesteesseesesssesseesessnesseennens 75
Figura 43 - Oleo Na MaqUINAGAD .........c.eveeveeercrereceeeeeseeeeeesesae s eeseesesse e sesse s sesesseneenens 76
Figura 44 - Embalamento de CaiXas .......cceceevveeieieeiiieeeereesieeeeseesreeeesee e eaessnesseennens 77
FIQUIA 45 - CAPACETE. ...ttt sttt s sbe e 86
FIgura 46 - ADEFAGOIES ......cc.oiirieeiieeetee et s 87
Figura 47 - Protetor Auditivo ReUtIlIZAVEL .............ooovveiiiieeeeeeeeeeee e 87
Figura 48 - OCUIOS 08 PrOTEGAD ........ceveveeevieceereeeeeeeeeeeeee s ees s senssessenesessenessnens 88
FIGUIA 49 = VISBITA....cuvieeieetieteeee ettt ettt ettt et et a e s ae e b e e b e e aaesteentesssesaeensens 88
FIQUIA 50 = MASCAA......cveieivecrisieetieeeeeeie et ste et e et et e s sestesseeseeseessessensassessensesseens 89
FIQUIA 5L = LUVAS....ueeieeiecieeeieeee ettt ete et e ste et eaeesteetessaesta e beeaaesaa e seessesasesseensessnesseensens 89
Figura 52 - Calgado de SEQUIANGA........c.eeverreerieriereeieeeeseeesieeeesseesseesesseeseeesessnesseensens 90
Figura 53 -Tempo de Servico Na EMPreSa ........ccecvevieeieieecieeie et 92
Figura 54- Grau de eXpOSICA0 @ VAIIOS FISCOS......eceeeeeerierierrestesseeseeseesessessessessessesseens 93
Figura 55- CondicGes Fisicas de Trabalho .........c.cceeovveiiiieiiceceeceeeceeee e 94
Figura 56 - CondigBes d0S EP .........oouioieiiceceeeee et 95
Figura 57 - Medidas existentes no local de trabalno ...........cccoeoveeevieciececceceeee 96

Figura 58- Relacgdes Interpessoais @ MOtIVAGAD ........ccecverveerierienienieeiesee e 98



indice de tabelas

Tabela 1- Parametros do Método das MatrizeS .........ccccevererereeeeieieniesese e 53
Tabela 2- Classificacdo do Nivel de Risco e de INtervengao .........cccceeeeveevvevveevennnenne. 56

Tabela 3 - Sintese das Atividades, Perigos, Riscos e Medidas Preventivas Identificadas

Tabela 5 Sistematizacdo dos resultados da Lista de Verificagdo da Utilizacdo de

SUDSTANCIAS PEITGOSAS ....veveviieieiieieieieetesie ettt sttt ebe e 103
Tabela 6 - Classificacdo do Nivel de RISCO .......cccvevvieierieiieceeceeeee e 105
Tabela 7 - Medidas Propostas para combater 0S RiSCOS CritiCOS .......ccoceceeeriereeeruennes 115

Tabela 8 - Medidas Propostas para combater os Riscos Altos e Moderados .............. 116



Lista de abreviaturas

ACT — Autoridade para as Condic¢des do Trabalho

ATEX — Atmospheres Explosibles

dB — Decibel

EPC — Equipamentos de Protecdo Coletiva

EPI — Equipamento de Protecédo Individual

HAV — Vibragdo Mao-Braco

Hz — Hertz

IEA — Associagéo Internacional de Ergonomia

IPQ — Instituto Portugués da Qualidade

ISQ — Instituto de Soldadura e Qualidade

ISO — International Organization for Standardization

LMERT - Lesdes Musculo-Esqueléticas Relacionadas com o Trabalho
MARAT — Método de Avaliacdo de Risco de Acidente de Trabalho
NIOSH — National Institute for Occupational Safety and Health

NP — Norma Portuguesa

OSHA — Occupational Safety and Health Administration

PAIR — Perda Auditiva Induzida por Ruido

PID — Photo lonization Detector

SNS — Servico Nacional de Saude

SNR - Single Number Rating

SSARA - Sistema Simplificado de Avaliacdo de Risco de Acidente
SST — Seguranca e Satde no Trabalho

VLE — Valor Limite de Exposi¢édo

WBY - Vibragéao de Corpo Inteiro






Avaliacgo dos Riscos Profissionais na Area de Extrusdo e Maquinagdo: Estudo de Caso na ASBW

1. Introducéo

1.1 Enquadramento

A seguranca e saude no trabalho (SST) constituem atualmente um pilar essencial para
o funcionamento sustentavel e eficiente das organizagdes industriais. Mais do que uma
exigéncia legal, a protecdo da integridade fisica e psicologica dos trabalhadores assume-
se como um elemento estratégico para a produtividade, para a reducdo de custos
associados a acidentes e doencas profissionais e para a construcdo de uma cultura

organizacional solida e responsavel.

Segundo a Organizagdo Internacional do Trabalho (2023), mais de 2.7 milhdes de
pessoas morrem anualmente devido a acidentes ou doengas relacionadas com o trabalho,
sendo uma parte significativa destes incidentes associada a setores industriais de risco

elevado.

No setor da maquinacdo e extrusdo, salientam-se riscos fisicos como exposi¢do ao
ruido, poeiras metélicas, vibracGes, riscos mecanicos, psicossociais e de natureza
ergondémica, os quais podem originar lesbes, doencas profissionais e acidentes graves.
Assim, nas indastrias metalUrgicas, um setor reconhecido pelo seu elevado risco
ocupacional, devem ser adotados sistemas eficazes de gestdo da SST, alinhados com a
legislacdo nacional (Lei n.° 102/2009, de 10 de setembro), e com normas internacionais
como a ISO 45001:2018, para que se consiga identificar, avaliar e mitigar perigos e

promover ambientes laborais seguros.

O estudo desenvolvido incide sobre a realidade da empresa Barbosa World Brass S.A
(ASBW), uma unidade produtiva do setor metallrgico, procurando aprofundar a analise
das condicdes de trabalho e contribuir para a construcéo de uma cultura preventiva sélida

no setor.

A ASBW foi fundada oficialmente em 2016, ap0s a aquisi¢do da antiga Alberto da
Silva Barbosa & Filhos Lda., uma empresa com uma histdria que remonta a mais de 85
anos no ramo da metalurgia. Situa-se em Canedo, concelho de Santa Maria da Feira, e

conta com cerca de 96 colaboradores. Esta unidade industrial dedica-se a producéo de
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lingotes e barras de latdo, a partir de processos de fundi¢do, extrusdo e maquinacao,
destinados a setores de construgcdo, automovel, eletricidade e mecanica. Possui uma
capacidade instalada de cerca de 40 000 toneladas por ano, com flexibilidade para
produzir séries grandes e pequenas mantendo pardmetros precisos. Investe continuamente
em equipamentos de ultima geracdo e mantém normas rigidas de qualidade, operando sob
procedimentos industriais e administrativos exigentes. Mais de 70% das vendas destinam-

se ao mercado externo com mais de 100 clientes em todo o mundo.

1.2 Objetivos

Pergunta de partida: Quais sdo 0s principais riscos profissionais presentes nas areas de
extrusdo e maquinagdo da empresa ASBW e de que forma podem ser avaliados e

controlados para garantir a conformidade legal e a melhoria das condicGes de trabalho?

O objetivo deste relatdrio é analisar e enquadrar a importancia da avaliacdo de riscos
profissionais na inddstria metaldrgica, focando-se na area da extrusdo e maquinacao da
empresa ASBW, evidenciado a necessidade do cumprimento legal e da implementagéo
de medidas preventivas e corretivas que reduzam a exposic¢édo dos trabalhadores a fatores

de risco e promovam a melhoria continua das condic¢des laborais.
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1.2.1 Objetivos especificos

- Identificar e caracterizar os principais riscos ocupacionais e subdividi-los em classes

para uma melhor avaliag&o.

- Analisar o numero de acidentes de trabalho e doencas profissionais causadas por estes

riscos.

- Observar os trabalhadores e realizar registos fotograficos para determinar o nivel de

exposicao destes aos riscos em estudo.
- Analisar relatorios de avaliacdes de riscos fisicos e quimicos realizadas anteriormente.
- Aplicar questionérios aos trabalhadores para recolha de informacGes.

- Verificar o cumprimento das normais legais relativas a seguranca e satde no trabalho,
com foco na exposicao ao ruido, agentes quimicos, ergonomia e seguranca de maquinas

e equipamentos.
- Analisar os Equipamentos de Protecéo Individual e coletiva definidos e em uso.

- Utilizacdo de listas de verificacdo para apoiar a identificacdo de perigos e a avaliacdo

das condic¢6es de trabalho.
- Elaborar uma matriz de avaliacéo dos riscos profissionais;

- Propor medidas de melhoria para a prevencdo dos riscos e/ou protecdo dos

trabalhadores.

1.3 Organizacdo do documento

Este documento esta estruturado de forma a garantir uma abordagem clara e coerente
do tema em estudo. Inicia-se com uma introducdo e enquadramento que apresenta o
contexto da investigacdo, a empresa analisada e a relevancia da temética. Segue-se uma
revisdo da literatura, onde séo explorados os principais riscos profissionais associados ao
setor metalUrgico, com especial atencdo ao ruido, poeiras metélicas, riscos mecanicos,
psicossociais e ergondémicos, bem como a legislacdo e normas aplicaveis. A metodologia

descreve as técnicas de recolha e analise de dados utilizadas. Na anélise e discussdo dos
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resultados, sdo apresentados os principais riscos identificados, com base nas evidéncias
recolhidas e nas matrizes de risco. Por fim, sdo apresentadas as conclusdes e propostas de
melhoria, com medidas concretas para a promog¢éo da seguranca e salde no trabalho na
empresa ASBW.
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2. Revisado da literatura

A promocéo da Seguranca e Saude no Trabalho (SST) constitui um pilar fundamental
na gestao das organizacdes, especialmente naquelas em que os niveis de risco profissional
séo mais elevados. O setor da metalomecanica e metalurgia, caracterizado por ambientes
de trabalho exigentes e pela exposicdo a diversos agentes fisicos, quimicos e mecanicos,
requer uma abordagem preventiva e sistematica no que respeita a protecdo dos
trabalhadores. A implementacdo de atividades de SST ndo sO reduz a ocorréncia de
acidentes e doencas profissionais, como também contribui para o aumento da
produtividade, da qualidade e da motivacdo dos colaboradores, promovendo ambientes

laborais mais seguros, saudaveis e sustentaveis.

A promocdo da Seguranca e Salde no Trabalho (SST) ndo € apenas uma préatica
recomendada, mas sim uma obrigacdo legal para todas as empresas em Portugal,
especialmente as que enfrentam elevados niveis de risco, como as do setor
metalomecénico e metallrgico. Esta obrigatoriedade estd consagrada no Cddigo do
Trabalho, nomeadamente no capitulo IV (Prevencdo e Reparacdo de Acidentes de
Trabalho e Doengas Profissionais), destacando-se o direito dos trabalhadores de prestar
trabalno em condi¢bes de seguranca e salde e aos deveres dos empregadores

relativamente a prevencao de riscos.

O regime juridico especifico da SST esta legislado pela Lei n.° 102/2009, de 10 de
setembro — posteriormente alterada pelas Leis n.°42/2012, n.° 3/2014 e n.° 79/2019 —
que concretiza os principios gerais de prevencao (como evitar riscos, avaliar e combater
na origem, adaptar o trabalho ao trabalhador, priorizar a protecdo coletiva, entre outros).
Segundo esta lei, as empresas devem organizar servicos de SST (internos, externos ou
comuns), especialmente quando existem atividades de risco elevado ou mais de 30
trabalhadores expostos, realizar avaliacfes de risco obrigatorias para todas as tarefas e
por em pratica medidas preventivas adequadas, assegurar a vigilancia da saude dos
trabalhadores, com exames de admissao, periddicos e ocasionais, devendo estes serem
ajustados considerando 0s respetivos riscos associados ao posto; promover formagéo
adequada e informacédo continua, consultando os trabalhadores ou seus representantes

sobre planos de acao, procedimentos de emergéncia e programas de prevencao. Por fim,
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implementar auditorias, registo de acidentes, planos de emergéncia, sinalizacdo e gestao
de equipamentos de protecdo individual, em articulagdo com politicas de prevencéo

interna (Assembleia da Republica, 2014).

O néo cumprimento das disposic¢des legais pode dar origem a contraordenagdes graves
ou muito graves, com coimas significativas aplicadas pela Autoridade para as Condic¢oes
do Trabalho (ACT).

2.1. Enquadramento legal e normativo

Normas e regulamentacfes sdo essenciais para garantir a conformidade e a seguranca

nas atividades industriais.
2.1.1 Legislaco geral

O Cébdigo do Trabalho (Lei n.° 7/2009, de 12 de fevereiro, com alteracdes
subsequentes) — Estabelece os principios gerais de prote¢do dos trabalhadores, impondo
ao empregador a obrigacao de assegurar condi¢des de trabalho seguras, prevenindo riscos
profissionais. Esta disposicdo aplica-se de forma transversal a todas as empresas,
incluindo a ASBW, cuja atividade implica operagdes com maquinas, ruido, poeiras
metalicas, agentes quimicos e cargas fisicas significativas. Impde ao empregador a
responsabilidade pela prevencao de riscos e pela protecdo da seguranca e saude dos

trabalhadores.

A Lein.®102/2009, de 10 de setembro (com alteracdes introduzidas pela Lei n.° 3/2014,
de 28 de janeiro, entre outras) — Estabelece o regime juridico da promoc¢éo da seguranca
e saude no trabalho, obrigando a avaliacdo sistematica de riscos, implementacdo de
medidas preventivas, organizacdo dos servicos de SST e vigilancia da salde dos
trabalhadores. Esta lei é especialmente relevante para empresas de risco elevado, como
as do setor metallrgico, onde o potencial de acidentes graves e doencas profissionais é
superior. Estabelece o regime juridico da promocdo da seguranca e saude no trabalho,
incluindo a obrigatoriedade de avaliacdo de riscos e implementacdo de medidas

preventivas.

!
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2.1.2 Legislacéo especifica

Decreto-Lei n.° 50/2005, de 25 de fevereiro — Estabelece as prescricbes minimas de
segurancga e saude na utilizacdo de equipamentos de trabalho pelos trabalhadores.

Decreto-Lei n.° 103/2008, de 24 de junho — Define 0s requisitos essenciais de seguranca

e saude para a concecdo e construcdo de maquinas.

Decreto-Lei n.° 182/2006, de 6 de setembro — Estabelece disposicdes relativas a protecao
dos trabalhadores contra os riscos relacionados com a exposicdo ao ruido durante o

trabalho, muito comum em ambientes industriais,

Decreto-Lei n.° 290/2001, de 16 de novembro — Regula a protecdo dos trabalhadores

contra os riscos relacionados com a exposicdo a agentes quimicos durante o trabalho.
2.1.3 Normas técnicas

ISO 45001:2018 — Norma internacional para sistemas de gestdo da seguranca e salde no
trabalho.

ISO 9612:2009 — Guia para a medicdo e avaliacdo da exposicdo ao ruido no local de
trabalho.

ISO 5349:2014 e 1SO 2631:2007 — Estabelecem métodos para a avaliacdo da exposi¢ao

dos trabalhadores as vibrag6es (mao-braco e corpo inteiro).
ISO 12100:2010 — Define os principios gerais para a conce¢do segura de maquinas.

NP EN 12464-1 — Especifica os requisitos de iluminacdo para locais de trabalho

interiores.

ISO 8995-1 — Requisitos de iluminagdo em ambientes de trabalho interior, consoante a

atividade realizada.

NP 1796:2014 — Define os valores limite e indices bioldgicos de exposi¢do ocupacional

a agentes quimicos.

!




Avaliacgo dos Riscos Profissionais na Area de Extrusdo e Maquinaggo: Estudo de Caso na ASBW

Normas e Guias da ACT (Autoridade para as Condig¢des do Trabalho) — Conjunto de
orientagdes praticas para avaliacdo de riscos, inspecdo de maquinas, equipamentos e

substancias perigosas.

2.2 Avaliacao do risco profissional

A avaliacdo de riscos e a seguranca no ambiente de trabalho s&o temas de grande
importancia na inddstria, pois garantem a protecdo dos colaboradores e a continuidade

dos processos produtivos.

Segundo Oliveira M. (2020), a gestdo do risco desempenha um papel fundamental na
antecipacdo e controlo de perigos, ajudando a reduzir a ocorréncia de acidentes,
incidentes e problemas de saude relacionados com o trabalho. Além disso, contribui para

melhorar a competitividade e eficiéncia das empresas.
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Figura 1- Gestao do Risco (Fonte: Instituto Portugués da Qualidade, 2018)

Segundo a Norma ISO 31000:2018, o processo de gestdo do risco é um ciclo de

melhoria continua, que consiste nas seguintes etapas.
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A primeira fase consiste na definicdo do contexto, onde sdo estabelecidos os objetivos
que a organizacédo pretende atingir na gestdo do risco, assim como o ambito de atuacéo e
0s critérios a adotar durante o processo. Esta etapa tem em consideracdo fatores internos
e externos que possam influenciar o processo, alinhando-se com os principios da
psicologia do trabalho, ao reconhecer que é essencial compreender o risco de forma

contextualizada.

Segue-se a identificacdo dos riscos, que corresponde a segunda fase. Esta etapa envolve
a aplicacdo de um método sistematico para entender o que pode ocorrer, de que forma,
em que momento e por que razdo. Trata-se de investigar, reconhecer e registar os riscos
existentes. A participacdo dos trabalhadores é indispenséavel nesta fase, pois evita que 0s
riscos sejam definidos apenas a partir da perspetiva dos “peritos”, permitindo que se

valorizem os sinais reais e prioritarios do ambiente de trabalho.

A terceira fase é a andlise dos riscos, a qual constitui a base para a sua posterior
avaliacdo. Aqui, escolhe-se a metodologia mais adequada para captar os diferentes tipos

de riscos — sejam eles mais ou menos visiveis ou quantificaveis.

A quarta etapa, correspondente a avaliacdo dos riscos, combina os niveis estimados de
risco com os critérios definidos previamente, com o objetivo de determinar a sua
gravidade e natureza. E nesta fase que se estabelecem as prioridades para a aplicacio das

medidas de controlo, que serdo abordadas na quinta etapa.

A quinta fase centra-se no tratamento dos riscos, com a implementacdo das acdes

necessarias para a sua mitigacdo ou eliminagéo.

Por fim, a sexta etapa refere-se a monitorizacao e revisdo, assegurando que a avaliacdo
seja revista regularmente, transformando-a num processo continuo de analise e detecédo
de alteracOes. Esta fase inclui ainda 0 acompanhamento colaborativo dos riscos, com o
envolvimento das diversas partes interessadas, promovendo um espaco de didlogo para a

construcdo de propostas de intervencédo e melhoria (IPQ, 2018).

O perigo ¢é diferente do risco. O perigo é representado pela fonte, situacdo ou ato com

potencial para causar dano, lesGes ou ferimentos na satde (Republica de Portugal, 2015).
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Segundo Menegaz (2014), o risco profissional é a probabilidade de ocorréncia de
eventos indesejados num ambiente de trabalho que podem prejudicar a saude, seguranca
e 0 bem-estar dos colaboradores. Por sua vez, a seguranca industrial é descrita como a
implementacdo de medidas de seguranca adequadas para evitar acidentes e melhorar a

eficiéncia dos processos industriais.

Mas tendo em conta a Norma Portuguesa NP 4397:2008 (IPQ, 2008, p. 10), o risco é
definido como uma ‘“combinagdo da probabilidade de ocorréncia de um acontecimento
ou de exposicao(Bes) perigosa(s) e da gravidade de lesbes ou afecdes da salide que possam

ser causadas pelo acontecimento ou pela exposi¢ao(des)”.

A avaliacdo de riscos é uma obrigagdo legal para todas as empresas em Portugal,
especialmente as que enfrentam elevados niveis de risco, como as do setor
metalomecanico e metallrgico. Esta obrigatoriedade esta consagrada no Codigo do
Trabalho, nomeadamente no capitulo IV (Prevencdo e Reparacdo de Acidentes de
Trabalho e Doencas Profissionais) referentes ao direito dos trabalhadores de prestar
trabalno em condicdes de seguranca e salde e aos deveres dos empregadores

relativamente a prevencao de riscos.

A avaliacdo de riscos segue varias fases, conforme demonstrado na Figura 1.
Primeiramente realiza-se a identificacdo de perigos, seguida pela analise de
equipamentos, do ambiente de trabalho e dos processos. A etapa subsequente envolve a
analise de risco onde se estimativa a probabilidade e a severidade do risco, comparando
os resultados com os critérios legais e normativos, nomeadamente a 1ISO 12100:2010 que
delimita a seguranca das maquinas. Por fim, sdo aplicadas medidas de controlo é realizada
uma monitorizacao continua para verificar a eficacia das acdes implementadas (Belkher
& Masood, 2023).
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Figura 2 - Fases da avaliagdo de riscos (Fonte: Associacao dos Industriais Metallrgicos,
2015)

A probabilidade refere-se a ocorréncia do risco, enquanto a severidade esta
relacionada com a gravidade do impacto caso o risco se materialize (Belkher & Masood,
2023).

Para que a avaliacdo de riscos seja eficaz, é fundamental envolver os trabalhadores
da empresa no processo. Estes, por conhecerem em profundidade a realidade dos seus
postos de trabalho, podem identificar situacdes de risco que, a partida, podem ndo ser
detetadas pelo técnico responsavel pela avaliacdo. A sua participacdo contribui
significativamente para uma analise mais completa e realista (Associacao dos Industriais
Metaldrgicos, 2015).

A avaliacdo de riscos deve abranger todos os postos de trabalho da empresa e deve
ter em consideracdo a localizacdo geografica da empresa, as caracteristicas construtivas
das instalacdes, as plantas de layout e os fluxos do processo produtivos, as maquinas e
equipamentos de trabalho existentes, as tarefas realizadas em cada posto de trabalho e os
métodos operatorios aplicados, a identificacdo do trabalhador designado para cada posto,

considerando possiveis sensibilidades individuais ou limitacGes fisicas face as condic¢des
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ou tarefas envolvidas, os produtos quimicos utilizados nos diversos processos, a
introducdo de novas tecnologias e 0s riscos associados e a presenca de atividades
subcontratadas, como manutencdo de maquinas e equipamentos, conservacdo das
instalagdes (interiores e exteriores), recolha de residuos, bem como servicos de medigao
e monitorizac&o de riscos fisicos (como ruido, vibragdes e iluminancia) e quimicos (como
agentes quimicos e emissdes gasosas em chaminés), entre outros (Associa¢do dos

Industriais Metalurgicos, 2015).

O processo de apreciacdo de riscos deve ser dinamico e sujeito a atualizacdes
periddicas. A definichio da periodicidade deve considerar o0s resultados das
monitorizacdes efetuadas (ruido, vibragcGes, iluminancia, ambiente térmico, agentes
quimicos), o estado de satde dos trabalhadores, sempre que hajam alteracdes introduzidas
em maguinas e equipamentos de trabalho, certas modificacGes no layout das instalacdes,
alteracOes nas matérias-primas utilizadas, ocorréncia de acidentes de trabalho ou doencas
profissionais ou sempre que se verifique que as medidas preventivas e/ou corretivas

implementadas séo inadequadas (Associacdo dos Industriais Metalurgicos, 2015).

De acordo com a Associacdo dos Industriais Metalurgicos (2015), a identificacao,
a avaliacdo e a hierarquizacdo dos riscos é muito importante. A organizagdo deve ser
capaz de definir quais os riscos a eliminar, a controlar ou mitigar, priorizando sempre a
eliminacdo dos mesmos. Quando estes ndo conseguirem ser eliminados devem ser
adotadas alternativas como a sua substituicdo, medidas técnicas, sinalizacdo e em Gltimo

caso 0 uso equipamentos de protecdo individual.

Na avaliacdo de riscos, podem ser utilizados métodos quantitativos (baseados em
dados estatisticos) ou qualitativos, com a possibilidade de uma abordagem hibrida
(Garreto, 2019).  Os métodos quantitativos permitem obter resultados numéricos que
expressam a magnitude do risco, calculados através da multiplicagdo entre a
probabilidade de ocorréncia do risco e a severidade das lesdes associadas. Estes métodos
revelam-se particularmente Uteis para as organizagdes, uma vez que possibilitam uma
analise mais aprofundada dos riscos e fornecem uma base objetiva para justificar os custos
envolvidos na implementacdo de medidas de prevencao ou correcéo, facilitando também

a sua aceitacdo por parte da administracdo. Porém, este método apresenta desvantagens
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como a necessidade de dados fidveis e representativos, fundamentais para garantir a
validade dos resultados, os custos mais elevados associados a sua implementacéo, a
dificuldade em quantificar o impacto da falha humana no processo de avaliacéo de riscos
e a subjetividade inerente as decisdes tomadas pelo técnico responsavel pela identificacéo
de perigos e avaliacdo de riscos, bem como eventuais falhas de comunicagdo entre os

diferentes intervenientes no processo (Associacdo dos Industriais Metalurgicos, 2015).

De acordo com Garreto (2019), as principais metodologias para a avaliacdo de
riscos sdo a Metodologia Integrada de Avaliacdo de Riscos que € desenvolvida com base
em normas internacionais como a ISO 12100, onde consideram mdaltiplos parametros
como: gravidade, frequéncia, exposicao, impacto e eficacia do sistema de controlo. Tem

a vantagem de ser adaptavel a varios contextos industriais.

Outro método é o de William T. Fine que avalia o risco como produto de
consequéncia, exposi¢do e probabilidade. Um método simples e amplamente utilizado,
mas com limitagBes em contextos mais complexos (Garreto, 2019). Mesmo assim permite
a definicdo de prioridades de intervencdo mediante a integracdo do grau de risco e tendo
em conta as limitagdes econdmicas da empresa (Associacao dos Industriais Metaldrgicos,
2015).

Onde:

GP - Grau de Perigosidade
FP - Fator de Probabilidade
FE — Fator de Exposigao

FC - Fator de Consequéncia

Figura 3 - Método William T.Fine (Fonte: Associac¢do dos Industriais Metalurgicos,
2015)
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Também se pode destacar a Norma Técnica de Prevengdo Espanhola que combina
a deficiéncia das medidas preventivas, a exposicdo e a consequéncia. E muito utilizada

em Portugal e Espanha (Garreto, 2019).

Segundo Pacheco (2025), o Método SSARA (Sistema Simplificado de Avaliagdo
de Riscos de Acidente) é um método semi-quantitativo baseado no modelo de Kinney e
Wiruth de 1976. Ele serve para identificar perigos, quantificar a magnitude dos riscos e
priorizar as medidas de intervencdo no local de trabalho. Ele baseia-se numa matriz de
risco que combina o nivel de deficiéncia, o nivel de exposicdo, o nivel de probabilidade
e o nivel de severidade dos riscos. Depois calcula o nivel de risco multiplicando esses
parametros e por fim classifica em niveis (riscos controlados, a melhorar ou a corrigir,

riscos criticos).

Este método foi a base para o Método de Avaliacdo de Riscos de Acidente de
Trabalho (MARAT), em que o nivel de risco é determinado mediante o produto entre o
nivel de probabilidade e o nivel de severidade. Este método implica o nivel de exposicéo,
que indica a frequéncia com que o colaborador se encontra exposto ao risco. Inclui
também o nivel de deficiéncia que esta relacionado com a magnitude dos riscos existentes
no posto de trabalho e a relacdo que podem ter com a causa de um possivel acidente,
tendo em conta se existem medidas preventivas implementadas e se estas sao adequadas

e cumpridas. O nivel de probabilidade é o produto entre o nivel de deficiente e exposicao.

O Nivel de Deficiéncia representa o grau de auséncia de medidas de prevencao,
refletindo a magnitude previsivel da relacdo entre os fatores de risco identificados e a sua
ligacdo direta a um possivel acidente. Ja o Nivel de Exposi¢do mede com que frequéncia
o trabalhador esta sujeito ao risco, tendo por base, por exemplo, o tempo passado em
zonas de risco ou a frequéncia de uso de determinados equipamentos. O Nivel de
Probabilidade resulta da combinagéo entre o ND e o NE. O Nivel de Severidade (NS)
refere-se sempre a consequéncia mais grave que poderd ocorrer em caso de acidente,
considerando tanto lesGes pessoais como danos. O Nivel de Risco (NR) resulta da
multiplicacdo entre o Nivel de Probabilidade (NP) e o Nivel de Severidade (NS). O valor
obtido permite classificar o risco segundo uma escala hierarquica de cinco niveis, que

define a urgéncia ou prioridade de intervencdo. O Nivel de Controlo (NC) esta
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diretamente relacionado com o valor do risco calculado. Ou seja, conforme o nivel de
risco, determina-se o grau de controlo necessario, atraves da implementacéo de medidas

adequadas a sua reducdo ou eliminacéo (Oliveira M. , 2020).

Nivel de exposicio N\

3 Nivel de probabllidade |

Nevel de deficiéncias | \:# Nivel de 1lsco > Nivel I1‘I'.
A intervengdo

Nivel de severidade

Figura 4 - Método MARAT/SAARA (Fonte: Associacdo dos Industriais Metalurgicos,
2015)

2.3 Riscos fisicos

Segundo Santana (2023), os fatores fisicos do ambiente de trabalho, como vibracéo,
ruido, radiacdo, frio e calor, podem afetar significativamente a salde dos trabalhadores,
dependendo das condi¢Ges em que o posto de trabalho se encontra. Esses fatores ndo se
limitam a impactos fisicos: também podem influenciar o estado psicolégico e

comportamental dos colaboradores, de forma positiva ou negativa.

2.3.1. Ruido ocupacional
O ruido pode ser entendido como um som indesejado, cuja intensidade é expressa em
decibéis (dB). Representa uma fonte de incomodo e pode prejudicar a concentracdo € a

comunicacdo entre os trabalhadores (Associacao dos Industriais Metallrgicos, 2015).

O estudo de Menegaz (2014), destaca o ruido como um dos riscos mais frequentes nas
industrias, salientado os seus efeitos adversos na concentracdo, na comunicagdo e
consequentemente no aumento de probabilidade de acidentes. O limite de tolerancia ao
ruido para uma jornada de trabalho de 8 horas é de 85 dB(A). No entanto, o risco de perda

auditiva pode variar entre individuos. Por isso, as a¢des preventivas devem ser adotadas

10
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sempre que o trabalhador estiver exposto, de forma continua, a niveis diérios de ruido
acima de 80 dB(A), considerando a mesma jornada de 8 horas (Régis, Crispim, &
Ferreira, 2014).

A interacdo do ruido com outros riscos presentes nas atividades industriais pode
comprometer a seguranca e a salde dos trabalhadores, causando uma maior probabilidade
de acidentes de trabalho, devido a niveis de ruido tdo elevados que impedem a percecéo
de sinais de alerta ou perigo proximos. Pode ainda provocar um aumento do risco de perda
auditiva e um acréscimo de stress ocupacional, resultante da exposi¢do prolongada a

ambientes ruidosos (Associagdo dos Industriais Metalurgicos, 2015).

O grau de nocividade do ruido pode ser avaliado tanto quantitativamente como
qualitativamente, levando em consideracdo as caracteristicas do som, como intensidade,
tipo de espectro, o tempo de duracéo e a forma como a exposicao ao ruido ocorre ao longo
da jornada de trabalho. O uso de medidores de nivel de pressdo sonora, aliados a
analisadores de frequéncia e exames audiométricos de altas frequéncias, permite
identificar precocemente danos auditivos, 0 que contribui para um direcionamento mais

eficaz das acGes preventivas (Ottoni, Branco, Boger, & Garavelli, 2012).

Segundo a Associacdo dos Industriais Metaltrgicos (2015), a perda auditiva
relacionada com a exposicao ao ruido desenvolve-se de forma progressiva e pode ser

dividida em seis fases:

1. Estado inicial: ocorre apenas cansaco auditivo, reversivel apos o fim da exposicéao

ao ruido.

2. Inicio da afetacdo auditiva: perdas de cerca de 30 dB na banda dos 4000 Hz,

normalmente sem que o individuo perceba diminuicdo da acuidade auditiva.

3. Afetacédo auditiva confirmada: perda de 30 dB na banda dos 2000 Hz, resultando

em hipoacusia ligeira.

4. Degradacéo do limiar auditivo: a pessoa comeca a apresentar dificuldade em ouvir

e a percecdo musical ¢é afetada e dificultada.

11
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5. Constrangimento social: perda de 30 dB na banda dos 1000 Hz, o que provoca
dificuldades em manter conversas telefénicas, ouvir televisdao ou dialogar com

varias pessoas em simultaneo.

6. Deficiéncia auditiva grave: perdas significativas de, pelo menos, 30 dB na banda
dos 500 Hz, tornando a comunicacao oral muito dificil e levando a um estado de

invalidez.

Existem alguns fatores que influenciam a perda auditiva como o nivel de pressdo
sonora, 0 tempo de exposicdo ao ruido, a frequéncia do ruido e a suscetibilidade
individual (Associacdo dos Industriais MetalUrgicos, 2015).  Apesar de tenderem a ser
implementados programas que obrigam a reducdo a exposicao do ruido, a maioria das
medidas acabam por ndo serem cumpridas adequadamente. Por vezes, as empresas
mantém as maquinas mais antigas, mais ruidosas e mantém consequentemente os niveis
de ruido elevados (Heck, 2019).

Segundo a Associacdo dos Industriais Metaldrgicos (2015, p.93), “os valores de acao
superior e inferior sdo definidos como os niveis de exposicao diaria ou semanal, ou 0s
niveis da pressdo sonora de pico que, em caso de ultrapassagem, implicam a tomada de
medidas preventivas adequadas a reducdo do risco para a seguranca e saude dos

trabalhadores”.

O Decreto-Lei n.° 182/2006, de 6 de setembro, introduz no ordenamento juridico
nacional a transposicdo da Diretiva n.° 2003/10/CE, do Parlamento Europeu e do
Conselho, datada de 6 de fevereiro. Esta legislacdo estabelece as exigéncias minimas de
seguranca e saude no que diz respeito a exposicdo dos trabalhadores a agentes fisicos,

com especial foco no ruido ocupacional.

O artigo 3.° do Decreto-Lei n.° 182/2006 estabelece os valores-limite de exposigéo e
os valores de agdo superior e inferior, que devem ser utilizados como referéncia na
avaliacdo do ruido ocupacional. Estes parametros sdo fundamentais para determinar os
niveis de risco a que os trabalhadores estéo sujeitos e para definir as medidas de prevencgao

ou protecdo a adotar.
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Valor de agdo superior - Lgy 5, = 85 dB(A) e L., = 137 dB(C) equivalente a 140 Pa

Valor de agao inferior - Lgy 5 = 80 dB(A) @ L, = 135 dB(C) equivalente a 112 Pa

Figura 5 - Valores de acéo superior e inferior (Fonte: Associagdo dos Industriais
Metalurgicos, 2015)

“O valor limite de exposi¢do ¢ definido como nivel de exposi¢do didria ou semanal, ou
nivel da pressdo sonora de pico, que ndo deve ser ultrapassado” (Associacdo dos

Industriais Metaldrgicos, 2015, p.93).

Valor limite de exposicao - Lex s = 87 dB(A) e Lo = 140 dB(C) equivalente a 200 Pa

Figura 6 - Valor limite de exposi¢do (Fonte: Associacdo dos Industriais Metallrgicos,
2015)

Conforme a legislacdo em vigor, o empregador deve assegurar que todos os
trabalhadores expostos a niveis de ruido iguais ou superiores ao valor de acdo inferior
(LEX, 8h =80 dB(A)) sejam devidamente informados e, sempre que necessario, recebam
formacdo sobre 0s potenciais riscos para a seguranca e satde decorrentes da exposi¢do ao
ruido durante o trabalho, sobre as medidas implementadas para eliminar ou, sempre que
ndo seja possivel, reduzir ao minimo 0s riscos associados a essa exposicao. Devem ainda
ser informados sobre os valores-limite de exposicédo e os valores de acdo aplicaveis, 0s
resultados das avaliagdes e medicdes de ruido realizadas, 0 uso correto dos protetores
auditivos, a importancia de identificar e comunicar sinais de possiveis lesfes auditivas,
quais as situacbes em que os trabalhadores tém direito a vigilancia da satde e quais as
praticas de trabalho seguras que contribuem para minimizar a exposi¢do ao ruido. A
informagdo disponibilizada aos trabalhadores deve ter em conta os resultados obtidos na
avaliacdo de riscos, ser comunicada por escrito ou verbalmente e ser atualizada de forma
periddica. O empregador deve garantir aos trabalhadores que estejam expostos a niveis

de ruido superiores ao valor de acdo superior, a verificacdo anual da sua fungéo auditiva
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e aqueles que estejam expostos a niveis de ruido superiores ao valor de agdo inferior, a
realizacéo de exames audiométricos com uma periodicidade bienal (de dois em dois anos)

(Associacdo dos Industriais Metaldrgicos, 2015).

Figura 7 - Dosimetro (esquerda) e sondmetro (direita) (Fonte: Associacdo dos
Industriais Metallrgicos, 2015)

Segundo Associacdo dos Industriais Metalurgicos (2015), as avaliacdes de ruido no
posto de trabalho devem ser efetuadas, no minimo, com uma periodicidade anual sempre

que seja atingido ou ultrapassado o valor de acéo superior (85 dB(A)).

Além disso, estas avaliaces devem ser atualizadas sempre que ocorram alteracdes
significativas no local de trabalho, nomeadamente a criacdo ou modificacdo de postos de
trabalho, ou quando os resultados da vigilancia da saude indiquem a necessidade de nova
avaliacdo (Associacdo dos Industriais Metalurgicos, 2015).

A exposicdo constante ao ruido pode levar a uma doenca, denominada de PAIR descrita
como um problema de salde publica e a segunda forma mais comum de perda auditiva

neurossensorial (Ottoni, Branco, Boger, & Garavelli, 2012).

De acordo com o estudo de Guerra, Lourenco, Teixeira, & Alves (2005) , a PAIR é
uma doenca ocupacional de alta prevaléncia nos paises industrializados, que se baseia
numa diminuicdo gradual de acuidade auditiva num periodo geral, de geralmente, 6 a 10
anos de exposicéo a elevados niveis de pressdo sonora, sendo sempre neurossensorial e

irreversivel, com inicio nas altas frequéncias. Assim, possui um caracter cumulativo e
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silencioso, onde a sua prevaléncia aumenta com a idade e o tempo de exposi¢do, mesmo
com o uso de EPI’s. Assim, o mais prioritario ¢ a aplicacdo de medidas coletivas de

protecéo.

Ja o estudo de Régis, Crispim, & Ferreira (2014) refere que a PAIR € prevalente mesmo
entre os trabalhadores jovens e com menos tempo de servigo, demonstrando que os danos

auditivos se iniciam precocemente.

Os sintomas mais comuns consistem no zumbido, na hipoacusia, na sensacao de ouvido
“entupido”, vertigens ou tonturas, irritagdo e desconforto auricular. Esta doenca
ocupacional deriva da exposi¢do ocupacional ao ruido, do trauma acustico agudo
derivado de explosdes e uso inadequado ou a ndo utilizagéo do equipamento de prote¢édo
individual, mais especificamente os protetores auriculares. Assim, é necessario 0 Uso
correto de protetores auriculares como conchas ou tampd@es, a monitorizacao periodica da
audicdo com a realizacdo da audiometria anual nos ambientes ruidosos e a reducgéo da
exposicao sonora com a introducédo do isolamento acUstico e da rotacdo de turnos (Aradjo,
2002).

Outros sintomas podem estar associados a cefaleias (dores de cabeca), distlrbios
gastricos (como azia e desconfortos digestivos), ao aumento da pressao arterial derivado
do stress e a ins6nias causando dificuldade para adormecer e sono de ma qualidade
(Cavalcante, Ferrite, & Meira, 2013).

Para combater a PAIR, foram criados os Programas de Conservacdo Auditiva que
devem ser implementados para evitar a instalacdo e evolugéo da PAIR nos trabalhadores
expostos ao ruido excessivo. Deve contemplar, no minimo, um Programa de Controlo
Médico de Saude Ocupacional com audiometrias periodicas (uma de admisséo, uma apos
6 meses, uma anualmente e uma na demissao). Aliadas as audiometrias, devem ser feitas
audiometrias de alta frequéncia porque possibilita a identificagdo precoce de alteracdes
cocleares (Ottoni, Branco, Boger, & Garavelli, 2012).

Estes programas devem ainda conter avaliagdo ambiental e monitorizac¢do da exposicéo
individual, medindo os niveis de ruido através de dosimetros para calcular a dose de

exposicdo. Deve conter medidas de protecdo coletiva como reorganizagao de turnos,
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manutencéo e isolamento de maquinas e tratamento acustico de ambientes e uso constante
e obrigatdrio de protetores auditivos quando as medidas coletivas ndo forem suficientes.
Por fim, deve conter programas/formacdes educativas, informando os colaboradores
sobre 0s riscos e a importancia das medidas de protecdo, com foco no uso correto dos
EPI’s (Castro, 2014).

2.3.2. lluminancia

A iluminancia ¢é a densidade de um fluxo luminoso (®) incidente num ponto. Na pratica
a iluminancia média de uma superficie representa o quociente do fluxo incidente pela area
(A) da superficie, ou seja, E = ®/A em lux (Associa¢do dos Industriais Metallrgicos,
2015).

Quando falamos em iluminancia no posto de trabalho, representada pelo simbolo E,
estamos a referir-nos & quantidade de fluxo luminoso proveniente de uma fonte de luz
que incide sobre uma determinada superficie de trabalho. A iluminancia é expressa em
lux (IX) e pode ser medida tanto em planos horizontais como em planos verticais,

dependendo da area de interesse (Pacheco F. A., 2025).

Outro parametro importante € a uniformidade da iluminancia (Uo), que corresponde a
relacdo entre o valor minimo e o valor médio da iluminancia num espaco. Este indicador
é essencial para garantir que a iluminacéo seja distribuida de forma equilibrada, evitando
zonas de sombra ou excesso de luz que possam comprometer o conforto e a seguranga
visual (Pacheco F. A., 2025).

Segundo Pacheco. F.A. (2025) , a iluminacéo no local de trabalho pode ser considerada
um risco fisico, uma vez que a sua insuficiéncia pode comprometer a criacdo de um
ambiente adequado, afetar a salde dos trabalhadores, prejudicar o desempenho
profissional e até contribuir para a ocorréncia de acidentes de trabalho. Sempre que
possivel, deve-se privilegiar a utilizacdo de iluminacdo natural nos espacos laborais.
Contudo, quando esta ndo for suficiente, deve ser complementada com iluminagéo

artificial, que pode ser geral ou localizada (proxima do plano de trabalho).
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De acordo com a Associa¢do dos Industriais Metaltrgicos (2015) a iluminagdo nos
postos de trabalho deve apresentar intensidade uniforme e ser distribuida de forma a evitar
sombras sobre o plano de trabalho, contrastes excessivos, reflexos prejudiciais e o efeito
estroboscopico. A qualidade da iluminacdo no local de trabalho depende do tipo de
iluminacdo utilizada, da disposicao das luminarias no espaco, do contraste entre o objeto
de trabalho e o fundo, do nivel de encandeamento e de outros elementos que possam

influenciar o conforto visual e a seguranca.

Geral Localizada Combinada

=
|

e BFTSE DERER PR 1T

Especial : emergéncia / sinalizaco / decorativa / germicida

&9 £\ £l

Figura 8 - Tipos de lluminacdo (Fonte: Centro tecnolégico da ceramica e do vidro,
2025)

Tanto a iluminacdo insuficiente como a excessiva podem dificultar e comprometer o
desempenho das atividades laborais, podendo ainda provocar perturbagdes visuais, fadiga
ocular, dores de cabeca, alteracBes no sistema nervoso, posturas incorretas, menor
motivacdo, menor produtividade e maior probabilidade de ocorréncia de acidentes
(Pacheco F. A., 2025).

Um nivel deficiente de iluminacdo pode causar fadiga visual que se define por ser um

“fendmeno psicofisiologico muscular (fadiga dos musculos da visdo) e nervoso
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(esgotamento dos neurotransmissores), que é potenciado por solicitagdes repetitivas e
monotonas a niveis deficientes de iluminacdo, encandeamentos, € cores fortes”. Os
sintomas associados a fadiga visual incluem olhos vermelhos, lacrimejo, contracdes
musculares, dor e ardor ocular. A fadiga visual repetitiva pode ainda provocar stress,
depressdo, alteracdes do sistema nervoso, sensacdo de angUstia e origem ou agravamento
de problemas visuais, como astigmatismo e miopia (Associacdo dos Industriais
Metaldrgicos, 2015).

A medicdo da iluminancia, ou nivel de iluminacdo, é realizada com recurso a um
luximetro que é um equipamento composto, essencialmente, por uma célula fotoelétrica,
que mede a quantidade de fluxo luminoso recebido por um elemento ou plano de trabalho
(Associacdo dos Industriais Metalurgicos, 2015). Este aparelho é calibrado anualmente
pelo ISQ. Os valores serdo lidos diretamente no visor do aparelho, sendo registados 0s
valores maximos e minimos dos niveis de iluminacdo. A medicdo € instantanea (Pacheco
F. A, 2025).

Figura 9 - Luximetro (Fonte: Grandado.com)

Existem normas especificas que definem os niveis de iluminacdo adequados (expressos
em lux) para diferentes setores de atividade e tipos de tarefas. Destacam-se, entre estas,
as normas EN 12464-1:2003 e EN 12464-2:2007, que estabelecem requisitos de niveis

minimos de iluminag&o para diversas atividades profissionais.
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llumindncia (1x) Atividade

100 Argas de ciroulacao, cormedores, &neas de Jescansn, MMazéens

150 Escadas, cas de carga, instalacdes de processamento com intervencdo manual imilada

200 Refentrios, cantinas, casas de banho. bainednos, preparacho de arelas na fundicdo
méguinas de moldagio

300 Padarias (preparagio e fornos), gindsios, dreas de embalagem e expedicio de malerisis,
trabalho com maquinas (geral), esmaltagem

500 Canfeitanas (decoragio e acabamentos), producdo de pneus, laboratanos, trabalhas em
escrildeios. procassamento de dados, leilura

750 Tngimento de couro, rebarbagem de vkiro, Inspecio, acabamentos, montagens
finas/precsdo

1000
Tarefas visuais exigantes com pequencs detahes (monagem 08 pequencs elemenios em
eletronica, inspecdo de cores, fabrico de joias, eic )

1500

2000 Mantagem de companentes miniatunzados, rabalbos de
Tarefas visuais muilo relojoaria, gravacio
exg com detalhes
muilo pequencs

3000 Montagem fina, com tolerdncias misto apertadas

2 5000 Casos especiais Sakas de operagies

Figura 10 - Niveis de iluminacdo previstos na EN 12464 (Fonte: Associacdo dos

Industriais Metalurgicos, 2015)

2.3.3. Vibracgoes

As vibragOes constituem agentes fisicos que atuam através da transmisséo de energia
mecénica proveniente de fontes de oscilagdo, com amplitude suficientemente elevada
para serem percecionadas pelos sentidos humanos (Associacdo dos Industriais
Metaldrgicos, 2015).

Segundo a Associagdo dos Industriais Metalurgicos (2015) podem ser classificadas em

dois tipos, conforme a regido do corpo afetada:

o Vibracdes transmitidas ao corpo inteiro: vibracbes mecénicas que afetam todo o
corpo, representando riscos para a salde e seguranca dos trabalhadores,
nomeadamente o desenvolvimento de lombalgias e traumatismos na coluna

vertebral.
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e VibragOes transmitidas ao sistema mao-brago: vibragdes mecanicas que afetam
especificamente as méos e bracos, podendo causar perturbacdes vasculares,

neuroldgicas, musculares e lesdes osteoarticulares.

As vibragdes presentes em contextos industriais podem ter diversas origens. Podem
derivar de vibragdes produzidas por processos de transformacéo, pelo funcionamento de
maquinas e materiais, resultantes de forcas alternadas ndo equilibradas, por defeitos ou
mau funcionamento das maquinas e por vibracdes provocadas por fendmenos naturais,

como vento, sismos ou outros.

As vibragdes afetam o conforto dos trabalhadores, reduzem a produtividade e podem
provocar alteracdes significativas na fisiologia humana. Em situacdes de exposicao
intensa e prolongada, estas podem originar doencas profissionais reconhecidas ou

doencas relacionadas com o trabalho (Associacdo dos Industriais Metalurgicos, 2015).

As vibragdes sao medidas por um vibrometro (Associagdo dos Industriais Metallrgicos,
2015).

Figura 11 - Vibrometro (Fonte: Associacdo dos Industriais Metallrgicos, 2015)

O Decreto-Lei n.° 46/2006, de 24 de fevereiro transpde a Diretiva 2002/44/CE e define
critérios e limites legais de exposicdo a vibragfes, assim como obrigagdes para 0s
empregadores e trabalhadores. O diploma impde a necessidade de avaliar os niveis de

vibragdo, usar equipamentos de medigdao certificados; e implementar medidas preventivas
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ou corretivas quando os valores ultrapassam os limites. Estas normas estéo integradas no
quadro geral da seguranca e saude no trabalho, supervisionado pela ACT — Autoridade

para as Condi¢6es do Trabalho.

Os valores tipicos estabelecidos para vibracdo mao-braco (HAV): A¢do: 2,5 m/s2 (A(8));
Limite: 5 m/s? (A(8)).

Para vibragdo de corpo inteiro (WBV), ha valores de limite, como 1,15 m/s?* (A(8)),

embora existam preocupacdes quanto a adequacao destes niveis.

2.4. Riscos Quimicos

Segundo (Santana, 2023), os agentes quimicos podem estar presentes no ambiente de
trabalho em diferentes formas — liquida, solida, gasosa ou pastosa. Conforme a sua
natureza, quantidade e forma de exposicao, podem desencadear diversas reacées quando

absorvidos pelo organismo humano.

Um exemplo comum sdo as poeiras, que consistem em particulas sélidas suspensas no
ar, resultantes de processos mecanicos como vento, raspagem, lixamento, polimento ou
escavacdo. Os efeitos dessas particulas no corpo humano variam conforme o tamanho e
tipo. As poeiras finas podem provocar doencas pulmonares crénicas, como a
pneumoconiose (no caso da silica) ou mesmo tumores pulmonares (no caso do amianto).
Ja particulas maiores tendem a causar irritagdes respiratdrias e reacdes alérgicas (Santana,
2023).

No estudo de Oliveira (2020), 99,7% dos trabalhadores sentiram-se afetados pela
exposicdo a poeiras no seu local de trabalho, classificando o seu nivel de incomodo como
Maéaximo. Relatam que a exposicao ocorre durante operacdes de lixagem, corte, soldagem

e limpeza dos residuos metalicos.

O uso inadequado do ar comprimido para “limpar” o corpo € a roupa € uma pratica que
pode causar projecdo de limalhas, lesdes dérmicas e danos internos a saude (Oliveira,
2020).
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Segundo a Associacdo dos Industriais Metaldrgicos (2015), na maior parte dos
ambientes laborais, estdo presentes substancias quimicas que, seja qual for o seu estado —
liquido (como nevoeiros ou neblinas), gasoso (gases ou vapores) ou solido (poeiras, fibras
ou fumos) — representam um perigo. Estes agentes colocam em risco, diariamente, a satide

e a seguranca dos trabalhadores, podendo originar diversas doencas profissionais.

Considera-se agente quimico qualquer substancia ou composto, isolado ou em mistura,
que exista de forma natural ou que seja produzido, utilizado ou libertado durante uma
atividade profissional. Isto inclui também os residuos, independentemente de terem sido
criados ou comercializados de forma intencional ou ndo (Associagdo dos Industriais
Metalurgicos, 2015).

A acdo de um agente quimico no organismo pode ser influenciada por diversos fatores,
como a sua composicdo quimica, a quantidade que é inalada, o tempo de exposi¢éo (curto,
médio ou prolongado), a ventilagdo pulmonar — que varia consoante o tipo de tarefa
realizada e o esfor¢co metabdlico — e ainda caracteristicas individuais, como o sexo, a

idade e a predisposicdo genética.

Os agentes quimicos podem penetrar no organismo pela via digestiva quando ha
ingestdo de alimentos no local de trabalho contaminados ou consumo acidental de
produtos quimicos, situacdo que pode resultar, por exemplo, do uso de recipientes
alimentares para armazenar produtos quimicos ou da falta de rotulagem adequada.
Também podem entrar pela via dérmica que acontece quando certos agentes quimicos
atravessam a pele. A penetracdo pode ser afetada por fatores como a temperatura
ambiente e a sudacdo. Por fim, podem entrar por via respiratéria que é considerada a
principal forma de entrada. A quantidade de agente quimico absorvida depende da sua
concentracdo no ar do local de trabalho, do tempo de exposicao e da ventilacdo pulmonar

do trabalhador (Associagédo dos Industriais Metalurgicos, 2015).

Os agentes quimicos sdo classificados de acordo com os efeitos que provocam no
organismo. Podem ser irritantes, asfixiantes, narcoticos, toxicos, pneumoconioticos

alérgicos ou cancerigenos (Associacdo dos Industriais Metaldrgicos, 2015).
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De acordo com a Associagdo dos Industriais Metalurgicos (2015) a avaliagdo do risco
de exposicdo a agentes quimicos envolve varias etapas. Primeiramente, deve se realizar a
identificacdo dos produtos quimicos e matérias-primas utilizados, bem como dos
processos produtivos e praticas laborais em vigor. De seguida, a caracterizacdo da
atmosfera do local de trabalho, seguida da comparagdo das concentragfes obtidas com os
Valores Limite de Exposicdo (VLE) definidos para cada agente quimico; por fim a
definicdo de medidas corretivas ou preventivas, consoante a categoria de risco

identificada.

Os Valores Limite de Exposicdo (VLE) sdo definidos a nivel europeu, mas cada
Estado-Membro pode estabelecer os seus proprios limites nacionais, muitas vezes mais
rigorosos do que os previstos na legislagdo comunitaria. Estes valores sao definidos pelas
autoridades nacionais competentes e por outras entidades relevantes, podendo ser
vinculativos — de cumprimento obrigatério — ou indicativos, servindo apenas como
referéncia para os niveis a atingir. Os VLE aplicam-se ndo s a produtos comercializados,
mas também a residuos e subprodutos resultantes dos processos de producéo (Associacao

dos Industriais Metalurgicos, 2015).

De acordo com a norma portuguesa NP EN 1796:2014, entende-se como Valor Limite
de Exposicdo, a concentracdo de agentes quimicos a qual se considera que praticamente
todos os trabalhadores possam estar expostos, dia apés dia, sem efeitos adversos para a

salde.

Valor Limite de Exposigho Definigho
Concentracho média ponderada para um dia de trabaiho de 8 horas
o uma semana de 40 horas, & qual se comsidern que praticameants
fodos 08 Wabalhadores possam estar axposios, da apds dia, sem
ofoltos adversos para n saude

Valor imite de exposicho
média pondorada

(VLE-MP)

Concantracio 4 qual se considers que praticaments lodos os
trabalhadores possam eatar repetidaments oxposios por curtos
poriodos de lempo, desde que o valor de VLE-MP nlo sejs excedido
0 som que ocorram efeltos adversos, lals como imlagho, lesbes
cronicas ou irreversivels dos tecidos. efelios 10xicos dependentes da
dose ou da e do absorglo, NArCONE que POSSA aumentar a
probabllidade de ocomdncla de lesdes acidentals, aulo  Tugs
diminuida ou redunr objetivamente a eficidnaia do trabalho

Valor limite de exposigho - curta
duragho

(VLE-CD)

Valor imite de oxposigho
concentragho maxima

(VLE-CM)

Concentraghio que nunca deve sor oxcedida durante qualquer
poriodo da exposcho

Figura 12 - Definicdo do valor limite de exposicdo (Fonte: Associacdo dos Industriais
Metaldrgicos, 2015)
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Caso 0 seguinte somatdrio seja superior a um, entdo é considerado que o Valor Limite

de Exposicédo para essa mistura foi excedido.

1 e,
VLEL " VIE2 T Y VIER

C1,C,,...,C, — Concentragao atmosférica do agente quimico;
VLE;,VLE,,...,VLE, — Valor Limite de Exposi¢ao para o agente quimico.

A concentracdo de um agente quimico no ar de um ambiente de trabalho pode ser

determinada através de varias técnicas.

Em ambientes laborais ou industriais, a nivel de equipamentos de amostragem de ar,
para avaliar a concentracdo dos agentes quimicos, podem ser usadas as bombas de
amostragem de ar (bombas gravimétricas) que recolnem amostras de ar para a analise
posterior em laboratério. E usada com filtros ou tubos adsorventes. De acordo com
O'Connor, Feng, & Ashley (2014), este método € de elevada precisdo e estabilidade.
Segundo o Guia Técnico de “Air Sampling Basics” da Universidade de Cape Town, a
bomba é um dispositivo que puxa o ar com um caudal constante e controlado. Esta possui
uma cassete onde € colocado um filtro de membrana que retém as particulas ou agentes
quimicos do ar. Este artigo chama a atencdo para que haja uma calibracdo do caudal da
bomba antes da amostragem e ap6s a amostragem para que ndo haja erros. Este método é
util apenas para a detecao de baixas concentrac@es referido no artigo de (Stewart, et al.,
2018).

Ainda relacionado com as bombas de amostragem, falta referir uma parte muito
importante. Quando se fala de poeiras, fala-se de cyclones ou pré separadores que estao
localizados antes dos filtros nessas bombas de amostragem. Segundo Cauda, Sheehan ,
Gussman, Kenny, & Volkwein (2014), sdo utilizados para a recolha seletiva da fracédo
respiravel de poeiras. Tem como fungdo remover as particulas grossas e ndo respiraveis
das poeiras antes da recolha no filtro final, evitando a sobrecarga e a distor¢do de
resultados. O seu design baseia-se num fluxo de ar em espiral dentro de uma camara

cilindrica, onde a forca centrifuga faz com que as particulas de maior didametro se
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depositem nas paredes do ciclone, sendo removidas, enquanto as particulas finas
continuam no fluxo para o filtro. Este cyclone tem como objetivo proteger a filtragem,

melhorando a qualidade da medicao da fracao respiravel.

Numa monitorizagdo em tempo real, a nivel de equipamentos de leitura direta,
utilizam-se os detetores de gas, que séo os dispositivos usados para medir concentragdes
de gases no ar em tempo real. Podem ser portateis ou fixos. Utilizam diferentes tipos de
sensores, eletroquimicos, cataliticos, infravermelhos ou PID (Photoionization Detector)
(Suriano, et al., 2014).

Ainda sobre os equipamentos de leitura direta, segundo Kawamura, Miyazawa, & Kent
(2021) , existem os tubos colorimétricos que sdo tubos reagentes que mudam de cor ao

reagir com o agente quimico. Este equipamento tem reagentes que reagem de acordo com

0 gas alvo, provocando uma mudanca de cor que pode ser lida visualmente.

Figura 13 - Tubos Colorimétricos (Fonte: Kawamura, Miyazawa, & Kent, 2021)

Os fotometros de chama sdo os equipamentos utilizados para elementos como sédio ou
potéssio (Banerjee & Prasad, 2020).

De acordo com Villanueva, Rddenas, Ruus, Saffell, & Gabriel (2022), a
espectrofotometria UV-Visivel mede a concentracdo com base na absorcéo da luz por
solugdes com o agente quimico. Funciona de acordo com a Lei de Beer-Lambert, que
estabelece uma relacdo linear entre a intensidade da luz absorvida e a concentracdo do
analito, desde que se mantenham constantes a espessura da cubeta e 0 comprimento de

onda entre a amostra e o padrdo. A espectrofotometria UV-Visivel é frequentemente
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utilizada para medir gases como o NO2, SO: e Os, apds procedimentos adequados de

recolha e derivatizacao.

Numa analise posterior a amostragem, a nivel de equipamentos de laboratério, pode
ser feita uma cromotagrafia gasosa ou liquida. Segundo Aslani & Armstrong (2022) e
Ahmed (2024), ambas as técnicas sdo utilizadas para a separacdo, identificacdo e
quantificacdo de compostos organicos, com elevados niveis de precisao e aplicacdo em

diversas areas.

A espetrometria de massa também é um método que é utilizado devido a sua
sensibilidade superior, especialmente em analises complexas que requerem a detecdo

precisa de compostos em baixas concentracoes (Li, et al., 2021).

A nivel de equipamentos para dgua e solucGes quimicas, podemos utilizar sondas que
medem varios parametros como o ph, a condutividade, o oxigénio dissolvido e a
temperatura, turbidez, oxigénio dissolvido entre outros (Krkljes, et al.) e (Alam, Clyne,
& Deen, 2021). Ainda existem os fotometros de bancada ou portateis (espectrofotometria
UV-Vis).

Para agentes bioldgicos ou quimicos toxicos especificos, existem os biossensores para
a detecdo rapida de agentes bioldgicos ou quimicos perigosos (Katey, Voiculescu,
Penkova, & Untaroiu, 2023) e os detetores (Photo lonization Detector) que sdo sensiveis

a compostos organicos volateis (Agbroko & Covington, 2017).

A Norma NP 1796:2014 define que quando dois ou mais agentes perigosos que tém
um efeito toxicoldgico semelhante sobre 0 mesmo 6rgdo-alvo ou sistema estéo presentes,
em simultaneo, no ar dos locais de trabalho deve ser considerado o seu efeito conjunto e
ndo o efeito isolado de cada um deles. Por isso, quando estdo presentes varios agentes
quimicos, é fundamental considerar qual o 6rgdo ou sistema do corpo humano ¢ afetado
por cada substancia e os respetivos efeitos. Caso atuem sobre 0 mesmo 6rgédo ou sistema,
deve ser avaliada a possibilidade de os seus efeitos se somarem, aumentando o risco para
a saude. Dependendo do tipo de agente quimico, os efeitos na salde decorrentes da

exposicdo do trabalhador podem ser graves.
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Tipo de efeito Efeito na Saude

Efeito agudo Asfixia, Envenenamento

Asma, Bronquite, Rinite, Silicose, Asbestose, Cancro do

Elin i longa; prezn pulmao, Mesotelioma, Cancro da cavidade nasal

Efeito agudo e a longo Problemas reprodutivos, Doencas de pele, Alergias,
prazo Deficiéncias congénitas

Acumulagao de metais pesados, como o0 mercurio ou 0

Efeito acumulativo
chumbo

Figura 14 - Efeitos dos agentes quimicos na saude (Fonte: Associacao dos Industriais
Metaldrgicos, 2015)

De acordo com Menegaz (2014), a inala¢do continua de “fumos metalicos” gerados
pela soldagem e pelo corte de metais pode causar lesbes pulmonares, intoxicacOes e

doencas cronicas.

Na Unido Europeia, temos bastante legislacdo no que toca ao uso de agentes quimicos
no ambiente laboral. Existe a Diretiva 98/24/CE que define requisitos minimos para
proteger os trabalhadores dos riscos resultantes da exposicdo a agentes quimicos no
trabalho. Obriga os empregadores a realizar avaliacao de risco, implementar medidas de
prevencdo (incluindo substitui¢do por substancias menos perigosas) e manter a avaliacao
atualizada. Existe a Diretiva (UE) 2017/164 que estabelece valores-limite de exposicéo
ocupacional e obriga os paises-membros a adotar limites nacionais, baseados nos valores
da UE. Existe ainda a Diretiva 2004/37/CE que especifica sobre riscos relacionados com
agentes carcinogénicos e mutagénicos no trabalho, complementando a protecdo dos
trabalhadores. Por fim, mais especifica, existe a Diretiva 2012/18/UE (Seveso I11) que
regula as instalagbes com substéncias perigosas em grandes quantidades, impondo

politicas de prevencao de acidentes graves e planos de emergéncia.

Em Portugal, existe o Decreto-Lei n.° 102/2009 que integra obrigacdes especificas em
relacdo aos agentes quimicos, conforme as diretivas 98/24/CE e 2004/37/CE. Inclui
deveres de avaliacdo de riscos, controlo de exposicéo e agdes corretivas com fiscalizacdo
da ACT (Autoridade para as Condicdes do Trabalho).
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2.5. Riscos de Natureza Ergonémica

A ergonomia, segundo a definicdo da Associacgéo Internacional de Ergonomia (IEA),
€ a ciéncia que estuda as interaces entre o ser humano e os diferentes elementos que
compdem um sistema. No contexto laboral, a ergonomia refere-se as relacdes
estabelecidas entre os trabalhadores e o ambiente de trabalho que os rodeia, tendo como
objetivo central adaptar as condicGes de trabalho as necessidades do trabalhador (VCW,
DM, HL, EN, & MR, 2018). Ja Rezvanizadeh, Ghasemi, Soltanzadeh, & Yarandi (2022,
p.2) define ergonomia como "o projeto do trabalho de forma que as competéncias
humanas possam ser empregadas da maneira mais adequada e viavel, sem limitacbes

humanas devastadoras".

De acordo com a IEA, a ergonomia divide-se em trés grandes areas: ergonomia fisica,
organizacional e cognitiva. A ergonomia fisica foca-se nas caracteristicas anatomicas,
antropomeétricas, fisiolégicas e biomecanicas do ser humano em relacdo as atividades
fisicas desempenhadas. Engloba fatores como o ambiente laboral e os equipamentos
utilizados — por exemplo, teclados, ratos, ferramentas manuais, postos de trabalho,
monitores e iluminacdo — que devem estar adequados as necessidades dos utilizadores.
A ergonomia organizacional centra-se na otimizacdo dos sistemas sociotécnicos,
englobando estruturas, politicas e processos de gestdo. Inclui aspetos como o ritmo de
trabalho, a organizacgéo dos ciclos de trabalho e descanso, bem como a participacéo ativa
dos trabalhadores nos processos de decisdo. O dominio cognitivo da ergonomia esta
relacionado com 0s processos mentais, incluindo a perce¢éo, a memdria, o raciocinio e a
resposta motora. A investigacdo tem demonstrado que as intervencdes ergondémicas
desempenham um papel fundamental na prevencdo de distlrbios musculoesqueléticos
relacionados com o trabalho, em particular ao nivel dos membros superiores e da regido

cervical (Rezvanizadeh, Ghasemi, Soltanzadeh, & Yarandi, 2022).

De acordo com VCW, DM, HL, EN, & MR (2018), as LMERT/DME relacionadas
com o trabalho séo as lesGes ocupacionais mais comuns em todo o mundo e séo

reconhecidos como um problema desde o século XVI1I.
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Estes disturbios podem ser subdivididos em membros superiores e pescoco. Os
membros superiores incluem os ombros, bragos, cotovelos, antebragos, punhos e maos
(VCW, DM, HL, EN, & MR, 2018).

Segundo VCW, DM, HL, EN, & MR (2018), diversos estudos tém analisado os fatores
de risco para o desenvolvimento de lesbes musculo esqueléticas identificando uma
variedade de condicionantes. As lesdes mais frequentes no ambiente de trabalho derivam
de esforco fisico excessivo, do transporte e levantamento manual de cargas, de posturas
inadequadas ou prolongadas e atividades mondtonas e repetitivas, que podem gerar fadiga
fisica e mental (Santana, 2023). De uma maneira semelhante, Rosa (2017) indica que 0s
riscos decorrentes de falta de condigdes ergondmicas numa inddstria metallrgica
baseiam-se em movimentos repetitivos, posturas forcadas, sobrecarga fisica e condi¢bes
de trabalho stressantes. Segundo VCW, DM, HL, EN, & MR (2018), destaca ainda
questBes de saude mental, tendéncia a somatizagdo, crencas relacionadas com a origem
laboral da dor, crencas de evitagdo por medo, bem como influéncias culturais. A
utilizacdo de ferramentas vibratorias também é relevante. Por sua vez, os fatores
organizacionais e psicossociais englobam ciclos inadequados de trabalho e descanso,
trabalho por turnos, baixa seguranca no emprego e reduzido suporte social no ambiente
laboral.

Isto causa dores intensas nos ombros, dores nos membros superiores, dorsalgia,
cervicalgia e ciatica (Rosa, 2017). Podem causar perturbacdes relacionadas com os
tendBes (como tendinite), compressao de nervos periféricos (como sindrome do tunel
carpico), perturbacbes neurovasculares (como sindrome da vibracdo mao-braco) e
perturbacdes articulares (osteoartrite) ou condi¢cBes em que a principal queixa é a dor ou
sensibilidade (VCW, DM, HL, EN, & MR, 2018).

Além do mais, podem causar no colaborador stress e fadiga (Rezvanizadeh, Ghasemi,
Soltanzadeh, & Yarandi, 2022).

Podem ainda reduzir a eficiéncia e a satisfacdo do colaborador no seu local de trabalho.
Ainda assim, estas doencas musculo-esqueléticas podem ter um impacto econémico tanto

na organizagdo, com custos diretos como despesas médicas e de reabilitacdo e custos
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indiretos como o absentismo e a reducdo de produtividade, como no sistema de salde
publico (Santos, et al., 2025).

Certos fatores envolvidos no estilo de vida, como o tabagismo, o0 excesso de peso, a
dieta, 0 sono, o stress e 0 sedentarismo, contribuem para doencas cronicas, como as
LMERT (Rezvanizadeh, Ghasemi, Soltanzadeh, & Yarandi, 2022).

2.6. Riscos mecénicos

De acordo com (Santana, 2023), o0s riscos mecanicos estdo associados a condi¢des de
trabalho que podem originar acidentes, muitas vezes decorrentes da falta de organizagéo
do ambiente laboral e da auséncia de medidas preventivas de seguranca. A utilizacdo de
ferramentas inadequadas ou de tecnologia ineficiente, sobretudo durante a operacdo de
maquinas e equipamentos, também contribui para 0 aumento destes riscos, que podem
estar presentes em qualquer setor ou atividade profissional. Alguns exemplos comuns de
fontes de riscos mecanicos incluem a operagcdo de maquinas sem protecdes adequadas, a
utilizacdo de ferramentas improprias para a tarefa e quadros elétricos expostos,

representando perigo direto de contacto acidental.

De acordo com Associacao dos Industriais Metalurgicos (2015), os riscos mecanicos
também estdo presentes na industria metallrgica, nomeadamente nas partes méveis de
maquinas como engrenagens expostas, correias, polias. Nestas areas existem um risco

muito elevado de amputagdes e esmagamentos, cortes, perfuraces ou lesdes.

Segundo (Gomes, 2012), os acidentes mais frequentes envolvendo trabalhadores que
operam maquinas e equipamentos incluem amputacdes, lesdes graves em diferentes
partes do corpo, cortes e perfuracdes, a exposi¢do e contaminacdo por agentes quimicos,

fisicos ou bioldgicos e em situacdes mais graves, podem mesmo resultar em fatalidades.

De acordo com Associacdo dos Industriais Metalurgicos (2015) no setor metalurgico e
metalomecénico, 0s riscos sao particularmente elevados devido a natureza e
complexidade das méaquinas utilizadas. Assim, € essencial que todas as maquinas e

equipamentos disponibilizados aos trabalhadores cumpram rigorosamente 0s requisitos
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de seguranca estabelecidos. Tal responsabilidade recai tanto sobre os fabricantes das
maquinas, como sobre os utilizadores dos e equipamentos, exigindo a implementacao de

medidas preventivas eficazes em todas as fases de utilizacao.

SEGURANGA DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS DE TRABALHO

Fabricantes Utilizadores
o ISR —
Requisitos Essenciais de Seguranca Requisitos Minimos de Seguranca
Diretiva 2006/42/CE de 17 de Maio Diretiva 2009/104/CE de 16 de
Setembro
Decreto-Lei n.° 103/2008 de 24 de Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de
Junho Fevereiro

R s

COLOCAGAO NO MERCADO E/OU EM SERVICO

Figura 15 - Enquadramento legislativo para maquinas e equipamentos no trabalho

(Fonte: Associacao dos Industriais Metalurgicos, 2015)

Entende-se por equipamento de trabalho, “Qualquer maquina, aparelho, ferramenta

ou instalagdo utilizado no trabalho” (Associac¢do dos Industriais Metalurgicos, 2015).
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Medidas adotadas pelo fabricante

D

Etapa 1! Eliminar ou reduzir os riscos

Etapa 2: Adoptar medidas de proteccdo

Etapa 3 Informar os utllizadores

Risco
residual

] Input do
Medidas adoptadas pelo utilizador

fabricante

Figura 16 - Responsabilidades do fabricante e utilizador (Fonte: Associacgao dos

Industriais Metalurgicos, 2015)

De acordo com a diretiva 2006/42/CE, agora Decreto Lei n°103/2008, que é o decreto
correspondente a utilizacdo de equipamentos, refere que o fabricante ao colocar no
mercado ou pdr em servico as maquinas que produz, deve cumprir as exigéncias definidas
na legislacdo aplicavel que incluem a realizagdo de uma andlise e avaliagdo de riscos,
preferencialmente durante as fases de concecdo e projeto da maquina de forma a
identificar os requisitos essenciais de seguranca aplicaveis e planear as medidas
necessarias para a prevencado dos riscos detetados, garantindo assim que a maquina esteja

em conformidade com as obrigages legais (Arezes, 2013).

Segundo este decreto e Pacheco.F.A (2025), para garantir a seguranca do equipamento,
o fabricante emite a declaracdo CE de conformidade que constitui a prova de que a
maquina ou componente de seguranga cumpre os requisitos da Diretiva “Mdaquinas”, bem
como todas as normas europeias e nacionais aplicaveis, garantindo assim o respeito pelas
exigéncias de seguranca e saude no trabalho. Esta declaracdo deve acompanhar a maquina
no momento em que é colocada no mercado e deve incluir obrigatoriamente os seguintes

elementos:

o Identificacdo do fabricante: denominacédo social e morada, bem como a do seu

mandatario, quando aplicavel;
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» Responsavel técnico: nome e endereco da pessoa autorizada a compilar o processo

técnico da maquina;

« Descricdo e identificagdo da maquina: incluindo funcg&o, tipo, modelo, nimero de

série e marca;

o Declaracdo formal de conformidade: garantindo que a maquina cumpre

integralmente todos os requisitos legais e normativos;

« Organismo notificado (quando aplicavel): nome, finalidade, nimero de identificacéo

e, se existir, o numero do certificado de exame CE de tipo;

e Aprovacdo da qualidade total (quando aplicavel): nome, endereco e nimero de

identificacdo do organismo notificado responsavel;

o Normas harmonizadas utilizadas: referéncia as normas aplicadas no fabrico e

avaliacdo da maquina;

« Outras normas ou especificagdes técnicas: caso tenham sido utilizadas em testes ou

avaliacOes adicionais;
e Local e data da emisséo da declaragéo.

Para assegurar a seguranca e saude dos trabalhadores que utilizam equipamentos de
trabalho, o empregador deve selecionar equipamentos adequados a tarefa a executar,
tendo em conta as condi¢Oes e caracteristicas especificas do trabalho, os riscos ja
existentes e 0s que possam decorrer da utilizagcdo desses equipamentos. (Associagdo dos
Industriais MetalUrgicos, 2015). Deve ainda assegurar que 0S equipamentos em uso
cumprem os requisitos minimos de seguranca. Para tal, deve ser realizada uma avaliacdo
das condi¢bes de seguranca dos equipamentos, e, quando necessario, proceder a
instalacdo de dispositivos de protecdo e seguranca adequados. Esta avaliacdo deve
abranger todas as fases do uso da méquina, incluindo transporte, montagem, instalacao,
afinacdo, operacédo, limpeza, manutencdo, detecdo de avarias e desmantelamento. Tem
ainda de assegurar a manutencao adequada dos equipamentos de trabalho, garantindo que
estes se mantém operacionais € em condi¢6es de seguranca. O plano de manutencéo deve

especificar, no minimo, o tipo de intervencao a realizar, a pessoa autorizada para a sua
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execucdo e a periodicidade das acfes. A manutencdo deve ser efetuada exclusivamente

por pessoal qualificado e em condigdes de seguranca (Pacheco F. , 2025).

No caso das maquinas produzidas antes de 1 de janeiro de 2003, a regulamentacao
obrigatdria é a Diretiva 2009/104/CE do Parlamento Europeu e do Conselho, de 16 de
setembro de 2009, relativa as prescricdes minimas de seguranca e satde para a utilizagédo
de equipamentos de trabalho pelos trabalhadores, agora decreto lei n°50/2005. De acordo
com esta diretiva, todas as obrigacdes sdo impostas aos empregadores, enquanto 0s
fabricantes de maquinas e 0s seus representantes nem sequer sao mencionados. Compete
igualmente ao empregador ter em consideracdo as condicBes de utilizacdo, as
particularidades e os riscos associados a escolha de determinado equipamento de trabalho.
Neste sentido, para as maquinas abrangidas, todas as medidas previstas na diretiva com o
objetivo de garantir a seguranca devem ser aplicadas desde a fase de utilizagdo no
contexto industrial. Esta diretiva aplica-se a equipamentos de trabalhno como maquinas,
aparelhos, ferramentas ou instalacbes empregues nas atividades laborais, estabelecendo
requisitos minimos relativamente a sistemas de controlo, mecanismos de seguranca,
protecdes fisicas, sinalizacdes, marcacgdes e avisos. Inclui ainda disposicbes especificas
para equipamentos moveis, empilhadores, maquinas autopropulsadas, dispositivos de
elevacdo de cargas e trabalhos temporarios em altura. Quando comparada com a diretiva
referida anteriormente, é evidente que esta apresenta um leque mais reduzido de
exigéncias, o que se justifica pela prépria natureza e &mbito da regulamentacdo (Arezes,
2013).

De acordo com a OSHA, o decreto-lei n°103/2008, ird ser substituido pelo
Regulamento de Maquinas 2023/1230 que foi adotado em junho de 2023. Sera aplicével
diretamente em todos os Estados-membros a partir de 20 de janeiro de 2027. Introduz

atualizacBes importantes para a era digital, incluindo:

e Requisitos de seguranca reforcados, especialmente em relacdo a ergonomia,

inteligéncia artificial e robdtica.
e Novos procedimentos de avaliacdo da conformidade e vigilancia do mercado.

e Inclusdo de software como componente sujeito a regulamento.
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« Listagem especifica dos tipos de m&quinas que requerem inspe¢do obrigatoria

A presenca de um Técnico de Seguranca do Trabalho também previne que muitos
riscos causem acidentes no local de trabalho. Este é responsavel por inspecionar as
instalages fisicas e equipamentos. Também deve analisar o ambiente, identificar as
possiveis causas de acidentes, tracar planos de acdo, realizar formag6es, acompanhar a
eficacia das medidas corretivas e preventivas, promover 0 uso de equipamentos
individuais e fiscalizar o cumprimento das normas. Também tem o papel de
consciencializar os colaboradores sobre as praticas que os irdo deixar em seguranca no

seu local de trabalho (Associacdo dos Industriais Metaldrgicos, 2015).

A falha na comunicacdo entre o operador de linha e o painelista, que é o responsavel
pelo controlo da maquina por via de um painel, pode ser um fator de risco. O tempo, a
sincronizagcdo e a clareza de comandos sdo determinantes para a seguranca do
colaborador. A movimentacdo inesperada da prensa, o desalinhamento da barra ao entrar
na camara ou até um atraso na extracdo do perfil extrudado podem causar um grande
acidente (Gonzela, 2017).

2.7. Riscos psicossociais

Os riscos psicossociais sdo definidos como fatores ligados ao desenho do posto de
trabalho, a organizacdo e gestdo das atividades, bem como aos contextos sociais e
ambientais, que possuem potencial para gerar danos fisicos ou psicoldgicos (Associacao
dos Industriais Metaldrgicos, 2015).
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Riscos Psicossoclals

Conteudo do trabsiho

Falta de variedade ou ciclos de trabalho curtos, trabalho fragmentado ou sem significado,
sob uso das competéncias, elevada incerieza, exposicao continua da pessoa no trabalho

Carga e ritmo de trabaiho

Sobrecarga de trabatho ou sobcarga de trabalho, ritmo de trabalho da maquina ou
equipamento de frabalho, pressiio de lempo, trabalho sujello a prazos

Horaro de trabatho

Trabalho por tumos, tirnos noturnos, hordrios de trabalho inflexivels, horas mprevisivels,
hordirios longos, hordncs sem possibilidade de socalizagio

Controlo

Baixa participago na tomada de deciado, falta de controlo e sobrecarga de rabaiho, ntmo
de trabalho, etc

Ambiente o equipamento
de trabsiho

Disponibllidade, acequabiidade & manuten¢ao Inadequadas de equipamento, fracas
condigbes ambientals como por exemplo falta de espaco, ma lluminagso, baruho
OXCOSSIVO

Cultura e funcionamento
organizaconais

Ma comunicagdo, baixos nivels de apoio organizacional para resolugio de confiitos e
desenvolvimento pessoal, falta de definicio (ou de acordo) de objetivos organzacionais

Relaghes interpesscais
no local de trabalho

Isolamento fisico ou social, mas relacdes com os supenores, conflitos, falta de suporte
social, bullying, assédio.

Papel na organzagio

Ambiguwdade de papel, conflito de papéis, responsabilizacio

Desenvolvimento de
carreira

Estagnagio e incerteza na catreira, sob ou sobre promacio, baxos saldrios, inseguranca
Iaboral, baixo vake social do trabatho

Interface casa/trabaiho

Conflito entre disponibildade para trabaiho & para vida familiar (casa), balxo suporte em
casa, problemas relacionacos com a carreira

Figura 17 - Riscos psicossociais (Fonte: Associacao dos Industriais Metallrgicos, 2015)

Segundo a (EU-OSHA, 2007), os fatores de risco emergentes que podem contribuir
para o desenvolvimento de disturbios psicossociais no trabalho incluem novas formas de
contrato e inseguranca laboral, abrangendo vinculos precéarios, aumento da
subcontratagdo e terceirizacdo de mdo de obra, incluem riscos especificos para
trabalhadores mais velhos, relacionados com a salde e a seguranga no trabalho, a
intensificacdo da carga laboral, com aumento do nimero de horas de trabalho e presséo
crescente por produtividade, as exigéncias elevadas de estabilidade emocional, impostas
pelo ambiente de trabalho, o desequilibrio entre vida profissional e vida pessoal,
dificultando a conciliacdo entre ambas e as respostas biologicas ao risco, que podem

afetar o bem-estar fisico e psicoldgico dos trabalhadores.

Segundo a Organizacdo Internacional do Trabalho (1986), estes riscos podem gerar
diferentes tipos de comportamentos em resposta ao stress ou insatisfacdo no trabalho:

« Comportamentos ativos: caracterizam-se por a¢des de confronto ou oposi¢éo, tais
como reclamagoes, greves, conflitos com chefias ou superiores hierarquicos, bem

como atrasos frequentes.
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o Comportamentos passivos: refletem atitudes de afastamento ou desmotivacao,
incluindo resignacdo, indiferenca quanto a qualidade do trabalho, absentismo, baixa
participacao nas atividades, falta de interesse em interacdes sociais, além de sintomas
como sentimento de angustia, infelicidade, distdrbios de sono e até comportamentos
de risco, como o consumo excessivo de alimentos, alcool, tabaco, medicamentos ou

drogas.

Segundo (Almeida, 2016), no &mbito dos Riscos Psicossociais, tém recebido especial
destaque trés fatores principais: o Stress ocupacional; o Mobbing (assédio moral no
trabalho); e o Sindrome de Burnout. Estes riscos afetam os trabalhadores em diferentes
dimens6es, podendo provocar alteracdes cognitivas como dificuldades de memoria e de
concentracdo, problemas emocionais como depressdo, irritabilidade, inquietacao,
agressividade e sentimentos de inseguranca, sintomatologia psicossomatica associada ao
stress como terrores noturnos, dores gastricas, diarreia, vomitos, nauseas, anorexia, choro
facil e isolamento social, alteracdes do sistema nervoso autdnomo como dores pré-
cordiais, sudorese, boca seca, palpitacbes, sensacdo de falta de ar, além de episodios de
hipertensdo ou hipotensdo. Pode ainda causar distarbios do sono, fadiga cronica e
debilidade fisica e manifestagdes fisicas adicionais como desmaios ocasionais (lipotimia)

e tremores.

Segundo Almeida (2016), o stress surge quando hd um desequilibrio entre as
exigéncias colocadas ao individuo e os recursos disponiveis para lidar com elas. E
percecionado como uma incapacidade de resposta ou de controlo, o que afeta tanto a
salde psicoldgica como a fisica. No contexto laboral, fala-se em stress profissional,
resultante do desnivelamento entre as exigéncias do trabalho e as capacidades do
trabalhador. Existem dois tipos, o Eustress (positivo/adaptativo) que pode estimular o
desempenho e o Distress (negativo) que é quando o stress é frequente, intenso ou
prolongado, gera consequéncias maioritariamente prejudiciais. O stress pode ter origem
em problemas interpessoais, excesso de trabalho, inseguranca laboral, assédio ou
conflitos entre vida profissional e pessoal. A forma como cada pessoa lida com estas
situacOes depende das suas caracteristicas individuais e estratégias de coping. Pode ter
consequéncias psicoldgicas e cognitivas como irritabilidade, ansiedade, depresséo,

problemas de memoria, dificuldades de concentragdo, disturbios do sono, isolamento
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social. Pode ter consequéncias fisicas como gastralgias, nauseas, hipertensdo, doencas
cardiacas, enfraquecimento do sistema imunitario, fadiga crénica. Ou até
comportamentais como absentismo, incumprimento de horarios, abuso de
alcool/drogas/tabaco, produtividade reduzida, aumento de erros e acidentes. O stress pode
estar associado a certos fatores organizacionais como comunicacao deficiente e falta de
apoio, ambiguidade ou conflito de papéis, pouco aproveitamento das competéncias do
trabalhador, inseguranca no trabalho (carreira, salario, progresséo), a falta de participacéao
nas decisbes, a mas relacdes interpessoais (chefias, colegas), a exposicdoo a violéncia

laboral, a conflito trabalho-familia ou a trabalho por turnos e noturno.

De acordo com Almeida (2016), o Mobbing conhecido por assédio moral/psicolégico,
trata-se de um comportamento abusivo sistematico (gestos, palavras, atitudes antiéticas),
praticado por uma ou mais pessoas contra um trabalhador, afetando a sua dignidade,
integridade fisica e psicoldgica, podendo levar ao isolamento, desespero e abandono do
trabalho. Considera-se Mobbing quando os atos ocorrem pelo menos uma vez por semana
durante 6 meses ou mais. O objetivo do agressor € destruir psicologicamente a vitima e
forcéa-la a abandonar a organizagdo. Envolve praticas ilegais, antiéticas e humilhantes. E
frequentemente motivado por inveja, competicao, insegurangas pessoais ou preconceitos.
O agressor pode ser um individuo ou grupo, caracterizado pelo seu narcisismo,
insensibilidade, inveja, sede de poder, auséncia de empatia, exploracdo dos outros, critica
constante e incapacidade de aceitar criticas. As vitimas normalmente sdo trabalhadores
responsaveis, competentes, éticos, populares, empéticos e com boa reputacéo profissional
e pessoal. Justamente por possuirem qualidades valorizadas, tornam-se alvos de agressao,
pois essas caracteristicas despertam inveja ou ciime no agressor. O mobbing pode deixar
a vitima consequéncias psicolégicas como perda de autoestima, stresse, inseguranca,
sentimentos de humilhacdo, desespero e vulnerabilidade, consequéncias fisicas como
problemas de salde ligados ao desequilibrio psicofisico (fadiga, doencas
psicossomaticas, ansiedade cronica) e consequenciais sociais e profissionais como
isolamento, absentismo, diminui¢do da produtividade, risco de perda do emprego. Este
tipo de risco pode causar um clima laboral negativo, reducdo da competitividade, aumento

de rotatividade, absentismo e custos associados a doengas ocupacionais.
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O sindrome de Burnout ¢ o estado de exaustdo emocional, fisica e mental,
acompanhado de despersonalizacao (indiferenca ou distanciamento em relacao a outras
pessoas) e reducdo da realizacdo pessoal Freudenberger (1974). Surge sobretudo em
profissdes com intenso contacto interpessoal, resultando em perda gradual de energia,
motivacao e sentido de competéncia. Freudenberger (1974), definiu Burnout como fadiga
ou frustracdo resultante da dedicacdo a uma causa ou atividade que ndo oferece a
recompensa esperada. Caracteriza-se pela exaustdo emocional, esgotamento de recursos
psicoldgicos e emocionais (desesperanca, depressdo, raiva, irritabilidade), pela
despersonalizacdo que é a indiferenca ou afastamento afetivo em relacdo as pessoas
atendidas e pela reducdo da realizacdo pessoal perdendo a motivagdo, autoestima e
sentido de eficacia. Os sintomas estdo associados a soliddo, ansiedade, impoténcia,
alienacdo, cinismo, apatia, hostilidade, agressividade, irritabilidade, isolamento,
mudangas bruscas de humor, cefaleias, hipertenséo, problemas digestivos, musculares,
sexuais, imunoldgicos e alteragdes no sistema nervoso. Para o trabalhador, pode ter
consequéncias como fadiga cronica, depressdo, disturbios do sono, baixa autoestima,
perda de criatividade, dificuldades nas relac6es familiares e sociais. Para a organizacao,
podem existir outro tipo de consequéncias como reducdo da produtividade, absentismo,
rotatividade elevada e clima laboral negativo. Para a sociedade, existe impacto econémico
e aumento dos custos em salde. Existem comportamentos de risco associados ao Burnout
como o consumo excessivo de alcool, medicamentos e drogas como forma de lidar com
0 desgaste (Almeida, 2016).

Segundo Oliveira (2020), o medo da leséo aparece como um dos elementos centrais na
percecdo dos trabalhadores da industria metallrgica sobre 0s riscos ocupacionais, tendo
um grande peso emocional e psicoldgico no dia-a-dia dos colaboradores. Este estudo
revelou que 88,6% dos colaboradores afirmaram sentir medo de sofrer lesdes durante o
desempenho das suas funcfes. O medo esta ligado ao contacto com as partes moveis das
maquinas, com a projecdo de particulas metalicas, com as operagdes que utilizam
diretamente ferramentas cortantes e rotativas, com a auséncia ou ineficicia de protecoes
fisicas nas maquinas e com o ritmo acelerado da producdo que pode levar a uma

desatencdo do colaborador.
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Um dos maiores conflitos é o conflito entre a produtividade e a seguranga. Muitas
vezes, a pressdo acaba por ser o combustivel para os processos de incubacao de erros, que
podem culminar em acidentes ou falhas organizacionais. Ha lideres que priorizam a
seguranca e o cuidado ativo, mas ha outro que burlam as protecdes, vém riscos graves
como aceitveis ou fazem da seguranca dos colaboradores uma perda de tempo
(Madalozzo, 2014).

O cansaco, falta de descanso, problemas emocionais, financeiros e familiares também

acabam por afetar a atencdo, aumentar o stress e contribuir para a ocorréncia de acidentes.

Vilaga (2021) propde um plano de intervengdo com foco na gestdo da lideranca,

promovendo uma comunicacdo clara, no apoio social e equilibrio trabalho-familia.

Muitas vezes, a autoconfianca dos colaboradores pode levar a um descuido no
desempenho da sua atividade e consequentemente a um acidente no trabalho (Goncalves
& Dias, 2009).

2.8. Medidas de controlo dos riscos profissionais

De acordo com a Agéncia Europeia para a Seguranca e Satde no Trabalho (2008), as
medidas de atuacdo devem respeitar 0s principios gerais da prevencdo. Entre eles
destacam-se: evitar a exposicdo a riscos sempre que possivel; substituir elementos
perigosos por alternativas seguras ou menos perigosas; intervir diretamente na origem
dos riscos; dar prioridade as medidas de protecao coletiva em detrimento das individuais;
acompanhar os avancgos tecnoldgicos e a atualizacdo da informacdo; e procurar garantir o
mais elevado nivel de protecédo possivel. Por fim, é essencial garantir o acompanhamento,
monitorizacao e revisdo continuos do processo. Dentro deste contexto, ha alguns pontos
importantes a considerar. Um deles é a frequéncia com que a avaliacdo de riscos deve ser
realizada, uma vez que esta precisa de ser atualizada com regularidade — tanto face a
natureza dos préprios riscos, como perante alteragdes provaveis nas atividades laborais

Ou na sequéncia de eventuais acidentes ou incidentes.
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Outro ponto a ter em conta esté relacionado com a validade temporal dessas avalia¢Ges,
pois a analise dos riscos nao é um processo permanente, devendo ser ajustado sempre que

surgirem mudancas relevantes no ambiente de trabalho.

Seguidamente, apresentam-se exemplos de medidas de controlo dirigidas para cada
tipologia de riscos profissionais abordada no &mbito deste estudo.

2.8.1. Medidas de controlo de riscos quimicos, fisicos e mecanicos

Segundo Associacdo dos Industriais Metaldrgicos (2015), o empregador deve
assegurar que 0s riscos para a seguranca e saude dos trabalhadores, decorrentes da
presenca de agentes quimicos perigosos, sejam eliminados ou reduzidos ao minimo
possivel. Sempre que viavel, essa reducdo deve ser alcancada pela substituicdo do agente
quimico perigoso por outro produto ou processo que apresente menor perigosidade ou
que ndo represente risco. Caso a substituicdo ndo seja possivel, devem ser implementadas
outras medidas preventivas de eficicia equivalente para garantir a protecdo dos

trabalhadores.

De acordo com Associacao dos Industriais Metalurgicos (2015) as medidas de controlo

podem assumir diferentes formas, nomeadamente:

o Medidas de protecdo coletiva, destinadas a proteger simultaneamente todos os
trabalhadores expostos a um determinado risco;

e Medidas de organizacdo do trabalho, que visam planear e gerir as tarefas de
forma a reduzir a exposicdo aos perigos. Devem ser adotadas préticas de
trabalho seguras para reduzir a emissao de agentes quimicos no ambiente
laboral. Essas praticas incluem a diminui¢do do tempo de exposicdo de cada
trabalhador, o afastamento das fontes de risco das zonas onde os trabalhadores
permanecem e 0 armazenamento adequado dos produtos e materiais perigosos.

e« Medidas de protegdo individual, através da utilizagdo adequada de

Equipamentos de Protecdo Individual (EPI).

A Associacdo dos Industriais Metaldrgicos (2015) assume que as aplicacbes das

medidas seguem uma ordem de prioridades:
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1° Concecgdo de processos de trabalho e implementacdo de controlos técnicos
adequados, bem como a utilizacdo de equipamentos e materiais apropriados, de
forma a evitar ou reduzir ao minimo a libertacdo de agentes quimicos perigosos

de forma a eliminar ou minimizar o risco;

2° Aplicacdo de medidas de protecao coletiva na origem do risco, como sistemas
de ventilacdo adequados, associadas a medidas organizacionais eficazes com o

objetivo de conter o risco e afastar o trabalhador da fonte emissora;

3° Adocdo de medidas de protecdo individual, incluindo o uso correto de
Equipamentos de Protecdo Individual (EPI), sempre que ndo seja possivel evitar

a exposicao por outros meios para proteger diretamente o trabalhador.

As medidas preventivas devem atuar na origem da condi¢do perigosa, eliminando ou
reduzindo o risco, incluindo estratégias de organizacédo do trabalho que contribuam para
a prevencdo e abrangendo medidas de protecdo coletiva e individual, sendo prioritarias
as de protecéo coletiva. Devem ainda integrar acdes de formacéo e informacéo adequadas

aos trabalhadores (Associacao dos Industriais Metallrgicos, 2015).

Este principio visa, nomeadamente, minimizar a monotonia e a cadéncia repetitiva das

tarefas, reduzindo os impactos negativos sobre a sade fisica e mental dos trabalhadores.

De acordo com Menegaz (2014) a formacgdo continua dos trabalhadores também é
destacada como uma medida preventiva importante. A formacdo deve ser adaptada a
evolucdo dos riscos devem ser incluidas a participacdo de auditorias internas periddicas,
garantindo que os procedimentos de seguranca sejam mantidos e atualizados conforme

necessario.

O autor Menegaz (2014) enfatiza a importancia de adotar medidas preventivas como a
a aplicagdo da sinalética (sinais de proibicéo, aviso, obrigacdo e emergéncia) devem ser
colocados de forma visivel, com as cores apropriadas (vermelho, amarelo, azul, verde) de
forma a garantir uma resposta eficaz em emergéncias. Deve ainda ser aplicada ventilacéo
adequada e o uso de EPI (méascaras com filtro quimico para ndo respirarem poeiras

metalicas) e Equipamento de Protecdo Coletiva (exaustdo local). Este estudo reforga
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ainda a importéncia da inspecdo regular das condi¢des de trabalho e da investigacdo de

incidentes.

A manutencdo preventiva das maquinas também é importante para que sejam
controladas as falhas mecénicas e assim reduzir significativamente a probabilidade de
acidentes. Contribui também para controlar o aumento do ruido e de vibragdes e a
deterioracdo das protecbes fisicas em partes perigosas dos equipamentos. Esta
manutencdo deve ser sistematicamente planeada e ndo ser feita apenas de forma corretiva
(ap6s alguma falha) (J6zwik & Pietras, 2013).

Devem ser instaladas protec@es fisicas visiveis nos equipamentos, ajustadas ao tipo de
operacdo e integradas ao funcionamento da maquina, evitando que o operador fique

exposto a partes perigosas (JOzwik & Pietras, 2013).

Para limpar o corpo e a roupa, ndo deve ser usado o ar comprimido, mas sim utilizar
escovas, escovilhdes ou sistemas de aspiracdo para remover as limalhas. O colaborador
deve usar sempre 6culos/viseiras, luvas e botas de seguranca (JOzwik & Pietras, 2013).

2.8.2. Medidas de controlo de riscos psicossociais

De acordo com Associacdo dos Industriais Metalurgicos (2015), para minimizar 0s
riscos psicossociais no ambiente de trabalho, é fundamental adotar um conjunto de
estratégias preventivas que favorecam o bem-estar dos trabalhadores e promovam um

clima organizacional saudavel. Entre essas medidas, destacam-se:

e Estimular a participacdo ativa dos colaboradores, promovendo reunides
regulares onde possam partilhar sugestfes, ideias e opinides sobre o seu
trabalho e ambiente laboral,

e Incentivar o fortalecimento das relacdes interpessoais dentro das equipas e
proporcionar momentos para discutir aspetos humanos e sociais;

o Clarificar as funcdes e responsabilidades de cada trabalhador, garantindo que
todos conhegam 0s seus papéis e as suas obrigacoes;

e Atribuir tarefas com base na experiéncia e nas competéncias dos
trabalhadores, promovendo um alinhamento adequado entre as exigéncias do

trabalho e as capacidades individuais;
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« Definir de forma precisa as tarefas a desempenhar, utilizando corretamente as
competéncias de cada profissional, evitando assim sobreposicfes de funcbes
ou zonas de indefinicdo que possam gerar conflitos;

o Criar oportunidades de progressdo na carreira acessiveis a todos o0s
trabalhadores, incentivando o desenvolvimento profissional continuo;

o Sensibilizar diretores e supervisores para 0 impacto que o seu estilo de
lideranca e o planeamento do trabalho podem ter na reducao do stress laboral;

e Ajustar a composicdo das equipas de trabalho em funcdo da carga laboral
existente, de forma a assegurar uma distribuigéo equilibrada das tarefas;

e Implementar sistemas de rotagdo de tarefas entre colaboradores do mesmo
nivel hierarquico, especialmente em funcbes que exigem maior esforco fisico
ou mental;

o Estabelecer pausas regulares, adaptadas ao tipo de atividade exercida.

o Garantir um ambiente fisico de trabalho saudavel, com boas condi¢des de
iluminacdo, conforto ergondémico, equipamentos adequados, qualidade do ar,

controlo do ruido e uma postura fisica adequada.

De acordo com (Almeida, 2016), deve-se avaliar e conhecer os fatores que contribuem
para a exposicao a riscos psicossociais de forma a implementar programas de avaliacao
de risco nas empresas. Também é necessario sensibilizar trabalhadores e sobretudo
chefias para a importancia da problematica e ensinar sinais de alerta e os procedimentos
preventivos a adotar. E de muita importancia avaliar o perfil psicossocial dos
profissionais mais vulneraveis e disponibilizar mecanismos de apoio psicoldgico e social
para reduzir efeitos negativos. A nivel organizacional, deve-se implementar rotatividade
de tarefas, reduzindo monotonia e sobrecarga e promover alteragdes organizacionais que
melhorem as condic¢des de trabalho. Todas estas medidas para que haja uma maior
satisfacdo profissional, uma reducdo de acidentes e erros na tomada de decisdo, um
aumento da produtividade e rendimento, melhoria da qualidade de vida e dos cuidados

prestados e diminuigdo do absentismo e dos custos com saude.
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2.8.3 Medidas de controlo para riscos de natureza ergonémica

Segundo Rosa (2017) as intervencbes ergonOmicas de caracter organizacional
procuram ajustar o ritmo de trabalho e os periodos de descanso de forma a permitir a
recuperacdo do sistema musculoesquelético, prevenindo assim o desenvolvimento de

lesBes a longo prazo. Um exemplo prético € a concessao de pausas adicionais.

Estas podem ainda incluir abordagens participativas, nas quais os trabalhadores
colaboram ativamente no processo de decisao relativamente as melhorias e modificacdes
no ambiente laboral (VCW, DM, HL, EN, & MR, 2018). Ou ainda programas de
formacdo em ergonomia, voltados para a difusdo de principios e boas praticas que
promovam a salde ocupacional (Santos, et al., 2025).

Ja as intervengdes ergondémicas cognitivas concentram-se na otimizagdo dos processos
mentais — como a percecdo, a memoria, 0 raciocinio e a resposta motora. Através da
adaptacao dos métodos de trabalho e de acbes de formacédo direcionadas, estas medidas
visam reduzir a sobrecarga cognitiva, aumentar a precisdo e fiabilidade das tarefas e
minimizar a ocorréncia de erros. Indiretamente, este tipo de intervencao contribui também
para a diminuicdo da pressdo sobre o sistema musculoesquelético, prevenindo o
desenvolvimento de disturbios associados (VCW, DM, HL, EN, & MR, 2018).

Os riscos de natureza ergonémica também sdo discutidos com o foco na necessidade
de considerar as medidas antropométricas na concecdo dos equipamentos, a fim de

minimizar o desconforto e os danos a satde dos trabalhadores (Menegaz, 2014).

Mesmo assim, a combinacdo mais eficiente no que toca a prevencdo da DME ¢é a
combinacdo das intervencfes ergondmicas que integram estratégias fisicas e cognitivas
(Santos, et al., 2025).

2.9 Equipamentos de protecao

Segundo Gomes (2012), os Equipamentos de Protecdo Individual (EPI) tém como
principal objetivo proteger o trabalhador contra riscos que possam comprometer a sua
seguranga, integridade fisica e salde. Existe uma legislacdo especifica que regulamenta a
definicdo, concecdo, fabrico, utilizacdo e manutencdo dos EPI, estabelecendo critérios

padronizados que, em linhas gerais, apresentam grande semelhanca a nivel internacional.
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N&o basta que a empresa apenas forneca os Equipamentos de Protecdo Individual
(EPI’s) aos trabalhadores. E igualmente necessario realizar fiscalizagdo continua para
garantir que os colaboradores os utilizam de forma correta e adequada. Além disso, a
manuten¢do e higienizagdo dos EPI’s sdo aspetos fundamentais, pois evitam a
acumulacdo de substancias nocivas a saude. A inspecao periddica destes equipamentos
assegura ndo so a sua integridade funcional, mas também a sua adequacdo em termos de

higiene e limpeza, garantindo assim maior protecdo ao trabalhador (Gomes, 2012).

Segundo Santana (2023), os Equipamentos de Protecdo Individual (EPI) sdo utilizados
de acordo com o risco presente na tarefa e incluem a protecdo da cabeca (capacetes de
seguranca), a protecdo ocular e facial (6culos de protecdo e protetores faciais), a protecao
auditiva (protetores auriculares de insercdo e circum-auriculares), a protecao respiratoria
(mascaras e filtros), a protecéo contra quedas (cintos e arnés de seguranca), a prote¢do do
tronco (coletes, aventais e vestimentas especificas) e a protecdo dos membros superiores

(mangas e luvas de seguranca).

A principal funcdo dos 6culos de protecdo é resguardar os olhos contra impactos de
particulas projetadas em diferentes dire¢6es. Existem diversos modelos, muitos deles com
design anatdmico, que além da protecdo contra particulas também oferecem barreira
contra luminosidade intensa, radiagéo ultravioleta (UV) e radiacdo infravermelha (1V).
Dependendo do fabricante, alguns modelos podem ainda incluir lentes com tratamento
anti-embaciamento e revestimento anti-risco, proporcionando maior durabilidade e

conforto ao utilizador (Gomes, 2012).

Figura 18 - Oculos de protecdo (Fonte: Demetrius Gomes, 2012)
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A protecdo auditiva, também designados por dispositivos auriculares, ttm como
objetivo proteger o sistema auditivo do trabalhador, contribuindo para a atenuacao de
ruidos excessivos, sobretudo aqueles originados pelo funcionamento de méaquinas e
equipamentos. Todos os protetores auriculares certificados devem garantir a protecédo
eficaz contra niveis de pressdo sonora superiores aos limites estabelecidos. Entre os

modelos disponiveis, destacam-se os protetores auriculares de insercdo (Gomes, 2012).

Figura 19 - Protecéo Auricular (Fonte: Analise em uma Empresa do Ramo da
Metalurgia, 2012)

As vestimentas de protecdo para o tronco tém como finalidade resguardar os membros
superiores e a regido torécica contra diferentes tipos de riscos ocupacionais. Podem ser
utilizadas em situac6es que envolvem a exposi¢éo a calor ou frio excessivos, a operagoes
em que ha contacto frequente com agua, o contacto com substancias perigosas ou com
materiais cortantes e perfurantes, a ambientes onde haja radiacao ionizante ou a exposicao

a condicdes climaticas adversas (Gomes, 2012).
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Figura 20 - Exemplo de vestimenta (Fonte: Analise em uma Empresa do Ramo da
Metalurgia, 2012)

A protecdo dos membros inferiores, que inclui o calcado de seguranga tem como
funcdo principal proteger os pés dos trabalhadores contra diversos riscos presentes no
ambiente laboral. Entre os principais perigos dos quais este EPI oferece protecéo,
destacam-se os impactos provocados pela queda de objetos sobre 0s pés, 0S riscos
provenientes do contacto com energia elétrica, os riscos associados a calor ou frio
excessivos, 0s agentes abrasivos ou escoriantes, 0s materiais cortantes e perfurantes, a
humidade resultante de operacdes com uso de &gua ou até respingos de produtos
quimicos. Um exemplo comum é a bota de seguranca utilizada na inddstria metaltrgica
que geralmente inclui biqueira de aco para reforcar a protecdo contra impactos diretos,
garantindo maior seguranca ao operador em caso de queda de materiais sobre 0s pés
(Gomes, 2012).
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Figura 21 - Botas de seguranca (Fonte: Analise em uma Empresa do Ramo da
Metalurgia, 2012)

O creme protetor € um EPI de uso cutaneo, aplicado principalmente nas maos e
membros superiores, com a fungdo de formar uma barreira na pele, reduzindo o contacto
direto com agentes quimicos que possam causar dermatites ou reaces alérgicas. E
frequentemente utilizado em atividades onde ha manipulacdo de substancias agressivas,

funcionando como complemento aos demais equipamentos de prote¢do (Gomes, 2012).

Os equipamentos de protecéo coletiva sdo um conjunto de medidas gerais aplicadas no
ambiente de trabalho, nas maquinas e equipamentos, bem como a orientacdes de conduta
destinadas a evitar comportamentos inseguros. Além disso, abrange também as acdes
preventivas de SST, que contribuem para reduzir riscos de acidentes e doengas
ocupacionais. Os Equipamentos de Protecdo Coletiva (EPC) tém como objetivo proteger
simultaneamente todos os trabalhadores expostos a um mesmo risco. Entre 0s principais
exemplos destacam-se os sistemas de ventilacdo e exaustdo, as protecdes fisicas em
maquinas, 0 isolamento e dispositivos de seguranca em circuitos e equipamentos
elétricos, as barreiras contra ruidos e vibragdes, os sistemas de protecdo contra quedas e
incéndios, a sinaliza¢do de seguranca e as hormas e regulamentos de seguranca internos
(Santana, 2023).
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3. Metodologia

A presente investigacdo adota uma abordagem metodoldgica mista, combinando
métodos quantitativos e qualitativos, de natureza descritiva e exploratoria. Esta
metodologia permitird uma andlise abrangente e detalhada dos riscos profissionais
associados aos postos de trabalho na area de maquinacao e extrusdo da empresa ASBW.

Para atingir os objetivos definidos, foi realizada uma pesquisa bibliografica, que
consistiu numa revisdo da literatura cientifica relevante sobre os riscos profissionais em
contextos industriais, nomeadamente nas industrias metalUrgicas, com particular foco nas
areas de maquinacao e extrusao. Esta pesquisa foi efetuada através da consulta a bases de
dados académicas como a ScienceDirect e Google Scholar, bem como a publica¢des
técnicas da Autoridade para as Condicdes de Trabalho (ACT) e a legislacdo nacional e
comunitaria aplicavel em matéria de seguranca e saude no trabalho. A pesquisa da
literatura permitiu fundamentar teoricamente a presente investigagdo, contextualizar os
principais riscos profissionais associados ao setor industrial metallrgico e identificar

metodologias utilizadas em estudos semelhantes.

A revisdo realizada foi de natureza narrativa, com elementos integrativos. Esta
abordagem foi escolhida por permitir uma analise abrangente, critica e contextualizada
das principais tematicas relacionadas com os riscos profissionais no setor da metalurgia,
nomeadamente os riscos fisicos, quimicos, ergondmicos, psicossociais € mecanicos. A
opcao por este tipo de revisdo justifica-se pela necessidade de integrar diversas fontes —
cientificas, normativas e técnicas — e sistematizar os conhecimentos ja existentes,
valorizando diferentes perspetivas e permitindo uma viséo global dos fatores de risco e
das boas préaticas na avaliacdo e gestdo da seguranca e satde no trabalho. Esta estratégia
revelou-se particularmente adequada ao objetivo do estudo, centrado na compreensao
aprofundada do contexto laboral da ASBW e na fundamentacdo das medidas propostas
para a melhoria continua das condicdes de trabalho.

Em termos de verificacdo das condigdes de trabalho, privilegiou-se a observacéo, a
andlise de relatorios técnicos existentes na empresa, a aplicacdo de listas de verificagéo e

a inquiricdo dos trabalhadores por questionario.
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A observacdo direta e registo fotografico através da realizacdo de observacGes
presenciais nos postos de trabalho, com registo fotografico sistematico, de modo a
identificar preliminarmente os perigos existentes. Foi realizada uma analise documental,
através da recolha e anélise dos relatorios técnicos disponibilizados pela empresa,
nomeadamente os relativos a avaliacdo dos niveis de exposi¢do ao ruido ocupacional,
iluminancia e agentes quimicos, bem como os relatérios de acidentes de trabalho e

doencas profissionais, e fichas técnicas dos equipamentos.

A analise documental teve como principal finalidade complementar a observacao direta
e fornecer uma base factual sélida para a avaliagdo das condigdes de trabalho. Os
documentos técnicos disponibilizados pela empresa foram analisados de forma
sistematica, permitindo uma caracterizacdo mais precisa dos riscos existentes. Esta
analise permitird também verificar a conformidade das condicGes atuais de trabalho com
0s requisitos legais e normativos em vigor, e identificar eventuais lacunas nos
procedimentos de seguranca implementados. A informacdo recolhida sera cruzada com
os dados obtidos através da observacdo direta e dos questionarios aplicados aos
trabalhadores, contribuindo para uma avaliacdo integrada e rigorosa dos riscos

profissionais nos postos de trabalho em estudo.

Foram também aplicadas listas de verificacdo nos postos de trabalho em estudo, com
o0 intuito de identificar, de forma sistematica, os perigos e avaliar a conformidade das
condicdes de trabalho com os requisitos legais. Para tal, foram utilizadas duas listas

propostas pela Autoridade para as Condicdes de Trabalho (ACT), nomeadamente:

» Lista de Verificagdo “Controlo de Risco Fisico — Ruido” — Esta lista permite
analisar a exposicdo ao ruido ocupacional, a existéncia de medidas de controlo e
a conformidade das praticas laborais com a legislacdo aplicavel. Este instrumento
encontra-se disponivel no Anexo I.

» Lista de Verificagdo “Substancias Perigosas” — Esta lista visa identificar a
presenca de agentes quimicos perigosos, analisar os procedimentos de
manuseamento, armazenamento e eliminacéo, e verificar as medidas de prevengéo

e protecdo implementadas. Este instrumento encontra-se disponivel no Anexo II.
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Estas ferramentas contribuiram para uma anélise estruturada e abrangente dos riscos
profissionais, complementando os dados recolhidos por observacdo direta, andlise

documental e inquéritos aos trabalhadores.

Com o objetivo de complementar a anélise técnica dos riscos profissionais, foi aplicado
um questionario aos trabalhadores dos postos de trabalho em estudo. Este instrumento
visou recolher as suas percecdes relativamente aos riscos existentes, a eficacia das
medidas de prevencdo e protecdo implementadas, bem como a adequacdo dos
equipamentos e das condi¢des de trabalho. O questionario incluiu questdes de natureza
fechada e semiaberta, organizadas por areas temaéticas, permitindo uma andlise
quantitativa e qualitativa das respostas. As areas tematicas serdo a identificacdo do
trabalhador (ex. setor, funcdo, tempo de servico); a percecdo dos riscos profissionais
(ex. ruido, poeiras, vibracGes, ergonomia, riscos mecanicos); a avaliacdo das condi¢bes
de trabalho (ex. ambiente fisico, iluminacdo, temperatura, organizacdo do posto); a
utilizacdo e eficacia dos Equipamentos de Protecdo Individual (EPI)
(ex. frequéncia de uso, conforto, eficacia percebida); as medidas de prevencao e protecao
existentes (ex. sinalizacdo, formacédo, barreiras, manutencdo de maquinas); a satisfacdo
e bem-estar no trabalho (ex. stress, motivacéo, relacionamento com colegas/superiores);
as sugestbes de melhoria (ex. questdes abertas sobre recomendagdes dos préprios

trabalhadores). Este instrumento encontra-se disponivel no Anexo I11.

Por fim, sera aplicado o método das matrizes que permitira classificar e priorizar o0s
riscos de acordo com a sua probabilidade de ocorréncia, severidade das consequéncias,
condigdes de seguranga existentes e fatores humanos associados.

O método baseia-se na combinacdo de quatro parametros principais, avaliados para

cada perigo identificado nos postos de trabalho:

Tabela 1 - Pardmetros do Método das Matrizes

Parametro Descricéo Escala (1ab)
Probabilidade (P) Possibilidade de o | 1= Muito Improvavel
evento ocorrer, | 2= Improvavel

considerando frequéncia | 3= Provavel
e tempo de exposicao. 4= Muito Provavel
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5= Quase certo

Severidade (S)

Consequéncia esperada
caso 0 evento ocorra
(desde lesdo leve até
morte).

1=Leve

2= Moderada
3= Grave

4= Muito Grave
5= Catastrofica

Condicdes de Seguranga
(CS)

Grau de implementacdo
e eficicia das medidas
de controlo e prevencao
existentes (EPI, EPC,

1= Medidas totalmente adequadas e
eficazes

2= Pequenas melhorias necessarias
3= Medidas parcialmente eficazes ou

formacdo, sinalizacdo, | insuficientes
manutencdo). 4= Medidas muito deficientes
5= Inexisténcia ou eficacia total
Comportamento Considera as | 1= Comportamento seguro e
Humano e  Fatores | competéncias dos | trabalhadores bem formados

Pessoais (CH)

trabalhadores, atos
inseguros, fadiga, stress,
experiéncia e histérico
de acidentes.

2= Pequenas falhas ou inexperiéncia
ocasional

3= Fadiga ou stress recorrente

4= Atos inseguros frequentes

5= Falta de formacéo, negligéncia ou
ma atitude

Fonte: Neto & Vigario, 2024

O Nivel de Risco (NR) resulta da combina¢do ponderada dos quatro parametros:

NR=P x S x (CS+CH) /2

Esta formula permite que a matriz reflita ndo apenas a gravidade e a probabilidade do

evento, mas também o nivel real de controlo existente e os fatores humanos envolvidos.

Tabela 2 - Classificacdo do Nivel de Risco e de Intervencao

I | N | Significado
n |iv

te | el

r (d

vV |e

Ag
ao
re

co

5
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Fonte: Neto & Vigario, 2024

As etapas de aplicacdo do método baseiam-se primeiramente na identificacdo dos
perigos derivados da observacdo direta dos postos de trabalho, consulta de relatorios,
andlise dos inquéritos e das checklists. Seguidamente, € realizada a avaliacdo de cada
parametro de acordo com a atribuicdo de valores de 1 a 5 conforme os critérios definidos.
Depois € calculado o nivel de risco e sdo definidas medidas preventivas e corretivas
segundo a hierarquia de controlo: primeiramente a eliminacéo ou substituicdo do perigo;
depois a implementacdo de medidas de protecdo coletiva ou medidas administrativas
(formacéo, rotacdo, sinalizacdo) e a introducdo de equipamentos de protecédo individual

(EPI). No final, existe a reavaliacdo apos implementagdo das medidas.

Este método permite uma analise multidimensional (fisica, organizacional e humana),
considera fatores de comportamento e eficacia das medidas de seguranca, refletindo a
realidade pratica da empresa. E simples, visual e comparavel, facilitando a priorizagio
dos riscos e a tomada de decisdo e alinha-se com os principios da ISO 31000 e da Lei n.°

102/2009, garantindo rastreabilidade e conformidade legal.
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4. Resultados

4.1. Contexto e caracterizacdo da empresa

De acordo com a informagdo disponivel no site da empresa ASBW (“ASBW
production of brass rods and ingots”), a ASBW — Barbosa World Brass S.A. é uma
unidade industrial do setor metaldrgico, especializada na producéo de lingotes e barras de
latdo através de processos de fundicdo, extrusdo e maquinacdo. A empresa tem sede em
Canedo, concelho de Santa Maria da Feira, e é reconhecida pela sua longa tradigéo e

inovagao no setor.

Fundada oficialmente em 2016, ap0s a aquisi¢ao da antiga Alberto da Silva Barbosa &
Filhos Lda. — empresa com mais de 85 anos de experiéncia no ramo da metalurgia —, a
ASBW alia o conhecimento histérico a modernizacao tecnoldgica, assegurando elevados
padrdes de qualidade e rigor em todas as etapas produtivas.

Atualmente, a empresa conta com cerca de 96 colaboradores e possui uma capacidade
instalada de aproximadamente 40 000 toneladas por ano, oferecendo flexibilidade para

produzir séries de diferentes dimensdes, mantendo elevados parametros de precisdo. A
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sua producdo destina-se a diversos setores industriais, nomeadamente construcdo civil,
industria automovel, setor elétrico e eletronico e inddstria mecanica. Mais de 70% das
vendas da ASBW séo direcionadas para o mercado externo, fornecendo produtos a mais
de 100 clientes em todo o mundo, o que demonstra a sua forte presenca no comércio

internacional.

A empresa aposta continuamente em equipamentos de Ultima geracdo, em processos
de inovacdo tecnologica e em normas rigorosas de qualidade, conciliando a
competitividade com a sustentabilidade. Paralelamente, valoriza a implementacdo de
politicas de Seguranca e Salde no Trabalho (SST), essenciais para proteger 0s
trabalhadores face aos riscos inerentes a ambientes industriais de elevada exigéncia. Com
esta combinacdo de tradi¢do, modernidade e compromisso com a qualidade e a seguranca,
a ASBW assume-se como uma empresa de referéncia no setor metallrgico nacional e

internacional.

As areas a estudar sdo a extrusdo onde existe a transformacdo do material em perfis e
barras sendo um processo com riscos elevados devido a altas temperaturas, pressao e
esforco fisico. Também ira ser estudada a maquinacao incluindo as operacGes de corte,
furacdo, polimento e acabamento, sendo um setor associado ao ruido, vibragdes, poeiras
metalicas e a riscos do contacto com as maquinas. Estas areas foram selecionadas porque

representam 0s setores com maior exposi¢do a riscos ocupacionais dentro da empresa.

A SST na industria metalUrgica € muito importante, pois este setor é considerado como
detendo atividades de risco elevado, com exposic¢ao a riscos fisicos, quimicos, mecanicos
e de natureza ergondémica. Sendo assim, é, igualmente, relevante o cumprimento da Lei
n.° 102/2009 e das normas internacionais como a 1ISO 45001:2018. A SST garante nao s
protecdo da integridade fisica e psicolégica dos trabalhadores, mas também
produtividade, qualidade e competitividade. Ao avaliar os riscos, pretende-se identificar
fragilidades, propor melhorias e contribuir para a construgdo de uma cultura preventiva
solida na ASBW.
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4.2 Observacao direta e registo fotogréafico

Foi realizada uma visita ao processo de producdo na empresa ASBW, acompanhando
todas as etapas desde a extrusdo até a maquinacéo. O processo tem inicio na extrusdo, um
método de conformacdo de metais em que a bilete é forcada a atravessar uma matriz
(molde), adquirindo, assim, uma forma ou perfil especifico. Para esse efeito, 0 material
— composto por diversas ligas, tanto convencionais como especiais — €é previamente
fundido e moldado em cilindros metalicos, os quais sdo posteriormente aquecidos a

temperaturas elevadas, de forma a aumentar a sua maleabilidade.

Seguidamente, o cilindro aquecido € introduzido numa prensa, onde um émbolo exerce
elevada presséo, obrigando o metal a atravessar a matriz. A saida, o material apresenta o
formato previamente definido. As pecas extrudidas sao entdo sujeitas a arrefecimento em
ar ou em agua, garantindo a preservacdo das suas propriedades mecanicas.
Posteriormente, as barras ou perfis extrudidos sdo cortados em dimens@es especificas e
podem, consoante a aplicacé@o final, ser submetidos a operagdes complementares, tais

como maquinacdo, polimento ou outros tipos de acabamento.

De acordo com a figura 23, as biletes sdo armazenadas pelos colaboradores, que
procedem a sua deslocacdo através de uma ponte rolante. Nesta etapa identificam-se
riscos de acidente de natureza mecanica, decorrentes da movimentacéo de cargas pesadas,

uma vez que cada bilete possui um peso superior a uma tonelada.
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Figura 223 - Armazenamento de Biletes (Fonte: Autora)

Considerando que o seu manuseamento é realizado com recurso a ponte rolante,
utilizando cintas metalicas, existe o risco de queda do material em situacdes de
degradacéo das cintas ou de execucdo incorreta da operagéo de elevacdo. Adicionalmente,
podem ocorrer riscos de esmagamento de dedos, mdos ou pés durante a movimentagdo
das pecas. O espaco reduzido destinado a circulagdo constitui, ainda, um fator de risco,

podendo originar quedas por tropego.

A fase subsequente corresponde ao corte das biletes, etapa necessaria para a sua
preparacdo antes da introducdo na prensa. Este processo é realizado através do
equipamento designado por Disco de Corte, o qual se encontra totalmente automatizado
(Figura 24). Nesta fase, o colaborador ndo mantém qualquer contacto direto com a bilete
ou com o0 equipamento, nao estando, por conseguinte, exposto a riscos relacionados com

a operagao.
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Figura 224 - Equipamento Disco de Corte (Fonte: Autora)

Contudo, quando se trata de biletes constituidas por ligas especiais, o corte é efetuado
através do equipamento Serra de Fita (Figura 25). Neste caso, o colaborador desempenha
a operacao em maior proximidade com o equipamento, o que implica um nivel acrescido

de exposicéo a riscos associados ao manuseamento e funcionamento da serra.

Figura 225 - Equipamento Serra de Fita (Fonte: Autora)
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Nesta etapa, o colaborador encontra-se exposto a um conjunto acrescido de riscos. O
mais relevante corresponde ao risco mecanico, associado a elevada probabilidade de
ocorréncia de cortes ou mesmo de amputacGes, quando a serra Se encontra em
funcionamento. Adicionalmente, verifica-se a exposi¢do direta a projecdo de limalhas
metalicas resultantes do processo de corte, as quais podem atingir os olhos e a pele,
representando um risco significativo para a integridade fisica do operador. No entanto, o
equipamento encontra-se devidamente sinalizado, de acordo com os fatores de risco

anteriormente identificados (Figura 26).

Figura 226 - Sinalizacdo no Equipamento (Fonte: Autora)

Apb6s o corte, as biletes sdo armazenadas em conjunto com as biletes inteiras,
recorrendo-se novamente ao sistema de movimentagdo por ponte rolante (Figura 27).
Entretanto, as biletes sdo introduzidas na prensa, de forma a adquirirem o molde
previamente definido. Nesta etapa, o colaborador mantém contacto com a bilete em dois
momentos distintos. Numa primeira fase, procede-se a limpeza da superficie da bilete
com recurso a uma escova metélica rotativa, com o objetivo de remover éxidos
superficiais, poeiras e residuos metalicos que se formam durante o processo. Esta
operacédo é fundamental para assegurar que a bilete entra na prensa devidamente limpa,
evitando inclusdes ou defeitos no produto final, bem como para favorecer a aderéncia do

lubrificante/6leo que sera aplicado posteriormente.
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Figura 227 - Armazenamento das biletes cortadas (Fonte: Autora)

A utilizacdo da escova metalica rotativa expde o colaborador a diversos riscos (Figura
28). Destaca-se 0 risco mecanico, resultante da possivel projecdo de particulas metalicas
ou fragmentos da propria escova, que podem atingir os olhos e o rosto, além do risco de
cortes e ferimentos nas maos em caso de contacto direto com a escova em movimento.
Acresce ainda o risco fisico, relacionado com a vibragdo transmitida as maos e bragos
pelo equipamento, que pode originar problemas musculoesqueléticos. Por outro lado, os
movimentos repetitivos de limpeza e as posturas forcadas, dependentes do
posicionamento da bilete, podem conduzir a fadiga muscular e a sobrecarga fisica.

63




Avaliacdo dos Riscos Profissionais na Area de Extrusdo e Maquinagio: Estudo de Caso na ASBW

Figura 228 - Escova Metalica (Fonte: Autora)

Nesta fase, o colaborador recorre ao gancho para afastar e posicionar a bilete, de forma
a possibilitar a aplicacdo do 6leo lubrificante (Figura 29). Este procedimento envolve
riscos significativos, entre os quais se destaca o risco de queda da bilete, caso o gancho
ndo a sustente corretamente, podendo provocar esmagamento do operador.
Adicionalmente, o uso manual do gancho pode obrigar o colaborador a adotar posturas
desconfortaveis, o0 que aumenta a probabilidade de ocorréncia de distensdes musculares

ou lombalgias.

Posteriormente, procede-se a aplicacdo de 6leo/lubrificante na zona da prensa de
extrusdo, uma operacdo que assume relevancia tanto do ponto de vista do processo
produtivo como da seguranca (Figura 30). Esta pratica visa reduzir o atrito entre a bilete
aquecida e a matriz, facilitando a extrusdo do metal, evitando o desgaste prematuro dos
componentes, aumentando a vida Util da ferramenta e assegurando um fluxo homogeéneo

do material, prevenindo fissuras ou defeitos superficiais.

Contudo, esta etapa exp06e o colaborador a diferentes fatores de risco. Destacam-se 0s
riscos quimicos, decorrentes do contacto direto com o éleo, que podem causar dermatites
ou irritagbes cutaneas, bem como da inalacdo dos vapores libertados pelo seu

aquecimento, que podem originar problemas respiratorios. Acresce ainda a presenca de
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riscos mecanicos, associados a proximidade do operador de partes moéveis da prensa, com
potencial de esmagamento, e ao risco de escorregamento, resultante de eventuais

derrames de 6leo no pavimento.

Figura 30 - Aplicacdo do 6leo (Fonte: Autora)
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No entanto, a fase de extrusdo constitui uma etapa de elevado risco, uma vez que a
bilete se encontra a temperaturas da ordem de varias centenas de graus Celsius. Nestas
condigdes, a presenca de 6leo representa um perigo acrescido: caso este entre em contacto
com superficies superaquecidas, pode inflamar-se de forma instantanea.

Acresce ainda o risco associado a possiveis fugas em sistemas hidraulicos sob alta
pressdo, que podem originar jatos de 6leo aquecido. Se estes atingirem zonas expostas a
temperaturas elevadas, existe a possibilidade de deflagracdo de incéndio ou, em situagdes
mais criticas, de explosdo. Por este motivo, a &rea de extrusdo encontra-se devidamente
equipada com sistemas de combate a incéndio e corretamente sinalizada, garantindo a

implementacao de medidas de prevencao e de resposta a emergéncias (Figuras 31 e 32).
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Figura 31- Instrucdes em caso de derrame de 6leo (Fonte: Autora)
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Figura 32 - Sinalizacao (Fonte: Autora)

Figura 33 - Sinalizacdo (Fonte: Autora)
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Figura 34 - Extintor (Fonte: Autora)

Na fase seguinte, as biletes extrudidas adquirem a forma final pretendida, que varia
consoante a dimensdo do perfil produzido: quando se tratam de sec¢bes mais finas, o
material apresenta-se sob a forma de rolo, enquanto que, para sec¢des de maior espessura,

0 produto é obtido em barra (Figura 35).
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Figura 35 - Fase de Passagem para Barra ou Rolo (Fonte: Autora)

A utilizacdo da ponte rolante nesta etapa ndo esta prevista nos procedimentos normais de
operacdo, contudo, em determinadas situacdes, os colaboradores recorrem a mesma para
efetuar o corte dos rolos ou para a recolha de amostras. Esta pratica acarreta riscos
significativos, destacando-se o risco de queda em altura, que pode ocorrer em caso de
desequilibrio do trabalhador. Tal situagdo pode resultar ndo apenas na queda direta ao
solo, mas também sobre maquinas ou pegas metélicas, com potenciais consequéncias

graves, como fraturas ou mesmo morte.

Adicionalmente, considerando que a ponte rolante esta equipada com correias e que,
nesta fase, existem rolos em movimento, uma eventual queda ou contacto acidental pode
expor o colaborador a riscos de esmagamento ou arrastamento. Por outro lado, a execugao
destas tarefas pode ainda gerar riscos de LMERT, uma vez que o colaborador é
frequentemente obrigado a adotar posturas inadequadas para realizar tais operagoes,

aumentando a probabilidade de disturbios musculoesqueléticos (Figura 36).
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Figura 36 - Sinalizac&o relativa & Ponte Rolante (Fonte: Autora)

O processo subsequente corresponde a decapagem, a qual sao sujeitas determinadas
barras metalicas. Nesta etapa, as barras sdo mergulhadas num tanque (como demonstrado
na figura 38) contendo uma solu¢do quimica, nomeadamente acido sulfurico (figura 37),
com o objetivo de remover incrustagdes ou impurezas superficiais. Trata-se de um
processo fundamental para a qualidade do produto final, mas que envolve riscos quimicos
e fisicos significativos, dado que o acido sulfdrico € um dos compostos mais corrosivos

e perigosos utilizados em processos industriais.

De acordo com (Hazardous Substance Fact Sheet: Sulfuric Acid, 2016), o contacto
direto com o acido pode provocar queimaduras quimicas graves na pele e lesdes oculares
irreversiveis. A inalacdo dos vapores libertados pode originar irritacdo severa das vias
respiratdrias, com possibilidade de evolugdo para edema pulmonar e outras complicacdes
respiratorias graves. Embora a ingestéo acidental seja extremamente improvavel, importa

referir que mesmo pequenas quantidades deste acido podem ser letais.

De acordo com a Ficha de Seguranca do Acido Sulfirico da Thermo Fisher Scientific,
importa tambem salientar que, quando a agua € adicionada sobre acido concentrado,

ocorre uma reacdo exotérmica violenta, com libertacéo intensa de calor, podendo levar a

70




Avaliacdo dos Riscos Profissionais na Area de Extrusdo e Maquinagio: Estudo de Caso na ASBW

ebulicdo e projecdo do &cido. Todavia, nos processos industriais, o acido utilizado ja se
encontra previamente diluido em concentragbes controladas, o que reduz

significativamente este risco.

O acido sulfirico apresenta ainda a capacidade de reagir com metais, libertando
hidrogénio inflamavel, o que representa risco potencial de explosdo (Metso, 2019).

Figura - 37 Acido sulftrico (Fonte: Autora)
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Figura 38 - Tanques de Decapagem (Fonte: Autora)

Apos a imersdo no tanque de decapagem, as barras sdo submetidas a uma fase de
secagem, realizada através da utilizacdo de ar comprimido (Figura 39). Embora eficaz,

esta metodologia apresenta diversos riscos ocupacionais que importa salientar.

Em primeiro lugar, o uso de ar comprimido pode projetar residuos de acido ou agua
contaminada na direcéo do colaborador, com potencial para causar irritagdes cutaneas ou
queimaduras quimicas na pele e no rosto. Simultaneamente, existe o risco de projecdo de
particulas metalicas soltas, que podem atingir os olhos, representando um perigo

significativo a nivel ocular.

Para além dos riscos quimicos e mecéanicos, a utilizagdo deste sistema acarreta ainda
riscos fisicos. O ar comprimido gera niveis elevados de ruido, que, mediante a duracéo e
intensidade da exposi¢do, podem conduzir a perda auditiva induzida por ruido. Acresce a
possibilidade de ocorréncia de sobrecarga musculoesquelética, resultante de movimentos
repetitivos (como o ato de segurar a pistola de ar comprimido) e de posturas forgadas,
dependendo do posicionamento das barras durante a operagdo. Outro aspeto relevante é
que este processo pode contribuir para que 0 piso permanega constantemente humido,

aumentando o risco de queda por escorregamento.
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Figura 39 - Processo de Secagem (Fonte: Autora)

No caso dos rolos, estes podem igualmente ser submetidos ao processo de decapagem,
seguindo os mesmos procedimentos aplicados as barras. Apds esta etapa, os rolos séo
encaminhados para o respetivo armazenamento em armazeém, garantindo a sua correta

organizacao e preservacao até a fase seguinte do processo produtivo (Figura 40).

Figura 40 - Armazenamento dos Rolos (Fonte: Autora)
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A fase seguinte corresponde a maquinagdo, caracterizada por um elevado grau de
automatizacao, uma vez que os colaboradores limitam a sua intervencdo a gestdo dos
equipamentos através de comandos e botbes. Apesar disso, foram identificados alguns

riscos relevantes associados a esta etapa.

A imagem apresentada ilustra um dep0sito de sobras de aparas metalicas, resultantes
do equipamento responsavel pelo corte das barras nas dimensdes necessarias ao processo.
Este tipo de residuo comporta diversos perigos: as aparas possuem bordas afiadas,
podendo provocar cortes nas maos, bracos ou até nos pés em caso de queda no piso.
Durante a operacdo de corte, algumas aparas podem ser projetadas, atingindo o

colaborador e originando risco ocular ou ferimentos superficiais.

Adicionalmente, o acumular de aparas fora do recipiente representa um risco acrescido
de escorregamento e queda dos trabalhadores (Figura 41). Dependendo da liga metélica
em questao, as aparas mais finas podem ser altamente inflamaveis, sobretudo em presenca
de fagulhas, atrito ou contacto com 6leo. Estas particulas finas podem ainda tornar-se

inalaveis, representando risco para o sistema respiratorio dos colaboradores.

Por fim, importa salientar que o recipiente de recolha ndo deve ser movimentado
manualmente quando se encontra cheio, de modo a evitar sobrecarga fisica do trabalhador

e potenciais lesbes musculoesqueléticas.

Figura 41 - Depdsito de Aparas (Fonte: Autora)
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No final do processamento da barra, esta é submetida a uma segunda operacéo de
prensagem, realizada numa prensa de elevada poténcia (Figura 42). Nesta fase, verifica-
se a presenca abundante de éleo lubrificante (figura 43), cuja manipulacao e dispersao no
ambiente de trabalho podem representar riscos significativos. O contacto cutaneo direto
com o 6leo pode provocar irritagdes ou dermatites, enquanto a inalacdo da névoa de 6leo
libertada durante o processo pode originar efeitos adversos para a saude, incluindo

intoxicacdo ou problemas respiratorios.

v

Figura 42 - Equipamento (Prensa) (Fonte: Autora)
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Figura 43 - Oleo na Maquinacao (Fonte: Autora)

Na fase de embalamento em caixas, quando se trata de barras de menores dimensoes,
estas caem diretamente do equipamento para o interior das caixas. Nesta operacao, 0s

colaboradores encontram-se expostos a alguns riscos especificos.

Em primeiro lugar, as barras, ao cairem diretamente, podem saltar para fora da caixa e
atingir os trabalhadores, com potencial para causar lesdes graves. Adicionalmente, o
impacto do metal contra metal durante a queda gera niveis elevados de ruido, que, em
caso de exposi¢do prolongada, podem contribuir para o desenvolvimento de perda

auditiva induzida por ruido.
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Figura 44 - Embalamento de Caixas (Fonte: Autora)

Com o objetivo de sintetizar de forma clara e estruturada toda a informagao apresentada
anteriormente relativamente as diferentes etapas do processo produtivo, procede-se a
elaboracdo de uma tabela de resumo. Esta tabela tem como finalidade agregar, numa tnica
representacéo, as principais atividades, os perigos identificados, os riscos associados e as

medidas preventivas ja implementadas na empresa.

A apresentacdo destes elementos de forma comparada permite facilitar a leitura,
reforcar a compreensdo do leitor e evidenciar a relacdo direta entre cada etapa operacional
e o0s respetivos fatores de risco, contribuindo para uma analise mais objetiva e

fundamentada das condic¢des de seguranca observadas.
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Tabela 3 - Sintese das Atividades, Perigos, Riscos e Medidas Preventivas Identificadas

molhado

Atividades Perigos Riscos Medidas Preventivas
Existentes
Armazenamento | Cargas pesadas | Esmagamento, Uso de ponte rolante
e suspensas, queda, tropecdes adaptada a postura do
Movimentagdo | espaco reduzido colaborador
de Biletes
Corte de Biletes | Contacto com | Cortes, amputacdes, | Automatizacdo do processo,
(Disco de | ldaminas, lesBes oculares EPI, sinalizacédo
Corte/Serra de | projecdo de
Fita) limalhas
Utilizacéo Queda em altura | Fraturas, Formagéo
Pontual de esmagamento
Ponte Rolante
Limpeza de | Projecdo de | Ferimentos, EPI, pausa para mudanca de
biletes com a | particulas, LMERT turnos e para descanso
escova metalica | vibracéo,
movimentos
repetitivos,
contacto com a
escova em
movimento
Aplicacdo  de | Contacto com | Dermatite, Utilizacdo de EPI adequado
6leo/lubrificante | 6leo e com | escorregamento e | e sinalizacdo adequada
partes moveis esmagamento
Extrusdo  das | Temperatura Incéndio, explosdo e | Sistema de protecdo contra
biletes elevada, ©6leo | queimaduras incéndios e presenca de
inflamavel, fuga extintores, EPI adequado,
hidraulica sinalizacdo adequada
Decapagem Contacto  com | Queimaduras Uso de EPI, diluicdo do
com Acido | 4cido sulfarico | quimicas,  edema | &cido
Sulfarico (corrosivo e | pulmonar
toxico)
Secagem com ar | Projecao de | Irritagcbes,  cortes, | Sem Medidas
comprimido particulas/acido, | perda auditiva,
ruido, piso | quedas

78



Avaliacgo dos Riscos Profissionais na Area de Extrusdo e Maquinagdo: Estudo de Caso na ASBW

Maquinagéo Particulas Cortes, inalacdo de | Limpeza Regular
cortantes, particulas, incendio,
inflamabilidades | problemas

das particulas, | respiratorios,

inalacédo de | intoxicagdo
particulas, 0leo

nebulizado,

contacto

cutdneo com o
6leo e inalacdo

do mesmo
Embalamento Ruido, projecdo | Lesdes por impacto | Uso de EPI
Final de materiais e perda auditiva

Fonte: Autora

4.3 Analise documental

Nesta sec¢do procede-se ao sumario dos principais resultados obtidos através da analise
documental realizada na empresa, com vista a integrar e sistematizar a informagdo mais
relevante para a compreensao das condi¢des de seguranca e salde no trabalho. Foram
consultados diversos documentos internos, incluindo a Matriz de Identificacdo de Perigos
e Apreciacdo de Riscos (2025), o Relatorio de Identificacdo de Perigos e Apreciacao de
Riscos Psicossociais (2020), os Registos de Acidentes de Trabalho (2025), bem como os
relatérios técnicos relativos a Avaliacdo da Exposicdo a Agentes Quimicos (2023),
Avaliacdo da Iluminancia (2023) e Avaliacdo da Exposi¢do ao Ruido (2023).

A anélise destes documentos permitiu igualmente identificar os Equipamentos de
Protecdo Individual (EPI) utilizados na empresa, nomeadamente capacete de protecao,
oculos de seguranca, viseira, luvas de protecdo quimica e mecanica, farda de trabalho,
calcado de seguranca, protetores auditivos e mascaras para protecdo respiratoria. Estes
EPI constituem uma medida fundamental na mitigacdo dos riscos presentes nas varias
etapas produtivas, especialmente nas areas de extrusdo, maquinacao e na manipulacao de

agentes quimicos.
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A andlise integrada de toda esta documentagcdo permite identificar os principais
perigos, riscos, exposicdes e ndo conformidades observadas nos diferentes setores

produtivos, servindo de base para a descricao detalhada apresentada nos pontos seguintes.

A empresa dispde de uma Matriz de Identificacdo de Perigos e Apreciacdo de Riscos
relativa as areas de extrusdo e maquinacéo, elaborada no ano de 2025. De acordo com

este documento, foram identificadas varias situagdes criticas.

Na movimentacdo de biletes com ponte rolante, a elevacdo de biletes a partir dos
suportes pode provocar riscos de esmagamento e traumatismos diversos. E igualmente
salientado o risco de queda de materiais durante o transporte, bem como de choque ou
impacto, com possibilidade de originar ferimentos. Acresce o risco de LMERT associado
a adocdo de posturas inadequadas durante a remocdo dos acessorios de elevagdo

(correntes) e no apoio a movimentacdo das biletes.

No equipamento disco de corte de biletes, foi identificado o risco de contacto direto
com a zona de corte, suscetivel de provocar cortes, agarramentos e entalamentos,
resultando em ferimentos diversos. Adicionalmente, a emissdo de ruido associada ao
funcionamento do equipamento pode conduzir a perda auditiva de caréter profissional. E

ainda referido o risco de eletrocusséao, devido ao contacto com componentes elétricos.

Na prensa de extrusdo, a utilizacdo de ferramentas, nomeadamente o gancho para
fixacdo da matriz na guia, pode gerar lesdes musculoesqueléticas. O contacto com
superficies quentes implica risco de queimaduras, enquanto o ruido produzido pela prensa
constitui risco de surdez profissional. Foi também identificado o risco de queimaduras
durante a abertura e fecho do forno das matrizes. A adocdo de posturas inadequadas
durante a lubrificacdo desrespeita os principios da ergonomia, podendo originar lesdes
musculoesqueléticas relacionadas com o trabalho (LMERT). O manuseamento da matriz
envolve ainda riscos adicionais, como a queda de materiais, 0 entalamento durante a
separacao da matriz do anel com recurso ao maco de cobre, e a projecdo de materiais ou
entalamento decorrentes da utilizacdo da prensa hidraulica, todos com potencial de causar

traumatismos diversos.



Avaliacgo dos Riscos Profissionais na Area de Extrusdo e Maquinagdo: Estudo de Caso na ASBW

Na ponte rolante, a recolha de amostras para analise e controlo dimensional constitui a
unica utilizacdo permitida deste equipamento. No entanto, a necessidade de recorrer a
escadas e passadicos para aceder a zona de recolha implica riscos de queda em altura,
choque/impacto, entalamento e agarramento, com consequéncias que podem variar entre
fraturas, traumatismos ou ferimentos. A permanéncia junto a saida do material extrudido
representa igualmente risco de queda. A libertacdo de amostras com recurso a alicates de
corte e pincas pode conduzir ao contacto com superficies quentes e a adocao de posturas

desadequadas, potenciando o desenvolvimento de LMERT.

Na decapagem quimica, durante a adicdo de &cido sulfarico nos tanques, foi
identificado o risco de derrame, que pode originar exposi¢do direta a agentes quimicos,
com possiveis lesdes dérmicas, respiratdrias e oculares, bem como risco de queda. A
proximidade dos tanques expde ainda os colaboradores ao risco de afogamento.
Adicionalmente, verificou-se que a iluminacgdo inadequada nesta zona compromete a

acuidade visual necessaria a execucao segura das tarefas.

Na circulacdo e permanéncia no setor de extrusao foi assinalada a possibilidade de
formacdo de atmosferas explosivas (zona ATEX), com potencial para causar

traumatismos graves ou mesmo a morte.

Na zona de maquinagéo, em particular nas linhas de trefilagem, foram identificados
diversos fatores de risco ocupacional. A utilizacdo e contacto com 6leos lubrificantes e
outros produtos quimicos expdem os colaboradores a potenciais perturbacdes dérmicas,
respiratorias e oculares. Adicionalmente, eventuais derrames de 6leo no pavimento

podem provocar situagdes de escorregamento, aumentando o risco de queda.

Na fase de secagem da barra ap6s a decapagem, recorre-se a utilizacdo de mangueiras
de ar comprimido, cujo funcionamento pode conduzir a projecdo de particulas,
representando riscos de lesdes oculares e respiratorias. Esta tarefa implica ainda a
execucdo de movimentos repetitivos durante a passagem da mangueira ao longo da barra,
0 que pode contribuir para a ocorréncia de lesdes musculoesqueléticas relacionadas com
o trabalho (LMERT).
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No armazenamento dos rolos, a sua elevacgéo e subsequente colocacéo da extremidade
no endireitador comportam riscos acrescidos, nomeadamente queda de materiais,

choques, entalamentos, cortes e perfuracdes.

As operacdes de desencravamento em situacgdes de avaria de equipamentos representam
também um fator de risco relevante, uma vez que podem resultar em LMERT devido ao
esforco fisico e as posturas inadequadas adotadas. Foi, igualmente, detetada a libertagcédo
de poeiras atraves da ventilacdo dos motores, 0 que expde os trabalhadores a agentes

guimicos com potenciais consequéncias a nivel ocular e respiratorio.

Na fase de embalamento em caixas, foram assinalados riscos relacionados com a
adocdo de posturas inadequadas e com a queda de materiais durante a operagéo. Por fim,
destaca-se a exposicao ao ruido continuo proveniente do funcionamento das linhas de
maquinacdo, o qual, em caso de exposicao prolongada, pode resultar em perda auditiva

de caracter profissional.

Em 2020, foi elaborado o dltimo relatério a nivel de Identificacdo de Perigos e
Apreciacdo de Riscos Psicossociais, foi detetada a inexisténcia ou reduzida formacéo e
informacdo dos colaboradores que origina um desconhecimento da estrutura
organizacional/diminuicdo da motivacdo e predominancia de stress. Também foram
detetadas notificaces da ACT referentes a Riscos Psicossociais e existéncia de conflitos
entre colegas ou com superiores que provocam stress, dificuldades de comunicacao,
ansiedade, depressdo, diminui¢do da qualidade do trabalho e do atendimento. Também
foi detetado um desconhecimento de funcGes, a quem reportar e quais 0s objetivos a
atingir.

A nivel de acidentes de trabalho, em 2025 registaram-se 5 acidentes de trabalho
nomeadamente na extrusdo e maquinacdo. O primeiro acidente ocorreu no dia 24 de
Margo de 2025, pelas 19h30, um colaborador sentiu dores na regido lombar e nas pernas
durante a tarefa de alimentacdo manual da maquina de Trefilar 16 a 50, ao introduzir a
ponta do rolo na maquina. No dia seguinte (25/03), ndo compareceu ao trabalho,
justificando-se com enjoo, sem mencionar qualquer incidente. S6 no dia 26, ao regressar

ao trabalho, comunicou as dores nas costas e nas pernas, relacionando-as com o esforgo
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feito no dia 24. Nesse mesmo dia, abandonou o turno e dirigiu-se ao servico de urgéncia
(SNS), onde foi diagnosticado com lombalgia, sendo sugerido encaminhamento para a
companhia de seguros por se presumir origem laboral. A Nota de Alta médica nédo
menciona as dores nas pernas. Neste acidente podemos destacar os riscos de natureza
ergonomica derivados dos movimentos repetitivos e forcados causados pela introducéo
manual da ponta do rolo na maquina que exige esforco fisico localizado na zona lombar,
representando risco de LMERT. Ainda podemos destacar as posturas inadequadas ou
prolongadas pois a tarefa implica curvaturas ou tor¢des do tronco que, de forma subita ou

cumulativa, originam lombalgias.

No dia 28 de fevereiro de 2025, pelas 9h30, uma barra metélica ficou presa no
desenrolador da linha de Trefilar 5 a 15, ficando em tensdo. O colaborador procedeu ao
corte da barra com uma rebarbadora, segurando-a com a méo direita. Ao finalizar o corte,
devido a tensdo acumulada, a barra soltou-se com um efeito de mola, atingindo a méo
esquerda do trabalhador. Como a barra tinha acabado de ser cortada, apresentava arestas
afiadas, provocando um corte no dorso da mao esquerda. Este acidente evidencia varios
riscos mecanicos e de seguranca operacional, nomeadamente o risco de corte derivado de
arestas vivas/cortantes. Aqui, a ponta da barra, recém-cortada, apresentava arestas

afiadas, o que contribuiu para o ferimento.

No dia 21 de fevereiro de 2025, pelas 23h45, apos realizar a limpeza da "caixa da areia™
da prensa de extrusdo, o colaborador sofreu uma queda ao sair da caixa. Inicialmente, ndo
procurou assisténcia médica e continuou a trabalhar normalmente. No entanto, com o
passar dos dias, comecou a sentir dores na regido cervical, com irradiagdo para o ombro
e braco direito. No dia 06 de mar¢o de 2025, dirigiu-se ao servico de urgéncia do SNS,
onde foi medicado para as dores e teve alta, sem indicacdo de fraturas.

Este acidente esta associado a riscos de queda nomeadamente risco de queda ao mesmo
nivel pois a queda ocorreu ao sair de um equipamento (caixa da areia), sugerindo

possiveis problemas de acessibilidade, apoios ou piso escorregadio.

No dia 5 de maio de 2025, pelas 09h55, um colaborador encontrava-se a movimentar
uma ponta de bilete com a ponte rolante, operando os comandos com a mao direita e

guiando o movimento com a méo esquerda. Durante a manobra, perdeu parcialmente o

83




Avaliacgo dos Riscos Profissionais na Area de Extrusdo e Maquinagdo: Estudo de Caso na ASBW

controlo do movimento, levando a colisdo da bilete com a estrutura da maquina, o que
resultou no entalamento do dedo minimo da mao esquerda. O acidente causou uma ferida
com hemorragia, que foi controlada com primeiros socorros na empresa. O trabalhador
foi encaminhado para assisténcia médica numa clinica em parceria com a seguradora.
Este acidente esta associado a riscos mecanicos e operacionais, nomeadamente risco de
esmagamento ou entalamento devido a proximidade da méo ao trajeto da carga (bilete)

sem barreiras ou ferramentas de distanciamento e que resultou no entalamento do dedo.

No dia 27 de maio de 2025, pelas 23h15, um colaborador deslocava-se na area da
prensa de extrusdo para ir buscar uma ferramenta de trabalho, quando embateu com o
tronco contra o forno onde se encontram as matrizes. Apesar da colisdo, continuou a
trabalhar até ao final do turno (24h00). No dia seguinte, apresentava dores no tronco, mais
especificamente na regido da grelha costal do lado direito, tendo sido encaminhado para
assisténcia médica numa clinica parceira da seguradora. Este acidente poderad estar
associado a uma deficiéncia na organizacao do layout ou mé visibilidade/localizacdo da

estrutura ou ao risco de mé iluminacao e sinalizacéo deficiente.

A (ltima avaliacdo realizada aos agentes quimicos foi feita de 27 a 29 de novembro de
2023. Teve como objetivo avaliar os niveis de exposicao a diversos agentes quimicos em
diferentes postos de trabalho da empresa, de acordo com a legislagéo nacional e normas
portuguesas (Decreto-Lei n.° 1/2021 e NP 1796:2014). Foram avaliados 0s seguintes
agentes quimicos: poeiras totais e respiraveis, chumbo, cobre, ferro e 6xido de ferro, acido
sulfarico, névoas de dleo mineral, compostos organicos volateis e muito volateis, etanol,
m/p-xileno, o-xileno e monodxido de carbono. A metodologia usada foram as técnicas de
recolha e analise baseadas nas normas NIOSH e ISO. Foi ainda utilizada a amostragem
com filtros, bombas, ciclones e sensores calibrados. Os critérios de avaliacdo sdo
baseados na razdo Cp/VLE (concentracdo medida / valor limite de exposi¢éo). De acordo
com os resultados, todos os valores de exposi¢édo ficaram abaixo dos respetivos Valores
Limite de Exposicdo (VLE). O nivel de risco foi considerado "desprezavel™ a "médio"
(Cp/VLE < 1) em todos os casos. As concentracGes mais elevadas observadas foram as
névoas de 6leo mineral na prensa de extrusdo (1,27 mg/m3; VLE: 5) .No entanto, todos
os trabalhadores utilizavam os EPI recomendados: farda, luvas, capacete, calcado de

seguranga e, em alguns casos, mascaras FFP2. A exposi¢do ocupacional a agentes
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quimicos na empresa ndo ultrapassou os limites legais e normativos. No entanto, deve
manter-se a vigilancia periodica, sobretudo em areas com poeiras e névoas, Como na

prensa de extrusao.

O relatério da iluminancia apresenta os resultados da avaliacdo dos niveis de
iluminancia em diversos postos de trabalho da empresa ASBW, realizada durante o
periodo diurno, entre os dias 25 e 27 de setembro 2023, com o objetivo de verificar a
conformidade com os valores de referéncia normativos, nomeadamente com a EN 12464-
1:2011, norma de iluminacdo para locais de trabalho interiores, bem como identificar
situacOes de risco. O equipamento utilizado foi um Luximetro Testo 540. Foram avaliados
91 postos de trabalho em diversas areas e foram detetadas algumas ndo conformidades.
Mas, a maquinacao e extrusdo nao obteve ma classificacdo. Foi ainda detetado as causas
destas ndo conformidades como luminarias e claraboias com sujidade acumulada,
lampadas inoperacionais ou de baixa poténcia, iluminacédo insuficiente em &reas técnicas

e de controlo.

A avaliacdo ao ruido foi realizada com o objetivo de determinar a exposicdo dos
trabalhadores ao ruido ocupacional e verificar a conformidade com os limites legais,
nomeadamente, o Decreto-Lei n.° 182/2006, que transpde a Diretiva 2003/10/CE sobre
exposi¢do ao ruido. O instrumento utilizado foi 0 Sondémetro e dosimetro certificados,
calibrados pelo 1SQ. O foco manteve-se na medicdo do LEX,8h (exposicao pessoal diaria
ponderada A em dB(A)) e LCpico (nivel de pressdo sonora de pico ponderado C em
dB(C)). As medicOes foram realizadas junto & orelha mais exposta do operador, durante
o0 periodo normal de trabalho. As medicBes contemplaram diversos setores produtivos,
incluindo Fundicdo, Extrusdo, Maquinacdo, Armazéns, Serralharia, Laboratorio e
Gabinetes. Foram analisados 60 trabalhadores (3 ndo expostos, total = 63).
As conclusoes retiradas foram as seguintes: 45 trabalhadores (75%): expostos entre 0
valor de acdo inferior e o superior; 12 trabalhadores (20%): expostos acima do valor de
acao superior com necessidade de medidas preventivas e obrigatoriedade de uso de
protetores auditivos e ndo existem trabalhadores que ultrapassassem o valor limite de
exposicdo, mesmo sem considerar a atenuacdo dos protetores. Trés trabalhadores (5%)

ndo apresentaram exposicéo relevante.
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Como medida, a organizagcdo implementou o uso de protetores auditivos. Os
equipamentos utilizados sdo os Moldex Rockets, com atenuacdo SNR = 30 dB.
Considerando a atenuacgdo proporcionada, nenhum trabalhador excede o valor limite de
exposicdo efetivo. Para valores de acdo, ndo se considera a protecdo auditiva (avalia o
risco bruto). Para valores limite, considera-se a atenuag@o conferida pelos protetores

auditivos.

A empresa ASBW disponibiliza diversos Equipamentos de Protecao Individual (EPI)
destinados a assegurar a integridade fisica dos trabalhadores nas diferentes areas
operacionais, em conformidade com as normas europeias aplicaveis.
A seguir apresenta-se a descricdo dos principais equipamentos, 0S respetivos riscos

controlados, normas de concecao e areas de aplicacgéo.

Capacete de Protecao

Tipo de risco: Mecénico

Norma de concecdo: EN 397 — Capacetes de protecdo para a industria
Area de trabalho: Geral

O capacete de protecdo € utilizado para prevenir impactos provenientes da queda de
objetos, colisdes com estruturas fixas e outros riscos de natureza mecanica, garantindo a

seguranca da cabega durante as atividades operacionais.

Figura 45 - Capacete (Fonte: ASBW)
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Protetores Auditivos

Tipo de risco: Fisico — Ruido

Tipo: Tampdes descartaveis, tampdes reutilizaveis e abafadores adaptados a capacete
Norma de concecdo: EN 352

Area de trabalho: Geral

Destinam-se a reduzir a exposicdo dos trabalhadores ao ruido proveniente de prensas,
tornos, extrusoras e outras maquinas industriais, prevenindo perdas auditivas e fadiga

sonora.

A

Figura 46 - Abafadores ( Fonte: ASBW)

Figura 47 - Protetor Auditivo Reutilizavel (Fonte: ASBW)
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Oculos de Protec¢do

Tipo de risco: Mecanico
Norma de concecdo: EN 166 — Requisitos minimos dos 6culos de protecédo
Area de trabalho: Geral

Garantem protecdo ocular contra poeiras, fragmentos e pequenas particulas projetadas

durante trabalhos de corte, polimento ou manutencéo.

Figura 48 - Oculos de Protecio (Fonte: ASBW)

Viseira de Protecdo

Tipo de risco: Mecanico e Fisico- Radiacdo Otica
Norma de concecdo: EN 166 , EN 169, EN 175
Area de trabalho: Geral

Utilizada em operacbes com risco acrescido de projecdo de particulas ou salpicos de

liquidos, conferindo protecdo integral da face.

Figura 49 - Viseira (Fonte: ASBW)
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Protecdo Respiratéria
Tipo de risco: Quimico
Norma de concecdo: EN 149, EN 140
Avrea de trabalho: Geral

As maéscaras filtrantes destinam-se a protecdo das vias respiratorias contra poeiras

metalicas, fumos e vapores resultantes de operacdes de soldadura, lixagem ou polimento.

Figura 50 - Méascara (Fonte: ASBW)

Luvas de Protecao

Tipo de risco: Mecanico e Quimico

Norma de concecdo: EN 420, EN 388, EN374
Area de trabalho: Extrusdo e Limpeza dos Tanques

Essenciais na manipulacdo de pecas metalicas e componentes de maquinas, as luvas

protegem as maos contra cortes, queimaduras e abrasdes.

Figura 51 - Luvas (Fonte: ASBW)
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Calcado de Protecao
Tipo de risco: Mecanico
Norma de concecao: EN 20345

Area de trabalho: Geral

Figura 52 - Calcado de seguranca (Fonte: ASBW)

4.4 Aplicacéo de questionarios

Com o propdsito de complementar a analise documental e a observacdo direta dos
postos de trabalho, foi elaborado e aplicado, aos trabalhadores da empresa ASBW, um
Questionario sobre os Riscos Profissionais e as Condicdes de Trabalho. O instrumento
teve como objetivo recolher a percecdo dos trabalhadores relativamente aos riscos
ocupacionais, a eficacia das medidas de prevencao existentes, as condi¢cdes ambientais de

trabalho, ao uso dos EPI e ao nivel de satisfagdo e bem-estar organizacional.

O questionario incluia diferentes seccdes, nomeadamente: identificacdo do setor e
funcdo, percecdo dos riscos profissionais (ruido, poeiras metélicas, vibragdes, riscos
mecanicos, ergonomia e stress), avaliacdo das condi¢Bes de trabalho (iluminacéo,
temperatura, espaco e acessibilidade), frequéncia e avaliacdo dos EPI, reconhecimento de
medidas de prevencdo implementadas, satisfacdo laboral e sugestdes de melhoria. No
total, foram entregues 10 questionarios, que traduzem o nimero de colaboradores de 1
turno. Sé foram aplicados questiondrios a 1 turno pois as condigdes de trabalho e os riscos

sdo semelhantes entre os diferentes turnos, pelo que a recolha de dados num turno
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representativo seria suficiente para obter conclusdes validas e aplicaveis a toda a empresa.
Assim, foram obtidas 7 respostas, permitindo recolher uma visdo representativa e
diversificada sobre a realidade laboral dos diferentes setores analisados. Os resultados
apresentados nas seccdes seguintes refletem as tendéncias identificadas e sustentam a
andlise global das condi¢bes de seguranca e satde no trabalho na empresa.

A seccdo de identificacdo do trabalhador contou com 6 respostas, distribuidas de forma
equitativa pelos dois principais setores analisados. Metade dos participantes (50%)
pertence ao setor de Extruséo e os restantes 50% ao setor de Maquinacdo, ndo tendo sido
registadas respostas provenientes de outros setores. Esta distribuigdo equilibrada garante
que as percecdes recolhidas refletem de forma proporcional a realidade das duas areas

com maior exposi¢do a riscos ocupacionais na empresa.

Relativamente a funcédo desempenhada, registaram-se 4 respostas validas. Os resultados

mostram que:

e 50% dos participantes identificaram-se como Operador (variagdo apenas na

grafia, referindo-se a mesma funcéo);
e 50% indicaram desempenhar varias funcGes dentro do setor.

Esta distribuicdo evidencia que metade dos trabalhadores desempenha mdltiplas
tarefas, o que € particularmente relevante do ponto de vista da seguranca, uma vez que a
polivaléncia funcional esta frequentemente associada a maior variabilidade de riscos e a

exigéncias ergondmicas acrescidas.

A figura 53 mostra que a maioria dos respondentes (42,9%) tem mais de 10 anos de
empresa, enquanto os restantes se dividem entre menos de 1 ano e 1 a 5 anos (ambos com
28,6%). Nao houve respostas para 6 a 10 anos. No contexto do questionario, isso significa
que h& forte presenca de trabalhadores experientes, cuja percecdo de riscos tende a ser
mais fundamentada. H&4 também um grupo significativo de novos trabalhadores, que pode
ter percecdes diferentes por ainda estar em adaptacdo. A auséncia de trabalhadores com

610 anos pode indicar um padrdo de rotatividade nesse intervalo. Essa distribuigéo ajuda
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a interpretar melhor as respostas sobre riscos, condi¢Ges de trabalho e eficacia das

medidas de prevencéo.

Tempo de Servigo na Empresa

7 respostas

@ Menos de 1 amo
@ taSancs
6a 10 anos

©® Mais de 10 sn0s

Figura 53 -Tempo de Servico na Empresa (Fonte: Autora)

A percecéo de exposicao ao ruido é variada. Trés trabalhadores indicam uma exposicéo
"Alta", enquanto os restantes se distribuem entre "Baixa", "Moderada” e "Muito Alta".
As poeiras metalicas parecem ser o fator de risco de maior preocupacdo. Quatro
trabalhadores, a maioria dos inquiridos neste grafico, classificam a sua exposi¢cdo como
"Muito Alta". A exposic¢do a vibragdes é maioritariamente percebida como "Moderada™
(quatro respostas), com as restantes respostas a distribuirem-se pelos outros niveis. A
maioria dos trabalhadores (quatro) sente uma exposi¢do "Baixa" a riscos mecanicos, com
alguns a indicarem exposic¢do "Moderada" e "Alta". Ninguém reportou uma exposicao
"Muito Alta". A maioria dos inquiridos (quatro) considera ter uma exposic¢ao "Moderada”
a riscos de LMERT, com trés a indicarem uma exposicao "Baixa". A percecdo de stress
é significativa. Trés trabalhadores reportam um nivel "Moderado", e dois reportam um
nivel "Muito Alto", indicando que é um fator de risco relevante no ambiente de trabalho.
Assim, a Figura 54 sintetiza as respostas dos trabalhadores, destacando as Poeiras
Metalicas e o Stress como 0s riscos com a percecao de exposi¢cdo mais elevada, seguidos

de perto pelas Vibragdes e LMERT a um nivel moderado.
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Indique o grau de exposigao que senfe a cada um dos sequintes riscos

W - Muto Balxe N 2< Baia Jo Mocaiads T 4= Ate T 5< Muko Ata

ph wl om I F

Rukx Fooras Matnboas Racng Mocancos MERT Slreus

Figura 54- Grau de exposicao a varios riscos (Fonte: Autora)

Ao nivel das condigdes fisicas de trabalho (Figura 55), iluminagdo é a condicdo de
trabalho mais bem avaliada. A maioria dos inquiridos, um total de quatro, classifica a
iluminacdo como "Boa". Adicionalmente, duas respostas indicam uma condicdo
"Razoavel" e uma considera-a "Muito Boa". Ndo foram registadas avaliacfes negativas
("Mau" ou "Muito Mau") para este item. A percecao sobre a temperatura e 0 ambiente é
maioritariamente "Razoavel”, com quatro respostas nesta categoria. Enquanto dois
colaboradores a consideram "Boa", um classifica-a como "M&", indicando uma area com
margem para melhoria. O espaco e organizagdo representa o ponto mais critico das
condigdes de trabalho. A maioria das respostas concentra-se nas classificacées negativas,
com trés a indicarem "Mau" e uma a classificar como "Muito Mau". Apenas duas
respostas foram positivas, um "Bom" e uma "Razoavel", tornando este o principal foco
de insatisfacdo. A avaliacdo da acessibilidade dos equipamentos esta dividida. Existe um
equilibrio entre as classificaces "Razoavel" e "Bom", ambas com trés respostas cada. A
existéncia de uma avaliacdo "M4a" sugere que, para alguns colaboradores, 0 acesso aos

equipamentos apresenta dificuldades.
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Avalie as condigdes de Trabalho

R Ao Mau TR Moo Razoavel TN Bom W Mito Bom

a4

ormenagho Temperatura & Ambienie Espago e Orgarvzagdo

de dos

o

Figura 55- Condicg0es Fisicas de Trabalho (Fonte: Autora)

A questdo sobre a frequéncia de utilizagdo dos EPI contou com 7 respostas. Os resultados

revelam que:
e 57,1% dos trabalhadores referem utilizar os EPI sempre;

e 42,9% indicam utiliza-los frequentemente;

99 ¢C

o Nao foram registadas respostas nas opcoes “as vezes”, “raramente” ou “nunca”.

Estes resultados demonstram um bom nivel de adesdo ao uso dos EPI, uma vez que
100% dos respondentes afirmam utiliza-los de forma regular ou permanente. Embora este
cenario seja positivo, a existéncia de 42,9% que apenas os utilizam “frequentemente”
sugere a necessidade de reforcar a sensibilizacdo e a formacéo, garantindo que o uso dos
EPI se torne constante e rigoroso em todas as tarefas, sobretudo nas mais criticas do ponto

de vista da seguranca.
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A avaliagdo dos EPI incluiu trés dimensdes: Conforto, Eficicia Percebida e Facilidade
de Uso (Figura 56). Os resultados evidenciam que a percecdo do conforto € moderada,
com predominancia da classificacdo “Razodavel”. No entanto, a presenca de respostas
classificadas como “Mau” indica que alguns EPI podem causar desconforto ou
inadequacdo durante o uso prolongado. A maioria dos trabalhadores considera a eficacia
dos seus EPI como “Razoavel”, sendo que uma parte significativa os classifica como
“Bons”, sugerindo confian¢a moderada na prote¢ao oferecida. A facilidade de uso € vista
de forma positiva, com distribui¢des equilibradas entre “Razoavel” e “Bom”. A existéncia
de uma resposta “Mau” indica que certos EPI podem apresentar dificuldades de ajuste,
peso inadequado ou baixa ergonomia. Os resultados mostram que os trabalhadores
consideram os EPI globalmente aceitaveis, situando-se maioritariamente entre as
categorias “Razoavel” e “Bom” em todas as dimensdes avaliadas. Contudo, a presenca
de avaliacdes negativas em conforto e facilidade de uso sugere a necessidade de melhorias
no design, ergonomia ou adequacdo do equipamento ao posto de trabalho, bem como

acOes de sensibilizacdo sobre a utilizacdo correta.

Comao avalia os seus EPl's em termios de,

I Moo mau T Maus Rarajvel [l Bom ([ Muito Bom

Corlong Efichcia Parcabida Faclidada da Lag

Figura 56 - Condigdes dos EPI (Fonte: Autora)

A analise das respostas permite identificar quais as medidas de prevencdo e protegdo
que os trabalhadores reconhecem estar implementadas no seu local de trabalho (Figura
57). Os resultados mostram niveis de reconhecimento variados entre as diferentes

medidas apresentadas. As barreiras de prote¢cdo nas méaquinas € a medida mais
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amplamente reconhecida, evidenciando atencao dos trabalhadores a prote¢éo fisica contra
riscos mecanicos. A sinalizacdo de seguranca mostra que a mesma € visivel e percebida
pela maioria, embora ainda ndo seja universalmente reconhecida. Relativamente a
formagdo especifica em SST, apenas pouco mais de metade dos trabalhadores identifica
formagdo em Seguranca e Saude no Trabalho, o que pode indicar lacunas na comunicagao
ou frequéncia da formacdo. A manutencéo regular dos equipamentos é reconhecida pela
maioria, refletindo préaticas de prevencao técnica, embora também néo seja percebida por
todos. As inspecdes periodicas é a medida menos reconhecida, sugerindo que as inspec¢des
podem ndo ser suficientemente visiveis, comunicadas ou compreendidas pelos

trabalhadores.

Marque as medidas que reconhece no seu local de trabalho

7 respostan

Sinalizacdo de seguranca

1; ‘
A
»

Formagho especifica em SS7

Bamolras de protecio nas PRI g
3 G685 7T%)
magquings

Manutengdo regular dos

457 1%
equipamenios !

Inspogies Parddcas 3(42.0%

Figura 57 - Medidas existentes no local de trabalho (Fonte: Autora)

A questdo relativa a eficacia das medidas de prevencdo contou com 7 respostas. A
distribuicdo das perce¢des evidencia uma visdo moderadamente positiva, embora com

alguma incerteza:
e 42,9% dos trabalhadores consideram que as medidas s&o eficazes;
o 42,9% afirmam ndo saber se as medidas sdo eficazes;

e 14,3% consideram que s&o apenas parcialmente eficazes;
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« Na&o foram registadas respostas que indicassem que as medidas sdo totalmente

ineficazes.

A existéncia de uma proporcdo equivalente de trabalhadores que considera as medidas
eficazes e aqueles que ndo conseguem avaliar a sua eficacia sugere falta de comunicagéo
interna sobre as ac¢Oes de SST e resultados das medidas implementadas, necessidade de
maior envolvimento dos trabalhadores nos processos de seguranca, de modo a
compreenderem o impacto das medidas aplicadas ou uma possivel insuficiéncia de
formacéo continua, uma vez que muitos colaboradores ndo se sentem capazes de avaliar
a eficacia das préticas de prevencdo. O facto de apenas 14,3% referirem eficacia parcial
indica que, apesar de haver espaco para melhorias, a maioria dos trabalhadores néo

identifica falhas significativas — mas sim lacunas de percecéo.

A analise das respostas relativas a satisfacdo no ambiente laboral permite identificar
diferentes percecdes dos trabalhadores relativamente as relacBes interpessoais e a
motivagdo (Figura 58). Os resultados mostram que a maioria dos trabalhadores demonstra
uma percec¢do positiva da relacdo com os colegas, revelando um clima de cooperacdo e
interacdo saudavel. Apenas um trabalhador manifestou insatisfacdo significativa. A
relagdo com os superiores apresenta uma polarizagdo: embora a maioria dos trabalhadores
a classifique como muito satisfatéria, existem também respostas que revelam insatisfacao.
Este padréo indica que a qualidade da relacao hierarquica pode variar consoante a equipa,
a chefia ou o contexto de trabalho especifico. No que diz respeito a motivacao, o
panorama é globalmente positivo, com a maioria dos trabalhadores a referir niveis de
satisfacdo elevados. A existéncia de uma Unica resposta de insatisfacao podera relacionar-
se com fatores individuais ou condic6es especificas da funcdo. Os resultados demonstram
que os trabalhadores apresentam, no geral, niveis elevados de satisfacdo no trabalho,
sobretudo ao nivel das relacfes interpessoais e motivagdo. As respostas menos positivas
sugerem, contudo, a necessidade de continuar a investir em comunicacao entre chefias e
equipas, no refor¢o do reconhecimento profissional e em medidas de promocao do bem-

estar organizacional.
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Classifica os seguintes aspetos:

B Muilo nisstisfeito T Insatsfeilo Satisfeito I Muilo sabsfeito

Relagdo com o3 colegas Relagao com os superdones Motivagaa No Trabatho

Figura 58- Relacdes Interpessoais e Motivacao (Fonte: Autora)

A questdo relativa ao nivel de stress sentido no trabalho, com 7 respostas validas,
evidencia dois grupos distintos:

e 57,1% dos trabalhadores referem sentir stress baixo;
o 42.9% referem sentir stress médio;

o Na&o foram registadas respostas que indicassem stress alto ou auséncia total de
stress.

Os dados mostram que todos os trabalhadores experienciam algum grau de stress
laboral, situando-se entre niveis baixos e médios. Este padrdo pode ser interpretado da
seguinte forma. O stress baixo predominante sugere que a maior parte dos trabalhadores
se sente relativamente confortavel com as exigéncias das suas funcdes. O stress médio,
identificado por uma parte significativa dos colaboradores, pode estar associado a fatores
como ritmo de trabalho, pressfes operacionais, polivaléncia de fungdes, interacdo com
maquinas ou exigéncias fisicas e mentais especificas de cada setor. A inexisténcia de
respostas indicando stress alto & positiva, mas o facto de ndo existirem respostas
correspondentes a auséncia total de stress confirma que o trabalho envolve exigéncias
permanentes, coerentes com 0 ambiente operacional de setores como extrusdo e

maquinacao.
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Foram recolhidas duas sugestdes na questdo aberta relativa a melhorias no contexto
laboral. As respostas evidenciam preocupacdes essencialmente praticas e
organizacionais, destacando trés areas principais. Uma delas é a organizacédo dos espacos
de trabalho. Um trabalhador sugeriu uma melhor organizagéo dos espagos de trabalho,
indicando que a disposigdo atual pode ndo ser totalmente eficiente ou segura. Esta
sugestdo relaciona-se com riscos previamente identificados, como obstaculos, posturas
inadequadas e circulacdo dificultada. Outra area é a Manutencdo e inspecdo mais
frequente das maquinas. Foi sugerido que “as maquinas deveriam ser vistas mais a
miudo”, apontando para a necessidade de aumentar a frequéncia das inspecdes e
manutencdes preventivas. A falta de manutencdo regular foi identificada noutros pontos
como potencial causa de riscos mecanicos e operacionais. A Ultima area € para promover
uma melhor coordenacéo entre sec¢@es. A mesma resposta refere a necessidade de melhor
coordenacdo entre seccdes, sugerindo possiveis falhas de comunicacao, fluxo de trabalho
ou alinhamento operacional. Esta observagdo € coerente com resultados do relatério de
riscos psicossociais da empresa, que apontava para problemas de comunicacéo e conflitos
entre equipas. As sugestdes apontam para medidas simples, praticas e com impacto direto
no funcionamento diério: organizacdo, manutencdo e coordenacdo interna. Ainda que
poucas em numero, estas respostas reforcam a importancia de uma gestdo continua dos
fatores organizacionais e da comunicacao entre departamentos para melhoria do ambiente
de trabalho.

4.5 Checklists

No ambito do presente relatorio, procedeu-se a avaliagdo das condi¢des de Seguranca
e Saude no Trabalho da empresa Barbosa World Brass, SA, com recurso a aplicacao de
listas de verificacdo (checklists) oficiais da Autoridade para as Condi¢des do Trabalho
(ACT), enquanto instrumentos de diagndstico e recolha sistematica de informacéo. Foram
aplicadas duas listas de verificagdo distintas, selecionadas em funcdo dos riscos
identificados no contexto da atividade desenvolvida pela empresa, nomeadamente
extrusdo e maquinacao, caracterizada por exposicéo a ruido ocupacional e a utilizagéo de
substancias perigosas. A primeira lista utilizada foi a Lista de Verificacdo para o Controlo

do Risco Fisico - Ruido, que permitiu analisar de forma estruturada os aspetos
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relacionados com a avaliagdo de riscos, medi¢do do ruido, organiza¢do do trabalho,
medidas de controlo técnico e organizacional, utilizacdo de equipamentos de protecdo
individual e vigilancia da saude dos trabalhadores, em conformidade com o previsto no
Decreto-Lei n.° 182/2006, de 6 de setembro, que transpde para a ordem juridica interna a
Diretiva 2003/10/CE. Paralelamente, foi aplicada a Lista de Verificacdo das Condi¢cOes
de Trabalho — Substancias Perigosas, a qual possibilitou a avaliagdo da gestdo do risco
quimico na empresa, abrangendo matérias como a avaliacdo de riscos na utilizacdo de
substancias perigosas, rotulagem, fichas de dados de seguranca, armazenamento, locais e
postos de trabalho, utilizacdo de equipamentos de protecdo individual, gestdo de residuos
perigosos e procedimentos de emergéncia. A aplicacdo destas listas de verificacdo
permitiu uma abordagem sistemaética e homogénea na identificacdo de conformidades,
ndo conformidades e oportunidades de melhoria, assegurando a verificacdo do
cumprimento dos requisitos legais aplicaveis e constituindo a base para a analise critica
dos riscos e para a definicdo das propostas de medidas apresentadas posteriormente neste

relatério.

Apds a andlise da lista de verificacdo relativa ao risco fisico — ruido, composta por 39
itens, verifica-se que 56,4% dos requisitos se encontram em conformidade, 30,8%
correspondem a ndo conformidades e 12,8% foram considerados ndo aplicaveis. No que
respeita a avaliacdo de riscos, observa-se que 53,8% dos itens se encontram conformes,
evidenciando a existéncia de uma avaliacdo de riscos realizada e atualizada, incluindo a
consideracao dos niveis de exposi¢cdo e a comparacdo com os Valores de Acédo Inferior
(VAI), Valores de Acdo Superior (VAS) e Valores Limite de Exposigdo (VLE), conforme
o0 Decreto-Lei n.° 182/2006. Contudo, 30,8% dos itens desta seccdo correspondem a ndo
conformidades, relacionadas sobretudo com a ndo consideracdo explicita de grupos
vulneraveis, dos efeitos combinados do ruido com substancias ototoxicas e da interacao
do ruido com sinais sonoros, tendo ainda sido identificados 15,4% de itens ndo aplicaveis.
A seccéo relativa @ medigdo do ruido apresenta um nivel de conformidade de 100%,
refletindo a realizacdo de medigdes de ruido por entidade competente, com equipamentos
calibrados, a utilizacdo de métodos adequados e o correto registo dos resultados,
constituindo um dos principais pontos fortes identificados na avaliagdo. Relativamente a

Organizacdo do Trabalho e Medidas de Controlo, esta seccdo evidencia a maior
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percentagem de ndo conformidades, com 58,3% dos itens ndo conformes, face a apenas
41,7% de conformidades. Estas ndo conformidades prendem-se com a auséncia de
medidas de controlo na fonte, tais como isolamento acustico, silenciadores ou materiais
de absor¢do sonora, bem como com a inexisténcia de um plano formal de manutengéo
preventiva direcionado para a reducao do ruido e a auséncia de medidas organizacionais,
como o aumento da distancia entre os trabalhadores e as fontes emissoras de ruido. No
que respeita a Vigilancia da Saude, verifica-se que 42,9% dos itens se encontram em
conformidade, assegurando a realizacdo de exames de salde adequados, incluindo
audiometrias periodicas anuais e bienais. Regista-se, no entanto, uma percentagem
elevada de itens classificados como ndo aplicaveis (42,9%), associada a aspetos ndo
documentados, e 14,2% de ndo conformidades. De um modo geral, conclui-se que a
empresa cumpre 0s requisitos legais essenciais relacionados com o ruido ocupacional,
sobretudo nas areas da medicdo do ruido, avaliagdo de riscos e vigilancia da satde. No
entanto, o controlo do risco assenta predominantemente na utilizacdo de equipamentos de
protecdo individual, ndo estando implementadas medidas de engenharia ou de controlo
coletivo, o que se reflete na elevada percentagem de ndo conformidades associadas as
medidas organizacionais e técnicas. Apesar da exposi¢do ao ruido ser significativa, esta
mantém-se dentro dos limites legais, essencialmente devido a correta utilizacdo dos

protetores auditivos.

Tabela 4 - Sistematizacdo dos resultados da Lista de Verificacdo do Risco Fisico: Ruido

Seccéo da N° Total de | Conformidades N&o Né&o aplicavel
Lista de Itens (%) conformidades (%)
Verificacdo (%)
Avaliacgéo de 13 7 4 2
Riscos (53,8%) (30,8%) (15,4%)
Medicédo do 7 7 0 0
Ruido (100%) (0%) (0%)
Organizacao 12 5 7 0
do Trabalho e (41,7%) (58,3%) (0%)
Medidas de
Controlo
Vigilancia da 7 3 1 3
Saude (42,9%) (14,2%) (42,9%)
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Total 39 22 12 5
(56,4%) (30,8%) (12,8%)

Fonte: Autora.

A lista de verificacdo relativa as substancias perigosas, composta por 26 itens, revelou
que 42,3% dos requisitos se encontram em conformidade, 34,6% correspondem a néo
conformidades e 23,1% foram classificados como ndo aplicaveis, evidenciando uma
gestdo globalmente adequada, embora com lacunas relevantes de natureza documental e
estrutural. No dominio da Gestdo do Risco, verifica-se um reduzido nivel de
conformidade, com apenas 33,3% dos itens conformes, contrastando com 66,7% de nédo
conformidades. Apesar de ter sido realizada a avaliacdo de riscos associada a utilizagédo
de substancias perigosas e de ndo se terem identificado acidentes ou doencas profissionais
relacionadas, os resultados evidenciam fragilidades ao nivel da formalizacdo e do
acompanhamento sistematico do risco quimico. Relativamente a Rotulagem, observa-se
um desempenho mais favoravel, com 57,1% dos itens em conformidade, evidenciando
que a maioria dos produtos se encontra devidamente rotulada, com pictogramas e
informagado de seguranca adequada. No entanto, registam-se 14,3% de ndo conformidades
e 28,6% de itens ndo aplicaveis, associados essencialmente a inexisténcia de evidéncia
clara quanto a acessibilidade permanente das fichas de dados de seguranca e a formacéo
especifica dos trabalhadores para a sua leitura. A seccdo de Armazenamento apresenta
uma das situacBes mais criticas, com apenas 28,6% de conformidades, face a 42,8% de
ndo conformidades e 28,6% de itens ndo aplicaveis. Estas ndo conformidades estdo
relacionadas com a auséncia de materiais para contencdo de derrames, a inexisténcia de
lava-olhos e chuveiros de emergéncia e a falta de controlo de acessos ao armazém de
produtos quimicos. No que respeita aos Locais e Postos de Trabalho, verifica-se um nivel
intermédio de conformidade, com 44,5% dos itens conformes, 33,3% de néo
conformidades e 22,2% de itens ndo aplicaveis. As conformidades identificadas
relacionam-se com a utilizagdo de equipamentos de protecdo individual, a limitag&o das
quantidades de substancias perigosas nos postos de trabalho e a recolha seletiva de
residuos perigosos. As ndo conformidades prendem-se, sobretudo, com a inexisténcia de

exaustdo local quando necessaria, de materiais absorventes para derrames e de
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procedimentos de emergéncia claramente definidos. De forma global, conclui-se que a
empresa cumpre 0s requisitos essenciais de rotulagem e seguranca basica associados a
utilizacdo de substancias perigosas. Contudo, os resultados demonstram a necessidade de
reforcar medidas estruturais e organizacionais, particularmente ao nivel da prevencao e
resposta a emergéncias, da contencdo de derrames, do controlo de acessos e da formacao
especifica dos trabalhadores, de modo a garantir uma gestdo do risco quimico mais

robusta e eficaz.

Tabela 5 - Sistematizacdo dos resultados da Lista de Verificacdo da Utilizacdo de
Substancias Perigosas

Seccdo da Lista | N° Total de | Conformidades Nao Né&o aplicavel
de Verificacao Itens (%) conformidades (%)
(%)
Gestéo do Risco 3 1 2 0
(33,3%) (66.7%) (0%)
Rotulagem 7 4 1 2
(57,1%) (14,3%) (28,6%)
Armazenamento 7 2 3 2
(28,6%) (42,8%) (28,6%)
Locais e Postos 9 4 3 2
de Trabalho (44,5%) (33,3%) (22,2%)
Total 26 11 9 6
(42,3%) (34,6%) (23,1%)

Fonte: Autora.

4.6 Avaliacéo dos riscos profissionais

Para a avaliacdo dos riscos profissionais identificados nas areas de extrusdo e
maquinagdo da empresa Barbosa World Brass, SA, foi utilizado o método das matrizes
de risco, um método semi-quantitativo amplamente aplicado no &mbito da Seguranca e

Saude no Trabalho. Este método baseia-se na combinacao da probabilidade de ocorréncia
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de um evento indesejado com a gravidade das suas consequéncias, permitindo a
determinacdo do nivel de risco associado a cada perigo identificado e a sua posterior
classificacéo e hierarquizacdo. Para além destes parametros, 0 método integra a analise
dos fatores humanos e das condi¢es de seguranca existentes nos postos de trabalho,
considerando aspetos como o comportamento dos trabalhadores, o grau de formacdo em
seguranca, o cumprimento dos procedimentos estabelecidos e a eficacia das medidas de
prevencdo ja implementadas. Esta abordagem permite uma avaliacdo mais realista e

ajustada a realidade operacional da empresa.

No presente estudo, 0 método foi aplicado apds a identificacdo e caracterizacdo dos
perigos, com base na observacao direta das atividades, na analise das tarefas, na consulta
da documentacdo técnica e na aplicacdo das listas de verificacdo relativas ao ruido e as
substancias perigosas. Os resultados obtidos permitiram hierarquizar 0s riscos e
fundamentar a definicdo das medidas preventivas e corretivas propostas, numa perspetiva
de melhoria continua das condic¢Ges de Seguranca e Saude no Trabalho.

Primeiramente, vao ser identificados os riscos com base na observacédo direta dos postos
de trabalho, na andlise, na aplicacdo de listas de verificacdo da ACT e na anélise dos

questionarios aplicados aos trabalhadores.

Os fatores de risco identificados agrupam-se nas seguintes categorias:
Riscos Mecénicos
o Movimentacdo de cargas pesadas com ponte rolante (biletes e rolos)
« Contacto com laminas de corte (serra de fita, disco de corte)
« Projecdo de aparas e limalhas metélicas com arestas vivas
« Contacto com partes mdveis de maquinas (prensa, equipamentos de maquinacéo)
em operagdes de desencravamento e outras
e Queda de objetos durante o embalamento de produto acabado em caixas.
Riscos Fisicos
o Exposicdo a niveis elevados de ruido (extrusdo, maquinacdo, secagem com ar
comprimido)
o Vibracdes transmitidas as maos e bragos (escova metalica, maquinas)

« lluminacdo insuficiente em areas especificas (ex.: zona de decapagem)
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e Pisos molhados ou contaminados com o6leo.
Riscos Quimicos
« Contacto cutaneo com 0leos lubrificantes (extrusdo e maquinacao)
« Inalagdo de névoas de 6leo mineral e vapores acidos
» Exposicédo a poeiras metélicas (cobre, ferro, 6xidos metalicos)
« Utilizacao de acido sulfurico na decapagem
o Derrames de substancias quimicas.
Riscos de LMERT
« Movimentos repetitivos (secagem com ar comprimido, limpeza)
o Posturas forcadas na limpeza de biletes e aplicacdo de 6leo
« Esforco fisico na movimentacdo manual de pecas e dos recipientes de aparas
« Posturas inadequadas na alimentacdo das maquinas
o Trabalhos realizados em espacos reduzidos
Riscos Psicossociais

Ritmo de trabalho stressante

Falta ou insuficiéncia de formagdo em alguns dominios

Falhas de comunicacdo entre secgdes

Conflitos interpessoais e organizacionais.

Tabela 6 - Classificacdo do Nivel de Risco

Perigos Tipo de C | Nivel

Risco

Classifica
FS | Risco (a0

Contacto com partes moveis de

maquinas (_pren~sa, RisCOS
equipamentos de maquinacgao) Mecanicos 313]|3]|2 45 | Moderado
em operacoes de

desencravamento e outras
Contacto com laminas de corte Riscos

3 14|22 48 Moderado

(serra de fita, disco de corte) Mecanicos
PrOJIe(_;ao de aparas e _Ilmalhas ngcqs 5120309 50 | Moderado
metalicas com arestas vivas Mecanicos
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Queda de objetos durante o

embalamento  do  produto |, N1SC9S

Mecanicos e

Baixo

acabado em caixas

lluminacdo insuficiente em Riscos
areas especificas (ex.: zona de Fisi 4 |1 |4 |2 24 Baixo
isicos

decapagem)
Vibracgdes transmitidas as maos RiSCOS
e bracos (escova metdlica, Eisi 312 |4|2 36 | Moderado
L isicos
maquinas)
Pisos molhados ou| Riscos
contaminados com 6leo Fisicos 3 (3|44 72 Alto
Contacto cutaneo com oOleos .
lubrificantes (extrusdo e R!SC.OS .

. Quimicos | 4 | 1 | 2 | 2 16 Baixo
maquinagéo)
Inalacdo de névoas de oOleo| Riscos
mineral e vapores acidos Quimicos | 2 | 2 | 2 | 2 16 Baixo
Exposicdo a poeiras mgtgllcas R!sc_os 51292102 40 | Moderado
(cobre, ferro, 6xidos metalicos) | Quimicos
De,rra}mes de  substancias R!sc_os ol 211 8 Baixo
quimicas Quimicos
Utilizacdo de &cido sulfarico na R!sc_os 513|209 60 Alto
decapagem Quimicos
Movimentos repetitivos | .

- Riscos de .

(§ecagem com ar comprimido, L MERT 312 |2|2 24 Baixo
limpeza)
Posturas forgcadas na limpeza de | Riscos de
biletes e aplicagdo de 6leo LMERT |3 |2 |2 | 2 24 Baixo
Esforco fisico na movimentagéo | .
manual de pecas e dos REIT0E 312 ]|2|2 24 Baixo
. LMERT
recipientes de aparas
Posturas inadequadas na| piccos de
allmen,tag_ao L MERT 3122 |2 24 Baixo
das maquinas

Riscos
Psicossoci | 3 | 2 | 2 | 2
ais

Ritmo de trabalho stressante
24

Baixo
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Falta ou insuficiéncia de| Riscos

formacdo em alguns dominios | Psicossoci | 5 | 2 | 4 | 2 60 Alto
ais

Falhas de comunicagdo entre| Riscos

seccoes Psicossoci | 4 | 2 | 4 | 2 48 | Moderado
ais

Conflitos  interpessoais e| Riscos

organizacionais Psicossoci | 4 | 2 | 3 | 2 48 | Moderado
ais

Fonte: Autora.

A aplicacdo do método das matrizes de risco aos perigos identificados nos processos
de extrusdo e maquinacdo permitiu obter uma visdo global e estruturada dos niveis de
risco presentes nos diferentes postos de trabalho, evidenciando situagbes com diferentes
graus de criticidade.

Da anélise da matriz de risco verifica-se a existéncia de riscos classificados como
criticos, os quais exigem intervencdo imediata, uma vez que representam uma ameaca
significativa para a seguranga e salde dos trabalhadores. Estes riscos encontram-se
maioritariamente associados a perigos de natureza mecéanica, fisica e de LMERT
destacando-se a movimentacdo de cargas pesadas com ponte rolante, a exposicdo a
elevados niveis de ruido e a realizacdo do trabalho em espacos muito reduzidos.

Foram igualmente identificados riscos classificados como altos, que, embora nao
impliqguem a suspensdo imediata da atividade, requerem a implementacdo urgente de
medidas corretivas. Estes riscos estdo maioritariamente associados a existéncia de pisos
contaminados com 0leo, a utilizacdo de substancias quimicas perigosas como o acido
sulfurico na decapagem, bem como a fatores psicossociais, nomeadamente a falta de
formacéo dada aos trabalhadores.

Os riscos classificados como moderados correspondem a situagbes em que se
encontram implementadas algumas medidas de controlo, embora estas se revelem
insuficientes ou carecam de reforgo para garantir uma protecéo eficaz dos trabalhadores.
Nestes casos, recomenda-se o0 aperfeicoamento das medidas existentes, nomeadamente
no que respeita ao contacto com partes moveis das maquinas durante operagdes de
desencravamento, ao contacto com Iaminas de corte, & projecdo de aparas metalicas com

arestas vivas, bem como a exposicdo a poeiras metélicas. Adicionalmente, identificam-se
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riscos moderados associados a exposi¢do a temperaturas elevadas e as vibragdes sentidas
no processo de extrusdo, os quais justificam a implementacdo de medidas
complementares de controlo. Ao nivel organizacional, verificam-se igualmente riscos
moderados relacionados com falhas de comunicagéo entre secgdes, que contribuem para
a ocorréncia de conflitos interpessoais, evidenciando a necessidade de melhoria dos
processos de comunicacdo e coordenacgao interna.

Por fim, os riscos classificados como baixos dizem respeito a situacbes que se
encontram globalmente controladas, ndo exigindo intervencdo imediata, devendo,
contudo, ser objeto de monitorizacdo continua para garantir a manutencgdo das condi¢oes
de seguranca.

De um modo geral, os resultados da matriz evidenciam que 0s riscos mais graves se
concentram nos processos de extrusdo, seguidos da maquinacdo, o que justifica a
priorizacdo destas areas na definicdo de medidas de prevencdo e controlo. A
hierarquizacdo dos riscos obtida através da matriz constitui, assim, uma ferramenta
fundamental para apoiar a tomada de decisdo e orientar a implementacdo de acdes
corretivas e preventivas, numa perspetiva de melhoria continua das condi¢bes de

Seguranca e Saude no Trabalho.
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5. Discussao de resultados

A andlise dos resultados obtidos através da observacao direta, registo fotogréafico,
analise documental e consulta dos relatorios dos anos anteriores permitiu identificar um
conjunto significativo de riscos profissionais nas &reas de extrusdo e maquinacdo da
empresa ASBW. Estes riscos incluem, sobretudo, riscos fisicos (ruido, vibragdes),
quimicos (exposicdo a poeiras metalicas, névoas de 0leo e &cido sulfdrico), mecanicos
(cortes, esmagamentos, entalamentos), de natureza ergonOmica (posturas forgadas,
movimentos repetitivos e manuseamento manual de cargas) e psicossociais (stress,
conflitos interpessoais e défice de informacao).Os resultados obtidos encontram-se em
consonancia com a literatura cientifica e técnica existente sobre o setor metalurgico,
amplamente reconhecido como um setor de elevado risco ocupacional. De acordo com a
Associacdo dos Industriais Metaldrgicos (2015), as atividades de extrusdo e maquinagédo
estdo associadas a niveis elevados de exposi¢do ao ruido e a riscos mecanicos devido ao
envolvimento com maquinas e ferramentas, bem como a uma forte componente
ergondémica relacionada com esforgos fisicos e posturas inadequadas. Estudos como os
de Régis, Crispim e Ferreira (2014) destacam o ruido ocupacional como um dos riscos
mais frequentes na industria metallrgica, contribuindo ndo s6 para a perda auditiva
induzida por ruido, mas também para o aumento da probabilidade de acidentes de
trabalho, situacdo corroborada pelos niveis de ruido identificados nos relatorios
analisados. Relativamente aos riscos quimicos, a exposi¢cdo a poeiras metalicas, névoas
de 6leo e agentes corrosivos, como o acido sulfarico, é igualmente referida na literatura
como caracteristica deste setor industrial (Associacdo dos Industriais Metalurgicos, 2015;
IPQ, 2014 (NP 1796)), o que se confirma pelas avaliacdes de agentes quimicos realizadas
na ASBW. No que respeita aos riscos de natureza ergonOmica e as lesbes
musculoesqueléticas relacionadas com o trabalho (LMERT), os resultados observados
vao ao encontro do descrito por Rosa (2017), que salientam a elevada incidéncia deste
tipo de lesdes em contextos industriais motivados por movimentos repetitivos, posturas
forcadas, sobrecarga fisica e condicGes de trabalho stressantes. Por fim, a identificacéo
de riscos psicossociais, nhomeadamente stress ocupacional, conflitos interpessoais e
insuficiéncia de formacdo e informacdo, esta alinhada com os resultados do questionario

imputado aos colaboradores e com o enquadramento teérico apresentado, que reconhece
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a importancia destes fatores na seguranca, salde e bem-estar dos trabalhadores
(Associacdo dos Industriais Metaldrgicos, 2015; EU-OSHA, 2007; Almeida,2016).

Os riscos mecanicos identificados durante a observacdo dos setores de extruséo e
maquinacdo — nomeadamente esmagamentos, cortes e amputacGes associados a
movimentacdo de cargas pesadas, ao contacto com partes mdveis das maquinas e a
utilizacdo de serras e prensas — confirmam o que é descrito na literatura. Santana (2023)
refere que estes riscos decorrem frequentemente de uma organizacdo inadequada do
trabalho e armazém ou da auséncia de medidas preventivas de seguranga, nomeadamente
maquinas sem protecdes adequadas, aumentando a probabilidade de acidentes graves. De
forma convergente, a Associacdo dos Industriais MetalUrgicos (2015) destaca que, na
industria metaltrgica, as partes mdveis das maquinas, como polias, correias e
engrenagens expostas, constituem uma fonte critica de esmagamentos e amputagdes,
exigindo o cumprimento rigoroso dos requisitos de seguranca. Também Gomes (2012)
salienta que os acidentes associados a maquinas e equipamentos incluem, com elevada
frequéncia, cortes profundos, perfuracbes e amputacGes, podendo mesmo resultar em
fatalidades. A luz destas evidéncias, os acidentes registados na ASBW em 2025 —
designadamente entalamentos, cortes e quedas — reforcam a tendéncia descrita na
literatura, demonstrando a necessidade de adocdo de medidas técnicas e organizacionais
eficazes. As recomendacdes apontadas pelos autores convergem para a eliminacdo ou
reducdo do risco na origem. Foi proposta a instalacdo de protecGes fixas e moveis nas
partes perigosas das maquinas, a implementacdo de dispositivos de paragem de
emergéncia e a limitacdo do contacto manual com zonas de corte através de sistemas
automaticos de alimentacdo. Adicionalmente, recomendou-se 0 uso de resguardos para
evitar projecdo de aparas, a organizacao adequada dos residuos, a selecdo de ferramentas
ergonomicamente adequadas e a adocdo de programas de rotacdo de tarefas. Por fim,
sugeriram-se medidas para controlo de pisos contaminados com 6bleo, privilegiando a
eliminacdo de derrames na origem e a aplicacdo de pavimentos antiderrapantes,
assegurando assim maior seguranga operacional.

Relativamente aos riscos fisicos, em particular o ruido, os resultados da avaliagdo
realizada na ASBW evidenciam niveis de exposi¢do proximos, mas ainda inferiores aos

Valores-Limite de Exposicdo definidos no Decreto-Lei n.° 182/2006, de 6 de setembro.
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Apesar desta conformidade legal, a maioria dos trabalhadores encontra-se entre o valor
de acdo inferior (80 dB(A)) e o valor de acédo superior (85 dB(A)), situacdo que obriga a
monitorizacdo continua, vigilancia audiomeétrica periddica e adocdo de medidas
preventivas adequadas. Esta constatagdo estd em linha com o referido pela Régis, Crispim
& Ferreira (2014) que constata que as a¢Oes preventivas devem ser adotadas sempre que
o trabalhador estiver exposto, de forma continua, a niveis diarios de ruido acima de 80
dB(A), considerando a mesma jornada de 8 horas. A literatura reforca que os efeitos do
ruido vdo além da perda auditiva, interferindo na concentracdo, comunicacdo e
desempenho das tarefas, aumentando o risco de acidentes e contribuindo para fadiga e
stress ocupacional (Menegaz, 2014). Estudos mostram ainda que a PAIR pode surgir
mesmo em trabalhadores jovens e com pouco tempo de exposicao, sendo frequentemente
irreversivel (Guerra et al., 2005; Régis, Crispim & Ferreira, 2014). Assim, varios autores
alertam que a utilizacdo exclusiva de Equipamentos de Protecdo Individual ndo deve
constituir a tnica forma de controlo, devendo integrar-se em Programas de Conservagao
Auditiva Estruturados (Ottoni et al., 2012). Deste modo, e em coeréncia com as
evidéncias obtidas na empresa, considera-se essencial reforcar medidas de protecédo
coletiva — tratamento acustico dos equipamentos e espagos, manutencdo preventiva,
reorganizacdo de tarefas e avaliacdo periddica da exposicdo — complementadas pela
vigilancia audiométrica e formacéo continua dos trabalhadores, reservando os EPI como

ultima barreira quando as medidas coletivas ndo forem suficientes (Castro, 2014).

Relativamente a exposi¢do a agentes quimicos, nomeadamente névoas de 6leo mineral,
poeiras metalicas e &cido sulfirico no processo de decapagem, os resultados obtidos na
ASBW evidenciam concentracGes inferiores aos respetivos Valores-Limite de Exposicao,
avaliados de acordo com a NP 1796 (IPQ, 2014) e com a legislacdo em vigor. A avaliacdo
realizada entre 27 e 29 de novembro de 2023 mostrou que, embora algumas tarefas
apresentem niveis mais elevados — como na prensa de extrusdo — todas as amostras
permaneceram abaixo do VLE, sendo o risco classificado entre “desprezavel” e “médio”.
Este resultado esta em consonéncia com o que é referido na literatura. A Associagcdo dos
Industriais Metalurgicos (2015) e a NP 1796 (IPQ, 2014) salientam que, quando existem,
praticas de trabalho controladas e utilizacdo correta de equipamentos de protecdo

individual, é possivel manter a exposicao a niveis considerados aceitaveis. Contudo, estas
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fontes alertam igualmente que a avaliacdo ndo deve considerar apenas cada substancia
isoladamente, mas também o eventual efeito combinado de diferentes agentes presentes
no ar dos locais de trabalho. Santana (2023) destaca 0s riscos associados as poeiras
metalicas e aos vapores irritantes, enquanto Oliveira (2020) descreve queixas frequentes
de desconforto respiratério e irritacdo entre trabalhadores expostos a poeiras. Assim,
apesar do cumprimento dos VLE na ASBW, torna-se essencial manter a monitorizagdo
periddica, atualizar a avaliacdo de risco e reforcar medidas de prevencdo coletiva,

evitando que a exposicao cronica evolua para problemas de saude.

Relativamente aos riscos de natureza ergondémica , foram identificadas varias situagdes
criticas ao longo do processo produtivo, nomeadamente posturas forcadas, esforcos
fisicos excessivos e movimentos repetitivos, observados na alimentacdo manual das
maquinas, na utilizacdo do gancho na prensa de extrusao e na secagem das barras com ar
comprimido. Estas tarefas implicam elevacdo e empurrdo de cargas, flex&o e rotagéo do
tronco e repeticdo continua de movimentos, aumentando a probabilidade de
desenvolvimento de lesdes musculoesqueléticas relacionadas com o trabalho (LMERT).
A ocorréncia, em 2025, de acidentes associados a lombalgias durante a alimentagéo
manual da maquina de trefilar confirma esta problemética no contexto real de trabalho.
Os resultados obtidos estdo em consonancia com a literatura cientifica analisada. Diversos
autores referem que as LMERT constituem uma das principais causas de incapacidade
laboral, absentismo e redugcdo da produtividade, sendo consideradas as lesbes
ocupacionais mais frequentes a nivel mundial (Santos, et al., 2025). As causas estdo
associadas ao levantamento manual de cargas, ao esforgo fisico excessivo, as posturas
inadequadas ou prolongadas e as atividades repetitivas (Santana, 2023; Rosa, 2017). Para
além da lombalgia, estes fatores podem originar tendinites, sindrome do tunel carpico,
cervicalgias, dorsalgias, perturbacfes articulares e sindromes neurovasculares, com
impacto significativo na qualidade de vida e desempenho profissional (VCW et al., 2018;
Rezvanizadeh et al., 2022). Adicionalmente, a literatura destaca que fatores
organizacionais, como ritmo de trabalho elevado, trabalho por turnos, insuficiéncia de
pausas e baixos niveis de suporte social, potenciam o aparecimento e agravamento das
LMERT, podendo mesmo associar-se a stress e fadiga (VCW et al., 2018; Rezvanizadeh

et al., 2022). Estes aspetos também foram identificados na analise préatica realizada,

112




Avaliacgo dos Riscos Profissionais na Area de Extrusdo e Maquinagdo: Estudo de Caso na ASBW

nomeadamente nos questiondrios impostos aos colaboradores, reforcando a
correspondéncia entre teoria e realidade observada na empresa. Assim, os resultados
praticos obtidos na ASBW confirmam o enquadramento tedrico analisado e evidenciam
a necessidade de integrar principios de ergonomia no planeamento das tarefas,
promovendo a adaptacédo do trabalho ao trabalhador e reduzindo a exposic¢ao prolongada

a esforgos fisicos e posturas de risco.

Relativamente aos riscos psicossociais, a analise documental e os resultados dos
questionarios permitiram identificar situacGes de stress, conflitos interpessoais, falhas de
comunicacgdo, indefinicdo de fungdes e insuficiéncia de formacgdo. Estas condig¢oes
encontram-se associadas a dificuldades de organizacéo do trabalho, sobrecarga, pressdo
temporal e fragilidade na relacdo entre seccBes, contribuindo para diminuicdo da
motivagdo, aumento do erro humano e agravamento do risco de acidente. Os resultados
obtidos corroboram amplamente com o que é descrito na literatura. Segundo Almeida
(2016), os riscos psicossociais constituem um problema emergente em contexto laboral,
com impacto direto na saude fisica e mental dos trabalhadores, na qualidade do trabalho
e na seguranca. O mobbing e as situagdes de conflito prolongado podem conduzir a perda
de autoestima, ansiedade, irritabilidade, exaustdo, isolamento e diminuicdo do
desempenho, criando um clima laboral negativo e favorecendo a rotatividade e o
absentismo. Para além disso, a literatura sobre burnout refere que a exposicao continua a
presséo, falta de reconhecimento, indefinicdo de fungdes e falhas de apoio organizacional
pode resultar em exaustdo emocional, despersonalizacdo e reducéo da realizacao pessoal,
com consequéncias, tanto para o trabalhador como para a organizacdo, ao nivel da
diminuicdo da produtividade, aumento dos custos e maior probabilidade de ocorréncia de
acidentes. Desta forma, a correspondéncia evidente entre a andlise prética realizada na
ASBW e os referenciais tedricos confirma que os riscos psicossociais, apesar de muitas
vezes subvalorizados nas industrias tradicionais, possuem impacto significativo na
seguranga, na saude e no funcionamento organizacional, justificando a necessidade de

monitorizacao continua e adogéo de estratégias preventivas especificas.
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5.1. Propostas de intervencéo

Face ao volume elevado de medidas propostas e tendo em conta a hierarquizacéo dos
riscos identificados, torna-se essencial estabelecer prioridades de intervencédo e definir
temporalidades realistas para a sua implementacdo. As medidas propostas podem ser
organizadas em dois grandes grupos, de acordo com a criticidade do risco e a urgéncia da

resposta.

O primeiro grupo corresponde as medidas associadas aos riscos criticos, que
apresentam maior probabilidade de ocorréncia e consequéncias potencialmente graves ou
fatais, exigindo intervencéo imediata ou a curto prazo (0 a 6 meses). Neste grupo incluem-
se, sobretudo, as medidas relacionadas com a movimentagéo de cargas pesadas com ponte
rolante, a exposicdo a niveis elevados de ruido nas areas de extrusao e maquinacgéo e a
organizacdo de espacos de trabalho reduzidos. No que respeita as prioridades imediatas
de intervengdo, considera-se fundamental iniciar a atuagdo por uma ou duas medidas
estruturantes, com impacto direto na reducéo do risco global. Assim, a primeira prioridade
deverd incidir sobre a melhoria dos sistemas de elevacdo e seguranca na movimentacao
de cargas com ponte rolante, através da verificacdo periddica dos equipamentos,
substituicdo de acessérios danificados e reforco da sinalizacdo das zonas de risco, uma
vez que este fator esta associado a riscos de esmagamento, entalamento e acidentes
graves. Em simultadneo, recomenda-se como segunda prioridade a implementacdo de
medidas de controlo do ruido na fonte, nomeadamente através de enclausuramento parcial
de equipamentos e aplicacdo de materiais de absorcao acustica, dado o impacto do ruido
na salde dos trabalhadores e a sua associacao indireta ao aumento da probabilidade de
acidentes. Estas duas intervencdes iniciais permitirdo uma reducdo significativa dos
riscos mais criticos, criando condi¢fes mais seguras para a implementacdo gradual das

restantes medidas propostas.
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Tabela 7 - Medidas Propostas para combater os Riscos Criticos

Fator de Risco

Medidas Propostas

Movimentacdo de cargas
pesadas com ponte rolante
(biletes e rolos)

Melhoria dos sistemas de elevacdo através de
verificacdo periodica do estado de conservacdo e
funcionamento da ponte rolante, cabos de aco,
correntes, ganchos e acessorios de elevacdo, da
substituicdo de acessorios de elevacdo danificados ou
inadequados, da utilizacdo de dispositivos de
seguranca, tais como ganchos com lingueta de
seguranca e limitadores de carga.

Sinalizacdo das zonas de movimentacao de cargas.

Exposicao a niveis elevados
de ruido (extrusdo,
maquinagdo, secagem com
ar comprimido)

Implementacdo de medidas de controlo do ruido na
fonte através da:

e Instalacdo de dispositivos de isolamento
acustico nos equipamentos mais ruidosos como
cabines, enclausuramentos parciais ou barreiras
acusticas, especialmente em torno das prensas
de extrusdo e maquinas de maquinacao;

e Aplicacdo de materiais de absorcdo sonora nas
superficies envolventes (paredes, painéis ou
tetos) de forma a reduzir a propagacdo e a
reverberacdo do som no interior das areas
produtivas.

Trabalhos realizados em
espacos reduzidos

Otimizacgdo da disposi¢do dos materiais armazenados,
assegurando que apenas 0s materiais estritamente
necessarios permanecem nos postos de trabalho,
reduzindo a ocupacéo do espaco util.

Limitacdo das quantidades de materiais armazenados
no armazem.

Fonte: Autora.

O segundo grupo engloba as medidas dirigidas aos riscos altos e moderados, cuja
implementacéo podera ser realizada de forma faseada, num horizonte temporal de médio

prazo (6 a 18 meses), permitindo uma integracdo progressiva no planeamento operacional

da empresa, sem comprometer a continuidade do processo produtivo.
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Tabela 8 - Medidas Propostas para combater os Riscos Altos e Moderados

Fator de Risco

Medidas Propostas

Contacto com partes moveis

de maquinas (prensa,
equipamentos de maquinagao)
em operacoes de

desencravamento e outras

Instalacdo de protecbes fixas e mdveis nas partes
perigosas das maquinas.

Implementacdo de dispositivos de paragem em
emergéncia.

Contacto com laminas de
corte (serra de fita, disco de
corte)

Utilizacdo de laminas com sistemas de protecao
integrada, que limitem a exposi¢do da aresta cortante
apenas a zona estritamente necessaria ao processo.
Selecdo de ferramentas de corte compativeis com
protecdes fixas ou moveis.

Implementagdo de sistemas automaticos de alimentacéo
que eliminem a necessidade de posicionamento manual
das pecas junto a lamina.

Projecdo de aparas e limalhas
metalicas com arestas vivas

Resguardos laterais e frontais que envolvam a zona de
corte, evitando a projecdo de particulas para o exterior.
Recipientes proprios para aparas, posicionados de
forma a evitar a sua acumulacdo descontrolada no piso.
Sempre que vidvel, a substituicdo do uso de ar
comprimido por métodos alternativos, evitando a
projecdo descontrolada de particulas.

VibracBes transmitidas as
mdos e bracos (escova
metalica, maquinas)

Selegdo de ferramentas concebidas ergonomicamente,
com sistemas de amortecimento de vibracdes
integrados.

Aquisicdo de equipamentos certificados com valores
reduzidos de vibracdo, de acordo com as especificacdes
do fabricante.

Preferéncia por processos ou métodos de trabalho que
exijam menor tempo de utilizagdo continua de
ferramentas vibratdrias.

Rotacdo de tarefas, alternando atividades que envolvem
ferramentas vibratdrias com outras de menor exigéncia
fisica.

Pisos molhados
contaminados com 6leo

ou

Em primeiro, eliminagdo na origem do derrame para
impedir que o 6leo chegue ao piso, através de:
e Substituicdo de vedagdes, mangueiras e juntas
danificadas.
o Utilizacdo de bandejas de retencdo sob pontos
criticos.
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e Adequacdo dos métodos de lubrificacdo,
evitando excessos e derrames.
Caso ndo seja possivel a eliminacdo, propde-se as
seguintes medidas de protecao coletiva:
o Aplicacdo de revestimentos antiderrapantes nos
pavimentos das areas mais criticas;
e Instalacdo de sistemas de drenagem adequados,
evitando acumulagdes;
« Delimitacgdo e sinalizacdo de zonas suscetiveis a
contaminag&o do piso.
o Definicdo de procedimentos escritos para
limpeza imediata de pisos contaminados;
o Disponibilizacdo de materiais absorventes
(granulados, panos)

Exposicéo a poeiras metalicas
(cobre, ferro, oxidos
metalicos)

Medidas de protecdo coletiva:

Instalagéo de sistemas de extragéo localizada junto aos
pontos de emissdo (maquinas de corte, escovas
metélicas).

Utilizacdo de sistemas de ventilacdo geral adequados
nas areas produtivas.

Encapsulamento parcial das maquinas que geram
maiores quantidades de poeiras.

Evitar o uso de ar comprimido de forma a néo
ressuspender as poeiras;

Medidas complementares (EPI):

Utilizacdo de protecdo respiratoria adequada (ex.:
mascaras filtrantes), quando as medidas coletivas ndo
garantem a reducdo da exposi¢ao a niveis aceitaveis;
Utilizacdo de oOculos de para evitar o contacto com
poeiras;

Utilizacdo de acido sulfarico
na decapagem

Se possivel:

o Substituicdo do &cido sulfarico por produtos
menos perigosos, como solugdes menos
concentradas ou outros agentes de decapagem,
desde que compativeis com 0 processo e a
qualidade do produto final.

e Redugdo da concentracdo do &cido utilizado,
mantendo a eficcia do processo.

Disponibilizacdo de chuveiros de emergéncia e lava-
olhos nas proximidades da zona de decapagem.
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Delimitagcdo e sinalizagdo clara da zona de risco
quimico.

Falta ou insuficiéncia de
formacdo em alguns dominios

Identificacdo das necessidades formativas, de acordo
com 0s riscos existentes nos postos de trabalho;
Formacdo inicial obrigatéria para novos trabalhadores;

Falhas de comunicacgdo entre
seccoes

Definicdo clara de canais de comunicacdo entre
seccoes, identificando quem comunica o qué, quando e
como;

Implementacdo de registos escritos ou digitais para
passagem de informacé&o entre turnos e seccoes;
Definicdo clara das linhas de responsabilidade.
Realizacdo de reunides periodicas de coordenacao entre
responsaveis das diferentes seccoes;

Conflitos  interpessoais e
organizacionais

Clarificagdo das funcdes e responsabilidades evitando
sobreposicao de tarefas ou ambiguidades.

Melhoria dos processos de comunicagdo interna,
especialmente entre seccdes interdependentes.
Promocdo de um ambiente de trabalho baseado no
respeito, cooperacao e reconhecimento.

Fonte: Autora.
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6. Conclusdo

O presente Relatdério de Projeto Aplicado permitiu analisar de forma aprofundada a
importancia da avaliacdo de riscos profissionais no contexto da industria metaldrgica,
incidindo especificamente nas areas de extrusdo e maquinacdo da empresa ASBW.
Atraveés de uma abordagem sistematica e estruturada, foi possivel identificar, caracterizar
e hierarquizar os principais riscos ocupacionais a que os trabalhadores se encontram
expostos, nomeadamente riscos mecanicos, fisicos, quimicos, de natureza ergonémica e

psicossociais, evidenciando o seu impacto na seguranca, salde e bem-estar no trabalho.

Os resultados obtidos demonstram que, embora a empresa apresente um conjunto de
medidas preventivas ja implementadas e, em Vvarios casos, niveis de exposi¢ao dentro dos
limites legais, subsistem situacdes que requerem melhorias, sobretudo ao nivel da
organizacdo do trabalho, da ergonomia dos postos, da formacdo continua dos
trabalhadores e do refor¢o das medidas de protecdo coletiva. A aplicacdo de matrizes de
avaliagdo do risco semi-quantitativas revelou-se uma ferramenta eficaz para apoiar a
tomada de decisdo, permitindo definir prioridades de intervencdo e orientar a

implementacao de medidas corretivas e preventivas adequadas.

Conclui-se, assim, que a avaliacdo de riscos profissionais deve ser encarada como um
processo dinamico e continuo, integrado na gestdo da Seguranca e Saude no Trabalho, e
ndo apenas como uma exigéncia legal. A participacdo ativa dos trabalhadores, aliada a
monitorizacao regular das exposi¢des e a atualizacdo das medidas de controlo, constitui
um fator determinante para a promogéo de uma cultura de prevencdo sélida. As propostas
de melhoria apresentadas contribuem para a reducdo da probabilidade de acidentes e
doencas profissionais, reforcando simultaneamente a eficiéncia, a sustentabilidade e a

responsabilidade social da organizacéo.
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Anexo | - Lista de Verificacao “Controlo de Risco Fisico — Ruido”

LISTA DE VERIFICACAO PARA CONTROLO DO RISCO FiSICO - RUIDO

Informacao geral

Setor de atividade : m

RISCOS FISICOS - RUIDO OCUPACIONAL

2 1 AVALIACM DE m

1.1 O ruido no local de trabatho provoca habitualmente ou
ocasionalmente moémodo?

1.2 E frequente a elevacio da voz nas conversas entre pessoas que sc-

encontram & uma distdncia < 0.50m?

1.1-0 empregador avalia os riscos de exposicdo ao ruido considerando '

o pivel, a natureza e a duragdo da exposicio € a exposicio ao ruido
impulsivo?

1.2 O empregadaor avalia 0s riscos de exposicdo ao ruido
considerando os Valores Limite de Exposicio e os Valores de Acdo?
1.3- O empregador avalia s nscos de exposicio ao ruido considerando
grupes de trabalhadores vulnerdveis (gravidas e menores)?

1.4-0 empregador avaha os nscos de exposicdo ao ruido considerando '

os efeitos indirectos resultantes da sua combinacio ¢/ as substancas
ototdxicas presentes no local de trabalho?

1.5- O'enﬁ.:regad&r avalia 0s riscos de exposicio ao ruide considerande
os efeitos indirectos resultantes da sun de Interag3o ¢f 05 sinals sonoros
presentes no local de trabalho?

1.6 -0 empregador avalia os nscos de exposicdo ao ruido considerando
as informacdes prestadas pelo fabncante do equipamento de trabalho?

1.70 empnegador avalia 05 riscos de exposigio ao ruido considerandoo
prolongamento da exposicdo durante a realizacio de periodos de
trabalho superiores ao limite maximo do periodo normal de trabalho?

1.8 Sempre que houver alteracdes signifificativas {criagio ou
meodificacdo dos postos de trabalho a avaliagde de riscos @ atualizada?

1.9 A penodicidade anual para a a avaliagdo de riscos & respeitada
quando se ultrapassa o nivel de agBo superior?

1.10 A avaliacdo de niscos é registada em suporte de papel ou em
formato digital?

1.11 Apds autbn‘zag&o da ACT, o empregador utiliza a média semanal
nas atvidades em que a exposicdo sonora didna  vana
_significativamente de um dia de trabatho para o outro?

2- MEDICAO DO RUIDO
2.1‘-70 empregador, nas atividad;:s ruidosas, mede 05 nivess dé ruido a
que os trabalhadores estio expostos?

2.2-a avaliacdo do resultado das medices, considera a incerteza da
medicéo?

2.3-0Os sistemas de medicdo utilizados sdo apropriados e cumprem o/
a legislagdo relativa ao controlo metroldgico?

2.4- 550 utilizados métodos de amostragem?

2.5- Esses métodos sio representativos da exposicio do trabathador?

2.6- A medic8o do ruido é feita por entidade acreditada ou por técnico
de Seguranga no Trabalho ¢/ certificado valido e formacdo especifica

o

=
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['em matéria de métodos e instrumentos de n-tedigao do ruide no
| trabalha?

 2.7-A medicdo dos niveis de ruido @ objeto de registo nos modelos
indicados no anexo 111 do DL 182/2006 de 06.09?

3-A ommmclo DO TRABALHO E MEDIDAS DE
3.1- As medidas de controle assequram que os riscos de exposicdo ao
ruide sejam eliminados ou reduzdos ao minimo possivel, tendo em
conta nomeadamente o anexo IV do DL 182/2006 de 06.09?
3.2- Os equipamentos & maquinas ruidosas dispdem de elementos para
reducdo de ruido na fonte (ex.: silenciadores, atenuadores, blocos de
nércia, elementos antivibraticos)?
3.3- Os equipamentos & maquinas ruidosas est3o isolados (barreiras
acusticas, encapsulamento, compartimentacédo dos locais)?

3.4- Os equipamentos, magquinas ruidosas efou seus componentes.
| podem ser substituidos por outros menos ruidosos?

3.5 As pecas ou as maquinas ruidosas estSo isoladas ou totaimente
! cobertas?

3.6- EstB0 a ser utilizados materiais para diminuir ou absorver o som no
tecto, nas paredes ou na cobertura das maquinas?

3.7- Existe um programa de manutenc3o das maquinas?

3.8- Esta previsto o aumento da distancia entre a fonte de ruido e a
localizaclo dos postos de trabalho?
13.9- SBo disponibilizados protetores auditivos com a stenuagio
adequada sempre que seja ultrapassado um dos valores de acdo
| inferiores? , . ) ) :
3.10- E assegurado que os trabalhadores utlizem protetores auditivos
com a stenuagdo adequads sempre que o nivel de exposicio 8o ruido
Kusle ou ultrapasse os valores de 8¢3o supenores?

1 3.11- E fornecida informagdo (e formacdo) aos trabalhadores sobre os
riscos decorrentes da exposicdo ao ruido, as medidas para reduzir cu
limitar a exposicBo, a correta utihizacio dos protetores auditivos & as

| praticas de trabalho seguras que minimizem a exposicdo ao ruido?
3.12- £ efetuada a consulta aos trabalhadores e dos seus
representantes sobre a avaliagio dos riscos, a identificacio das

| medidas corretivas e sobre 3 selecSo dos protetores suditivas?

| 4-VIGILANCIA DA SAUDE

4.1- S30 efetuados os exames de saiude adequados com vista 3

| prevencdo e diagnostico precoce dos riscos de exposicdo ao ruido?
4.2- E efetuada a verficacdo anual da funcdo auditiva e a realizacdo
de exames audiométncos sempre que o trabalhador tenha estado

| exposto a ruido acima dos valores de aciio superiores? |
4.3- 530 realizados exames audlométricos de 2 em 2 anos nos casos
em que o trabalhador tenha estado exposto a ruido acima dos valores

| de acdo inferiores? |
4.4-0s audiometros utilizados cumprem os requisitos da normalizacdo
em vigor?

T

4.5- Os audiometros sdo calibrados com a periodicidade devida?

4.6 As doencas profissionais decorrentes da exposigdo ao ruido sio
| registadas e as suas causas investigadas?

4.7- As deencas profissionals decorrentes da exposicéo ao ruido sdo

participadas ao DPRP - Departamento de ProtecBo contra os Riscos
| Profissionais?
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Anexo Il - Lista de Verificacdo “Substancias Perigosas”

LISTA DE VERIFICACéO DAS CONDIGOES DE TRABALHO
SUBSTANCIAS PERIGOSAS

Informacdo geral

Empresa: Barbosa World Brass, SA NIF: 515557552
Sada: CANEDO, SANTA MARIA DA FEIRA Telefona: 227637040
Estabelecimento: CANEDO, SANTA MARIA DA FEIRA Talemdvel: NJA
Email: ASBWSASBW.FT Fax: N/A

Sator de atividade (CAE): EXTRUSAD & MAQUINAGAD

Informacéo sobre o local de trabalho
Morada: RUA SOUSANIL476,4525-100 CANEDO

N.° total de trabathadores: 105 Homens: 92 Mulheres: 13
N.O de trabalhadores com menos de 18 anos: 0 N.© de trabalhadores com mais de 50 anos: 38

N.C de trabalhadoras grdvidas, puérperas ou lactantes: 0

Organizagdo dos servicos de seguranca e satde no trabalho

Os servigos de sequranga & sadde no trabalho est3o organizados? Sim Nio D

Em que modafidade? Internos D Externos D Comuns (interempresas) E

3
vigilancia da sadde
Foram realizados exames de sadde aos trabalhadores? Sim N3o D
Observacbes: R T ) T R PR R Sty S
A0 REALIZADOS EXAMES DE SAUDE PERIODICOS, INCLUINDO EXAMES ADMISSIONALS, IS E PERIODICOS, DE ACORDO COM O
MATERIAS
1. Gestdo do Risco Sim Nao Apll\ilti(i]vel
1.1. Existiram acidentes de trabalho relacionados com as substancias perigosas (dltimos 3 D x D
anos)?
1.2, Existiram doencas profissionais relacionados com as substdncias perigosas (ultimos 3
on0s)? O X O
1.3. Foi realizada a avaliagdo de riscos na utilizacdo de substancias perigosas?

X
]

=
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2. Rotulagem

2.1. Todos os produtos tdm rotulo de seguranca?

2.2. Os rétulos das embalagens estdo em boas condigdes de leitura?

2.3. Os rétulos apresentam os respetivos pictogramas e frases de risco e de seguranga?

2.4. E pratica a utilizagdo de produtos perigosos em recipientes que ndo sejam os originais?

2.5. Todos os produtos tém fichas de seguranga?

2.5.1. As fichas de seguranga est3o nos locais de armazenamento e em condiges de facil
acesso e leitura?

2.6. Os trabalhadores que trabalham com produtos perigosos tém formagdo adequada para a
leitura de um rotulo e utilizagdo de uma ficha de seguranga?

3. Armazenamento

3.1, A armazenagem dos produtes perigosos € felta de modo seguro?

3.1,1. Os produtos sio armazenados tendo em conta as incompatibilidades e reatividades
definidas nas fichas de seguranga?

3.2, As condighbes de armazenamento cumprem com as recomendagbes da ficha de seguranga
(temperatura, humidade, ventllacdo,luz, etc)?

3.3, 0 acesso aos armazéns de produtos quimicos estd a ser controlado e limitado a um
numero minimo de colaboradores da empresa,?

3.4, 0 armazém esta dotado de ligagdes 3 terra para as oparagdes de trasfega de liquidos
inflamavais?

3.5. 0O armazém ou drea de armazenagem estd dotado de lava-olhos e chuvelro de
emergéncia?

3.6. O armazém eats dotado de materiais absorventes e material de limpeza, para o controlo
de aventuais derrames?

OO0 X O XK X

B R F
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| 4. Locais e postos de trabalho Sim Ngo Jg“

| 4,1.Estdo as quantidades de produtos quimicos presentes nos locais de trabalho limitadas as

| necessidades? s
4.2. Estdo os processos de utilizagdo de produtos quimicos que originem vapores, poeiras, Y%
neblinas e gases dotados de sistema de exaust3o, preferencialmente com o envolvimento - = -
total da fonte?
4.3, Estdo, os utilizadores sempre qua necessario adequadamante protegidos com b4 = [
equipamentos de proteccdo individual,nomeadamente luvas de protecgdo? - = a
4.4. Os locals de trabalho onde se verifique a possibilidade de derrame de produtos quimicos % i
estio dotados de materiais absorventes ¢ material de limpeza, para o controlo de eventuais | - -

derrames?

4.5. No que diz respeito a recolha de residuos, existem contentores em namero suficiente,
distribuldos pelas Instalagdes?

V.
a
=
=

| 4.6. Esta garantida a recolha selectiva dos residuos perigosos, sende os residuos retirados
regularmente do local de trabalho de mado a nio constituirem perigo para a seguranca e
saude dos trabalhadores?

4
&

ES
&

P
0O
O

4.7. Estdo as embalagens vazias também armazenadas convenlentemente até ao momento
da sua recolha para expedicdo?

-3
=
X
-

4.8.Existe um planc de emergéncia interno que contemple a actuacglo em caso de acidente
envolvando produtos perigosos?

r

n

2
]

4.9. 05 numeros dos telefones de emergéncia s3o de acesso facll & esto daramente
visiveis?
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Apéndice | - Questionario

Questionario de Avaliacdo dos Riscos Profissionais e Condic¢des de Trabalho —
ASBW

Obijetivo: Recolher a percecdo dos trabalhadores sobre os riscos profissionais, eficacia

das medidas de prevencao e adequacéo das condicGes e equipamentos de trabalho.
1. Identificacdo do Trabalhador (respostas andnimas)

1.1.Setor onde trabalha:
[0 Extruséo [J Maquinagao [J Outro:

1.2. Funcdo desempenhada:

1.3. Tempo de servi¢co na empresa:

O Menos de 1 ano [ 1-5 anos O 6-10 anos 0 Mais de 10 anos
2. Percecdo dos Riscos Profissionais

Indique o grau de exposi¢cdo que sente a cada um dos seguintes riscos (1=Nenhuma,
5=Muito elevada):

Tipo de |1 2 3 4 5

risco

Ruido O O O O O
Poeiras O O O O O
metalicas

Vibragoes O O O O O
Riscos O O O O O
mecanicos
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Ergonomia | O O O O O
Stress O O O O O

3. Avaliagdo das CondicGes de Trabalho
Condicao Muito Mau | Mau Razoavel Bom Muito Bom
[luminacao O O O O O
Temperatura | 0 0 | |
ambiente
Espaco el O O O O O
organizagéo
Acessibilidade | [ O O O O
dos
equipamentos

4. Equipamentos de Protecéo Individual (EPI)

4.1. Com que frequéncia utiliza os EPIs necessarios:

[ Sempre [ Frequentemente [1 As vezes [0 Raramente [0 Nunca

4.2. Como avalia os seus EPl em termos de:
Critério Muito Mau | Mau Razoavel Bom Muito Bom
Conforto O O O O O
Eficacia O O O O O
percebida
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Facilidade | O O O O O
de uso

5. Medidas de Prevencéao e Protecao

5.1. Marque as medidas que reconhece no seu local de trabalho:

[ Sinalizacéo de seguranca

[0 Formacao especifica em SST

[ Barreiras de protecdo nas maquinas

[0 Manuteng&o regular dos equipamentos

[ Inspecdes periodicas

5.2. Considera estas medidas eficazes:

[0 Sim O Parcialmente [ Nao [0 Nao sei

6. Satisfacdo e Bem-Estar no Trabalho

Classifique os seguintes aspetos:
Aspeto Muito Insatisfeito Satisfeito Muito

Insatisfeito Satisfeito

Relacdo com | O O O O
colegas
Relacdo com | O O O O
superiores
Motivacdo no | ] O | O
trabalho

Nivel de stress sentido:

O Nenhum O Baixo O Médio I Alto
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7. Sugestdes de Melhoria

7.1. Que medidas sugere para melhorar a seguranca, bem-estar ou condic¢des de trabalho?
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