ACT

AUTORIDADE PARA AS
CONDICOES DO TRABALHO

METALURGIA E METALOMECANICA: MANUAL DE PREVENGAO

Associacao dos Industriais Metallrgicos, Metalomecanicos e afins de Portugal -
AIMMAP

N°1/2015

AIMMAP ) catim



Catalogacao Recomendada:

Metalurgia e metalomecénica: manual de prevencao/Associacdao das Industrias Metallrgicas,
Metalomecanicas e Afins de Portugal...[ et al. ] — Lisboa, ACT 2015. — 410 p. 29,7cm.

IndUstria metallrgica no trabalho/Seguranca e salde no trabalho/Avaliacdo de riscos/Riscos
profissionais/Equipamentos de trabalho/Gestdo da  prevencao/Riscos  psicossociais/Riscos
biolégicos/Riscos quimicos/Riscos de incéndio/Ergonomia/Manuais/Portugal

Autores de projeto:
AIMMAP - Associacao dos Industriais Metalurgicos, Metalomecéanicos e afins de Portugal
CATIM - Centro de Apoio Tecnoldgico a Industria Metalomecanica

Editor:
ACT - Autoridade para as Condicdes do Trabalho
Lisboa, dezembro de 2015

As informacgles contidas nesta publicacdo sdo da responsabilidade dos autores e nao
refletem necessariamente a posicdao ou a opinidao da ACT.




INDICE GERAL

1. APRESENTACAO DO MANUAL 9
2. CARACTERIZACAO DO SETOR METALURGICO E METALOMECANICO 12
2.1. Indicadores Econémicos 13
2.2 Comeércio Internacional 14
2.3. Investimento em 1&D 15
2.4 Consideracgfes para o desenvolvimento do SMM 15
3. SEGURANCA E SAUDE NO SETOR METALURGICO E METALOMECANICO 16
3.1. Licenciamento industrial 16
3.2. Instalag@es industriais e areas sociais 19
3.3. Sinistralidade laboral 22
3.4. Organizacédo dos Servicos de Seguranca e Saude no Trabalho 30
3.5. Indicadores de seguranca e saude no trabalho no SMM 39
4. FATORES DE RISCO 56
4.1. Riscos psicossociais 56
4.2. Riscos biolégicos 62
4.3. Riscos provocados pela exposicdo a agentes quimicos 67
4.4, Ruido 89
4.5. Vibracdes 96
4.6. lluminancia 100
4.7. Ambiente térmico 107
4.8. Maquinas e equipamentos de trabalho 115
4.9. Radiacgdes oOticas 121
4.10. Atmosferas explosivas 124
5. APRECIAGCAO DE RISCOS 138
5.1. Defini¢cdes 140
5.2. Terminologia dos riscos 141
5.3. Metodologias de avaliagdo de riscos 142
5.4. Riscos do setor Metallrgico e Metalomecéanico 152

Pagina 1



6. MEDIDAS DE CONTROLO
6.1. Medidas de controlo para riscos psicossociais
6.2. Medidas de controlo para riscos biolégicos
6.3. Medidas de controlo para agentes quimicos
6.4. Medidas de controlo associadas aos equipamentos de protecao individual

6.5. Medidas de controlo associadas ao uso de sinalizacdo de seguranca

7. SEGURANCA CONTRA INCENDIO EM EDIFICIOS
7.1. Caracterizacao do risco de incéndio
7.2. Edificios sujeitos as condi¢des técnicas de Seguranca Contra Incéndios em
Edificios

7.3. Medidas de autoprotecao

8. ERGONOMIA
7.1. Fundamentacao tedrica

7.2. Metodologias de avaliagdo ergonémica

9. SISTEMA DE GESTAO DE SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO

7.1. Mapa do encadeamento dos requisitos

10. ANEXOS
10.1. Referéncias legais
10.2. Normalizacao técnica
10.3. Glossario
10.4. Processos tecnologicos do setor metallrgico e metalomecanico
10.5 Subsetores da metalurgia e metalomecéanica: ciclos produtivos e riscos
associados
10.5.1 Subsetor - Arames, Chapas, Tubos, Perfis, Molas e Embalagens
Metalicas
10.5.2 Subsetor - Artigos Metalicos Decorativos
10.5.3 Subsetor - Componentes para a Industria Automovel, Carrocarias e
Montagem
10.5.4 Subsetor - Ferragens
10.5.5 Subsetor - Fundicdo e Forjagem
10.5.6 Subsetor - Loucas Metdlicas e Cutelarias

10.5.7 Subsetor - M4quinas e Equipamentos

153
154
156
158
179
182

185
187
190

191

198
199
208

215
218

234
235
259
261
263
300

301

305
309

319
325
330
340

Pagina 2



10.5.8 Subsetor - Moldes, Ferramentas e Metalomecanica de Precisdo

10.5.9 Subsetor - Serralharia Ligeira

10.5.10 Subsetor - Serralharia Pesada

10.5.11Subsetor - Termodomésticos, Termoindustriais, Fogdes e
Eletrodomeésticos

10.5.12 Subsetor - Torneiras e Artigos Sanitarios

10.5.13 Subsetor - Tratamento e Acabamento de Superficies

10.5.14 Subsetor - Diversos

10.6 Formularios e modelos

BIBLIOGRAFIA

RESUMO

RESUME

ABSTRACT

350
357
362
367

373
381
395
399

403

408

409

410

Pagina 3



INDICE DE QUADROS

Quadro n° 1 - Indicadores econdmicos do setor metallrgico e metalomecénico no ano de 2012
Quadro n° 2 - ImportacBes e exportacdes da industria transformadora

Quadro n° 3 - Despesas em I&D em Portugal e por setor de atividade

Quadro n° 4 - Especificacdes para as instalacdes sanitarias

Quadro n° 5 - Dimensdes para refeitorios

Quadro 6 - Exames médicos obrigatorios

Quadro 7 - Numero de técnicos superiores e técnicos de seguranca no trabalho

Quadro 8 - AutorizagBes e Comunicagdes obrigatdrias

Quadro 9 - Acidentes de trabalho ocorridos no ano de 2014 no setor metallrgico e metalomecéanico
Quadro 10 - Riscos psicossociais

Quadro 11 - Classificacdo dos agentes biologicos

Quadro 12 - Suportes para a amostragem de ar

Quadro 13 - Defini¢cdo de valor limite de exposi¢ao

Quadro 14 - Efeitos sobre a saude

Quadro 15 - Notificagdes e autorizagdes obrigatorias para trabalhos com amianto

Quadro 16 - Lista das doencas profissionais provocadas pela exposi¢cdo ao amianto

Quadro 17 - Tipologia de exame e respetiva periodicidade

Quadro 18 - Substancias, preparacdes, trabalhos e processos considerados cancerigenos

Quadro 19 - Informacéo das autoridades competentes

Quadro 20 - Valor Limite de Exposicao para alguns agentes cancerigenos ou mutagénicos

Quadro 21 - Valor limite de exposicéo, de acordo com a norma portuguesa NP 1796:2014

Quadro 22 - Efeitos da exposicao a poeiras respiraveis de silica cristalina

Quadro 23 - Dimensfes minimas do rétulo

Quadro 24 - Classificagdo de produtos quimicos

Quadro 25 - Principais altera¢des na terminologia

Quadro 26 - Classificagcao de produtos quimicos, de acordo com o CLP/GHS

Quadro 27 - Valores de acdo para as vibragBes transmitidas aos sistemas mao-brago e corpo
inteiro

Quadro 28 - Valores limite de exposicdo para as vibra¢des transmitidas aos sistemas méao-braco e

corpo inteiro

Pagina 4



Quadro 29 - Efeitos psicoldgicos da cor

Quadro 30 - Niveis de iluminac&o previstos na norma internacional EN 12464

Quadro 31 — Niveis de iluminagédo recomendados pela norma internacional ISO 8995-1:2002

Quadro 32 — Objetivo e periodicidade das verificagdes iniciais, periddicas e excecionais

Quadro 33 — Classificacdo da radiacdo otica

Quadro 34 — Riscos das radiacbes oticas

Quadro 35 — Valores limite de exposicéo

Quadro 36 — Niveis de protecao e respetiva codificacao.

Quadro 37 — Exemplos de fontes de fugas

Quadro 38 — Influéncia da Ventilagdo na Classificacdo das Zonas

Quadro 39 — Medidas previstas e respetiva periodicidade de controlo
Quadro 40 — Significado e aplicacdo de cores de seguranca

Quadro 41 — Tipos de sinalizacdo de seguranca

Quadro 42 — Descricdo dos sinais gestuais

Quadro 43 — Contraordenag6es subordinadas a sinalizagédo de seguranga
Quadro 44 - Utilizag&o-tipo

Quadro 45 - Fatores para a classificacdo dos locais de risco

Quadro 46 - Correspondéncia entre as Utilizacao-Tipo e os seus fatores de risco
Quadro 47 - Medidas de Autoprotecao exigiveis

Quadro 48 — Qualidade da pega

Quadro 49 — Multiplicador de Frequéncia

Quadro 50 - Processos tecnoldgicos da metalurgia e metalomecanica

Pagina 5



INDICE GRAFICOS

Gréfico 1 - Principais destinos de exportacdo do setor

Grafico 2 - Distribuicdo geografica

Gréfico 3 - Principais Processos Produtivos

Grafico 4 - Detalhe dos principais processos de fabrico

Gréfico 5 - Organizagéo dos servi¢os de SST

Gréfico 6 - Estudos de avaliacdo de riscos efetuados nas empresas inquiridas
Grafico 7 - Medidas mais utilizadas na Prevencédo do ruido

Gréfico 8 - Medidas mais utilizadas na melhoria do conforto térmico

Graéfico 9 - Medidas mais utilizadas na melhoria do stress térmico

Gréfico 10 - Medidas mais utilizadas para minimizacéo das vibracdes

Grafico 11 - Medidas mais utilizadas na melhoria dos niveis de iluminacéo

Gréfico 12 - Medidas implementadas para melhoria dos postos de trabalho

Grafico 13 - Principais medidas de prevencéo de maquinas e equipamentos

Gréfico 14 - Principais agentes quimicos avaliados

Gréfico 15 - Medidas preventivas mais utilizadas para reducdo da exposi¢cao a agentes quimicos
Gréfico 16 - Medidas preventivas mais utilizadas para minimizar aa exposicdo a agentes bioldgicos
Gréfico 17 - Medidas implementadas para reducdo dos fatores de risco psicossociais
Gréfico 18 - Medidas implementadas para prevencéao de riscos de incéndio

Gréfico 19 - Causas mais frequentes de acidentes de trabalho

Graéfico 20 - Principais tipos de lesédo

Gréfico 21 - Localizacao das lesGes mais frequentes

Gréfico 22 - Principais areas de formacao

Pagina 6



INDICE DE FIGURAS

Figura 1 - Modalidade de Organizacdo do Servi¢co de Seguranga e Saude no Trabalho
Figura 2 - Ambiente de Trabalho Psicossocial

Figura 3 - Riscos associados ao stress relacionado com o trabalho

Figura 4 - Modelo de indicadores de riscos psicossociais

Figura 5 - Modelo de indicadores

Figura 6 - Mecanismos de defesa do Homem

Figura 7 - Bomba para amostragem bacteriolégica do ar

Figura 8 — Aparelho de leitura direta com utilizac&o de tubos colorimétricos
Figura 9 — Bomba de amostragem, cassetes e filtros de membrana

Figura 10 — Cassete para recolha de fibras

Figura 11 — Amostrador passivo

Figura 12 - Frascos borbulhadores ou Impingers

Figura 13 — Calibrador primario de fluxo de ar

Figura 14 — Exemplo de rétulo para uma substancia

Figura 15 — Ouvido Humano

Figura 16 — Espetro sonoro

Figura 17 — Escala de presséo sonora (dB)

Figura 18 - Orgaos afetados pela exposi¢éo ao ruido

Figura 19 - Dosimetro (esquerda) e sonémetro (direita)

Figura 20 — Frequéncias de ressonancia para as diferentes partes do corpo
Figura 21 - Vibrometro

Figura 22 — Corte esquematico do olho humano

Figura 23 - Luximetro

Figura 24 — Escala sétima de ASHRAE

Figura 25 — Termémetro

Figura 26 - Psicrometro

Figura 27 — Termometro de globo

Figura 28 — Anemémetro

Figura 29 — Monitor de stress térmico

Figura 30 — Enquadramento legislativo para maquinas e equipamentos de trabalho

Pagina 7



Figura 31 — Representacdo esquematica do “método das trés etapas” para reducdo dos riscos,
previsto na norma EN ISO 12100

Figura 32 — Resumo dos procedimentos de avaliacdo de conformidade previstos no Decreto-Lei n.°
103/2008 de 24 de Junho

Figura 33 — Exemplo de uma declaracdo CE de conformidade

Figura 34 — Exemplo de marcacédo CE

Figura 35 — Tipos de protecao para equipamentos elétricos e ndo elétricos.
Figura 36 — Simbologia utilizada para marcacao dos equipamentos elétricos.

Figura 37 — Processo de avaliagdo do risco com vista a identificacdo e prevencao dos riscos de

formacé&o de atmosferas potencialmente explosivas.
Figura 38 - Perigo atmosfera explosiva

Figura 39 - Diagrama de gestdo do risco, adaptado e traduzido de Evaluacion de Riesgos
Laborales, INSHT, p.1

Figura 40 — Fluxograma com as etapas do método de avaliagdo de riscos de acidentes de trabalho
(MARAT)

Figura 41 — Diagrama PDCA (Plan, Do, Check, Act)
Figura 42 - Esquema das varias fases do processo de fundi¢cdo por cera perdida
Figura 43 - Esquema dos varios processos de soldadura

Figura 44 - Exemplos de diferentes fresas, de acordo com o trabalho a efetuar

Pagina 8



1. APRESENTACAO DO MANUAL

A origem da AIMMAP - Associacdo dos Industriais Metallrgicos, Metalomecéanicos e afins de
Portugal, remonta a 1957 e tem como misséo contribuir para a promoc¢éo e dinamizacdo do setor
metallrgico e metalomecanico, fornecendo apoio técnico, tecnoldgico, de formacao profissional e

logistico visando o seu desenvolvimento sustentado.

A AIMMAP presta servi¢cos aos seus associados em diversas areas, designadamente:
= Ambiente;
» Desenvolvimento empresarial;
» Contratacdo coletiva;
» Juridico-laboral;
» Formacao profissional;
» |nternacionalizacdo das empresas;

= Econdmica e fiscal.

Dispbe, ainda, de uma linha editorial integrada por:
=  Metal — Jornal;

= Tecnometal — revista de periodicidade trimestral.

Considerando o quadro de competitividade, modernidade e inovacdo que atravessa a diversidade
produtiva do sector, a AIMMAP estruturou-se em 28 divisbes para enquadramento das empresas
suas associadas nos respetivos subsetores, como de seguida se apresenta:

01 — Tubos;

02 - Fundicéo;

03 - Elementos de construcdo em metal, caldeiras e depdsitos;

04 - Serralharia civil;

05 - Galvanizacao, revestimentos e outros tratamentos de superficie;

06 - Fechaduras, dobradicas e outras ferragens;

07 - Arames e derivados;

08 - Louca metalica, cutelarias e utensilios domésticos;

09 - Produtos metdlicos diversos, metais de base e setores afins do SMM;

10 - Torneiras, valvulas, artigos sanitarios e acessorios para salas de banho;

11 - LUSITRANS - Engrenagens & Orgéos de Transmissdo & Maquinas Rotativas;

12 - Maquinas, equipamentos e material para a industria extrativa, da construcéo e elevacao,

remocao e transporte;

13 - Antiga divisdo de Metrologia, atualmente integrada na diviséo 17;
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14 - Maquinas, equipamentos e ferramentas para a agricultura, silvicultura, pecuaria, floresta e
alfaias agricolas;

15 - Maquinas ferramenta, equipamentos, ferramentas e acessorios;

16 — Antiga divisdo de Maquinas de equipamentos para a industria téxtil e vestuério,
ferramentas e acessorios, atualmente integrada na divisdol7;

17 - Maquinas, equipamentos e ferramentas diversas;

18 - Moldes, cunhos e cortantes;

19 - Calor, Refrigeracdo, Fogdes e Eletrodomésticos;

20 - Material elétrico, eletronico e iluminacéo, artigos de decoracao e bijutaria;

21 - Antiga divisdo de Motociclos e bicicletas, atualmente integrada na divisdo 24;

22 — Mobiliario metalico;

23 - Antiga divisdo de Puericultura, atualmente integrada na divisédo 22;

24 - Industria automoével e seus componentes;

25 — Ambiente e Energia;

26 — Manutencao industrial;

27 - Antiga divisdo de Instalagbes mecéanicas e eletromecéanicas, atualmente integrada na
divisdo 25;

28 - Antiga divisdo UNIMAP — Maquinas-ferramenta, equipamentos, ferramentas e acessorios

para trabalhar madeira, atualmente integrada na divisdo.15.

No ambito da atividade promotora da modernizagéo do sector a AIMMAP tem vindo a desenvolver
varios projetos centrados nas areas estratégicas de desenvolvimento da competitividade das

empresas da metalurgia e metalomecanica.

O presente Manual surge da necessidade de se promover a atualizacdo do MANUAL DE
PREVENCAO DO SETOR, editado em Abril de 2006 pela ACT.

Tendo em conta a evolugdo normativa e legal no dominio de Seguranca e Saude no Trabalho
(SST), torna-se relevante promover a atualizagdo dos diversos dominios, e disponibilizar
ferramentas adicionais que facilitem a aplicacdo da legislacdo nas empresas.

As atividades de Seguranca e Saude do Trabalho assumem, hoje em dia, uma importancia
extraordinaria, seja pela melhoria das condi¢fes de vida e de trabalho que incrementam junto dos
trabalhadores, seja pelo desenvolvimento da propria atividade produtiva que implicam, seja ainda

pela promocdo da imagem da empresa no mercado que provocam.
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Por outro lado, tais atividades encontram-se enquadradas por um vasto e exigente panorama
legislativo de origem comunitéria que ndo pode deixar de ser equacionado pela gestdo das

empresas que apostam no seu futuro.

Importa considerar ainda que as atividades produtivas da metalurgia e metalomecanica, por forca
de diversos fatores, mas particularmente mercé da natureza dos seus processos tecnologicos,
conhecem uma grande diversidade de riscos profissionais que importa conhecer e que exigem o

dominio de metodologias preventivas adequadas.

Por tudo isto o incremento das acfes de seguranca e saude do trabalho nas empresas do sector é
nao apenas necessario, mas também oportuno, na medida em que a partir delas ha um retorno de
produtividade e de rendibilidade consideravel desde que elas sejam desenvolvidas no contexto de
um sistema de gestdo assumido pela empresa: sistema de gestdo da seguranca e saude do

trabalho.

O presente Manual procura ser, assim, um incentivo e um apoio técnico e metodologico ao

desenvolvimento de tais agfes nas empresas.

A diversificada abordagem tematica que encerra procura dar resposta as questdes de seguranca
e saude do trabalho mais frequentes e significativas que se colocam as empresas dos diversos
subsectores da metalurgia e metalomecéanica. Em tal sentido, a sua estrutura contempla as
seguintes areas principais:
e Caracterizacdo socioecon6mica do sector da metalurgia e metalomecéanica e perspetivas
de desenvolvimento;
e Estado de desenvolvimento das atividades preventivas no sector;
e [atores de riscos associados (psicossociais, bioldgicos, agentes quimicos, ruido,
vibragdes, iluminagéo, ambiente térmico, maquinas e equipamentos de trabalho, radiacdes
Oticas de fontes artificiais, atmosferas explosivas, emergéncia);
e Riscos especificos para cada subsector da metalurgia e metalomecanica;
¢ Metodologias de avaliacdo de riscos;
¢ Medidas de prevencéao e controlo de riscos;
e Seguranca Contra Incéndio em Edificios;
e Ergonomia;

e Sistemas de Gestdo da Seguranca e Saude no trabalho.
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2. CARACTERIZACAO DO SETOR METALURGICO E METALOMECANICO

O setor metallurgico e metalomecanico € um importante setor do tecido industrial, sendo mesmo
abastecedor de grande parte das atividades econdmicas (sejam da industria extrativa, agricola ou
mesmo ao nivel dos servigos), constituindo simultaneamente um veiculo de inovagdo e
transferéncia de tecnologia. Denota-se aqui a importancia em fornecer bens de equipamento que

permitem a modernizagéo das estruturas produtivas.

O setor compreende 0s seguintes subsetores da atividade econémica (CAE rev.3):

24 — Metalurgia de base

25 — Produtos Metalicos, exceto maquinas e equipamentos

264 — Fabricacao de recetores de radio e televisédo e bens de consumo similares

265 — Fabricacdo de instrumentos de medida, verificacdo e navegacao, reldégios e material de
relojoaria

266 — Fabricacdo de equipamentos de radiacéo, eletromedicina e eletroterapéutico

271 — Fabricacdo de motores, geradores e transformadores elétricos e fabricacdo de material de
distribuicéo e de controlo para instalages elétricas

2732 — Fabricacao de outros fios e cabos elétricos e eletronicos

274 — Fabricacao de lampadas elétricas e de outro equipamento de iluminagao

275 — Fabricacao de aparelhos de uso doméstico

28 — Fabricacdo de maquinas e equipamentos, n.e.

29 — Fabricacéo de veiculos automoveis, reboques, semi-reboques e componentes para veiculos
automoveis

30 — Fabricacdo de outro equipamento de transporte

31010 — Fabricacado de mobiliario para escritrio e comércio

31020 — Fabricacado de mobiliario de cozinha

31092 — Fabricacdo de mobilidrio metalico para outros fins

32110 — Cunhagem de moedas

32122 — Fabricacdo de artigos de joalharia e de outros artigos de ourivesaria

32502 — Fabricacdo de material ortopédico, proteses e instrumentos médico-cirlrgico

33 — Reparacao, manutencao e instalagdo de maquinas e equipamento

383 — Desmantelamento de equipamentos e bens em fim de vida

38321 — Valorizagéo de residuos metalicos
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2.1. Indicadores econémicos

O setor metallrgico e metalomecéanico apresenta uma evidente expressividade no total da
industria transformadora atingindo, em 2012, cerca de 32% do total das empresas, 30% do
emprego, 33% do VAB e 30% do volume de negdcios.

Quadro n° 1 - Indicadores econdmicos do setor metallrgico e metalomecénico no ano de 2012

358 8212 285 004 2675410
12 391 78 959 1731168 5266 099
33 3 507 132 601 874 835
78 1016 24 253 64 528

3 4 130 493

241 5298 246 781 939 788
20 3149 70522 836 754
218 2001 43 895 119 834
75 3 365 112 603 535613
1582 20 887 708 682 2541044
496 30 021 1013 965 6 400 935
204 4029 98 778 282 036
162 2947 55 828 158 893
603 2927 36 376 119 334
106 954 16 868 49 183
13 24 179 731
708 2031 30 970 258 101
989 3173 62 946 147 486
3349 17 493 490 721 1312531
93 432 9 457 32 650
139 1503 65 091 701 601
21861 191 932 5236820 | 23317879
32 30 33 30

Fonte: INE

Dentro do SMM, a CAE 25 — Produtos metalicos é a mais representativa relativamente ao nimero

de empresas, VAB e emprego.




2.2 Comércio Internacional

O sector metalUrgico e metalomecénico caracteriza-se pela forte vertente exportadora (superior a

média da industria transformadora) muito embora obtenha um saldo comercial deficitério.

Destacam-se, por exemplo os subsetores das maquinas e equipamentos, veiculos automdéveis e

outros equipamentos de transporte como &reas cuja orientacdo exportadora € elevada.

Quadro n° 2 - Importacdes e exportacdes da industria transformadora

incesdecucs | Jora i | Minges de [ e niinie
17 868 39 10 353 32
15790 36 12 034 32
13 169 33 12 704 32
13477 34 12 592 30
15981 35 13 798 30

Fonte: Eurostat

No que se refere aos paises de destino das exportacdes portuguesas encontram-se a Espanha,

Alemanha, Franga, Angola e Reino Unido.

A comparacgdo com o ano de 2010 revela que a concentragdo de paises clientes diminuiu para

este facto contribuiu a conquista de novos mercados nomeadamente na américa latina.

Principais destinos

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

2014 m2010

Fonte: INE
Gréfico 1 - Principais destinos de exportacdo do setor
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2.3. Investimento em 1&D

A heterogeneidade presente no SMM também se reflete ao nivel do investimento em 1&D. Deste
modo, constata-se que o setor metallrgico e metalomecénico representa cerca de 23,8% do total
da despesa em I&D da industria transformadora, sendo os subsetores dos veiculos automoveis,

fabricacéo de produtos metélicos, maquinas e equipamentos 0s que mais se destacam.

Quadro n° 3 - Despesas em I&D em Portugal e por setor de atividade

2012
(milhdes de euros)

Industrias metallrgicas de base 11,6
Fabricacéo de produtos metdlicos 23,3
Fabricacdo de maquinas e equipamentos 20,9
Fabricacéo de veiculos automoveis 28,7
Fabricagdo de outro equipamento de transporte 4,6
Reparacao, manutencao e instalagdo de maquinas e equipamentos 2,7

Fonte: DGEEC

2.4 Considerag0Oes para o desenvolvimento do SMM
O setor metalurgico e metalomecéanico é base de suporte as demais atividades econdmicas e
funciona, por isso, como motor de crescimento da propria economia possuindo um papel crucial

na disseminacao de novas tecnologias e praticas.

A forte vertente exportadora do SMM é um ponto de extrema relevancia na atualidade e funciona
como pilar de sustentagéo do crescimento do pais que, aliado com a expressiva despesa em 1&D,

permite fornecer produtos cada vez mais adaptados ao cliente.

As exigéncias em matéria ambiental e energética poderdo constituir novas oportunidades de
negdécio contribuindo para a inovacdo e diferenciacdo exigidas em termos globais. A propria
intensidade de tecnologia e de conhecimento cada vez mais presente ho SMM contribui para

potenciar a produtividade, qualidade e a oferta de produtos de elevado valor acrescentado.
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3. SEGURANGCA E SAUDE NO TRABALHO

3.1 LICENCIAMENTO INDUSTRIAL
No passado dia 11 de maio foi publicado o Decreto-Lei n.° 73/2015 que procede a 1.2 alteracdo ao
Sistema da Industria Responsavel (SIR) publicado em anexo ao Decreto-Lei n.° 169/2012, de 1

de agosto.

O novo Decreto-Lei consagra um conjunto significativo de melhorias das quais se destacam:
Alteracdo nos critérios de classificacdo dos estabelecimentos industriais, abandonando os
parametros “n.° de trabalhadores”, “poténcia elétrica” e “poténcia térmica” e adotando como

critérios de classificagéo:

Tipo 1

Para 14 dos estabelecimentos cujos projetos de instalacdo se encontrem abrangidos por, pelo
menos, Regime Juridico de Avaliacdo de Impacte Ambiental (RJAIA), Regime Juridico da
Prevencdo e Controlo Integrados da Poluicdo (RJPCIP), Regime de Prevencdo de Acidentes
Graves que envolvam Substancias Perigosas (RPAG), sdo agora classificados em tipo 1 os

estabelecimentos que desenvolvem:

e Operacado de gestédo de residuos que carega de vistoria prévia ao inicio da exploragéo, a
luz do regime de prevencédo, producdo e gestao de residuos;

e Atividade agroalimentar que utilize matéria-prima de origem animal ndo transformada,
atividade que envolva a manipulacdo de subprodutos de origem animal ou atividade de
fabrico de alimentos para animais que careca de atribuicdo de numero de controlo

veterinario ou de numero de identificacéo individual, nos termos da legislacédo aplicavel.

Tipo 2
Sao enquadrados em tipo 2 os estabelecimentos n&o incluidos no tipo 1 e abrangidos por, pelo
menos, um dos seguintes regimes juridicos ou circunstancias:

¢ Regime do comércio europeu de licengas de emissdo de gases com efeitos de estufa
(CELE);

o Necessidade de obtencdo de alvara para realizacdo de operacdo de gestdo de residuos
gue dispense vistoria prévia, nos termos do regime geral de gestdo de residuos, com
excecdo dos estabelecimentos identificados pela parte 2-A do anexo | ao SIR, ainda que
localizados em edificio cujo alvara admita comércio ou servi¢cos, na condi¢do de realizarem

operacdes de valorizacao de residuos néo perigosos.
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Tipo 3

Todos os estabelecimentos ndo enquadrados em tipo 1 ou 2.

Reajustamentos no regime procedimental aplicado aos estabelecimentos industriais, cuja
instalacdo e ou exploracdo esté sujeita a procedimentos de maior complexidade, agregando os
procedimentos inerentes ao exercicio da atividade industrial em duas categorias:

e Estabelecimentos que carecem de vistoria prévia;

¢ Estabelecimentos que ndo carecem de vistoria prévia ao inicio de exploracgéo.

Reforco do papel dos municipios no ambito dos regimes procedimentais aplicaveis, combinando a
figura do atendimento digital assistido relativamente a todos os estabelecimentos industriais do

universo SIR com a possibilidade da gestao das zonas empresariais responsaveis (ZER);

Reducdo e eliminacdo de formalidades, alargando o ambito de aplicacdo do regime de mera

comunicacgao prévia, ja em vigor, a um numero significativo de estabelecimentos;

Introducdo da figura do titulo digital, cuja funcdo € atestar que se encontram emitidas todas as
licencas, autorizacdes, pareceres ou quaisquer outros atos permissivos ou ndo permissivos, ou
ainda que foram efetuadas todas as comunica¢des necessérias a instalacdo e ou exploracdo do

estabelecimento industrial;

Definicdo de uma taxa efetivamente Unica e de valor fixo por procedimento, dando a conhecer,
logo a partida, o valor efetivo a pagar por todas as licencas, autorizacbes e outros atos

permissivos a emitir pelas entidades competentes no ambito do SIR;

Novo enquadramento legal para o sistema de informacao dos estabelecimentos industriais, que o
torna um instrumento efetivo de acompanhamento e monitorizacdo da inddstria partindo, em

exclusivo, da partilha e tratamento de dados ja disponiveis na administracéo publica;

LICENCIAMENTO UNICO DO AMBIENTE
No quadro da aprovagdo do Regime do Licenciamento Unico do Ambiente (LUA), aprovado pelo
Decreto-Lei n.° 75/2015, de 11 de maio, sdo também asseguradas as alteracbes necessarias a

integracdo do LUA no ambito dos procedimentos previstos no SIR.

De acordo com o que dispde o artigo 12.° do Decreto-Lei n.° 73/2015, de 11de maio, o novo SIR

entra em vigor a dia 1 de Junho de 2015, devendo ser publicadas no prazo de 90 dias contados

Pagina 17



da publicacéo do referido diploma, as portarias que o regulamentam, conforme definido no artigo

8.9 do mesmo diploma, a saber:

A portaria que define os elementos instrutérios dos procedimentos de instalagéo,
exploracéo e alteracdo de estabelecimentos industriais;

NA portaria que define os elementos instrutérios dos procedimentos de instalacéo,
exploracao e alteracéo de ZER,;

A portaria que define as taxas devidas em procedimentos de instalacdo, exploracédo e
alteracdo de estabelecimentos industriais licenciados pela administracdo central;

A portaria que define as regras aplicaveis ao seguro obrigatério de responsabilidade civil
extracontratual para estabelecimentos industriais de tipo 1 e 2 e entidades acreditadas no
ambito do SIR.

Notas Finais:

=)

Entram em vigor a 1 de junho de 2015, as normas habilitantes para aprovacdao das
portarias de regulamentagao do SIR;

Tém a sua eficdcia condicionada a entrada em vigor das respetivas portarias
regulamentadoras, as normas contidas no novo SIR cuja execu¢do esteja dependente do
disposto nas mesmas portarias;

Deste modo, até a entrada em vigor das portarias de regulamentacdo do novo SIR,
continua a aplicar-se ao licenciamento dos estabelecimentos onde sejam exercidas
atividades industrias abrangidas pelo SIR, o Decreto-Lei n.° 169/2012, de 1 de agosto, na
sua redacdo primitiva, pelo que, até 14, devem continuar a ser utilizados os formularios
atualmente existentes para licenciamento de atividades industriais, disponibilizados para o

efeito no Balcdo do Empreendedor.
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A PLATAFORMA
Os procedimentos previstos no SIR deverdo ser realizados por via eletrénica, através do Portal
do_Cidadao ou, por via mediada, através dos balcBes presenciais das entidades publicas

competentes.
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3.2 INSTALA(;OES INDUSTRIAIS E AREAS SOCIAIS

Os requisitos construtivos aplicaveis as instalagbes industriais constam de legislacdo e
normalizacdo especifica, nomeadamente o Regulamento Geral de Seguranca e Higiene do
Trabalho nos Estabelecimentos Industriais aprovado pela Portaria n.° 53/71, de 3 de Fevereiro e
alterada pela Portaria n.° 702/80, de 22 de Setembro.

3.2.1. Instalacdes sanitarias
Ao nivel das instalagbes sanitérias, a legislacdo prevé que estes espagos cumpram com 0S
seguintes requisitos:

» Ser separadas por sexo;

* Nao comunicarem diretamente com os locais de trabalho e terem acesso facil e comodo;

» Dispor de agua canalizada e de esgotos ligados a rede geral ou a fossa séptica, com

interposicao de sifées hidraulicos;
= Ser iluminadas e ventiladas;
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= Os pavimentos devem ser revestidos de material resistente, liso e impermeavel, inclinados
para ralos de escoamento providos de sifées hidraulicos;
» As paredes devem ser de cor clara e revestidas de azulejo ou outro material impermeavel

até, pelo menos, 1,5 m de altura.

Encontra-se ainda prevista informacdo quanto ao tipo de equipamento que as instalactes

sanitarias devem contemplar, pelo que o quadro seguinte resume 0s requisitos aplicaveis.

Quadro n° 4 - EspecificacBes para as instalacdes sanitarias

N.° DE EQUIPAMENTO A INSTALAR / FRAGAO

EQUIPAMENTO ~
DE TRABALHADORES EM SIMULTANEO

Lavatorio fixo 1/10

Cabina de banho com chuveiro 1/10

Retrete com bacia a turca ou de assento aberto na
1/25 Homens

extremidade

Urinol 1/25 Homens

Retrete com bacia a turca ou de assento aberto na
1/15 Mulheres

extremidade

Nota: A contagem do nimero de lavatérios e de cabinas de chuveiro faz-se separadamente para cada sexo.

Para além dos requisitos mencionados anteriormente, o diploma legal menciona ainda outros
aspetos relevantes, tais como:
» Local de instalacdo das cabines de banho com chuveiro deve ser separado do das retretes
e urindis;
= Cabines de banho com chuveiro devem ter antecamara de vestir com banco e cabide;
» As cabines de banho com chuveiro devem ter estrado antiderrapante;
= As dimensdes dos compartimentos sanitarios e das cabines de banho com chuveiro;

» A necessidade de existéncia de antecAmara nos compartimentos sanitarios.
Os requisitos subordinados as instalacbes sanitarias também sdo retratados em norma

portuguesa, pelo que é recomendavel a sua consulta para mais informacdes (identificacdo da

norma portuguesa no Anexo 10.2).
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3.2.2. InstalacBes de vestiario
As instalacdes de vestidrio devem situar-se em salas proprias, separadas por sexo, com boa
iluminagdo e ventilacdo, em comunicacao direta com as cabines de chuveiro e os lavatorios, e

disporem de armérios individuais, bancos ou cadeiras em numero suficiente.

No que diz respeito aos armarios-vestiarios (ou cacifos), existem requisitos que deverdo ser
igualmente cumpridos. Os requisitos constam de norma portuguesa (identificacdo da norma
portuguesa no Anexo 10.2) e incidem essencialmente:

* Tipo de material em que € construido;

» Dimensoes;

= Acessorios ou dispositivos complementares (ex.: cabides, porta-etiquetas, aberturas para

ventilagdo, barra/toalheiro e fechadura).

Segundo a norma portuguesa, 0s armarios-vestiarios podem ser de tipo A ou tipo B. Os armarios-
vestiarios de tipo A, sé@o constituidos por um Unico compartimento e destinam-se a trabalhadores
cuja atividade no posto de trabalho ndao envolva grande sujidade. Os armarios de tipo B séo
constituidos por dois compartimentos, sendo um deles para a colocacdo do vestuério de trabalho
e 0 outro compartimento para a colocagdo do vestuario de uso pessoal (este tipo de armarios-
vestiarios sdo especificos para atividades que envolvam maior sujidade e onde seja imperativa a

separacao do vestuario de trabalho com o de uso pessoal).

3.2.3. Refeitorios

Os estabelecimentos que empreguem cinquenta ou mais trabalhadores e aqueles em que lhes
seja autorizado tomarem as suas refeicées, devem dispor de uma ou mais salas destinadas
exclusivamente a refeitério, com meios proprios para aquecer a comida, ndo comunicando

diretamente com locais de trabalho, instalagdes sanitarias ou locais insalubres.

A superficie dos refeitdrios deve ser calculada em fungdo do nUmero méximo de pessoas que 0S

possam utilizar simultaneamente e tendo em conta os minimos seguintes:

Quadro n° 5 - Dimensdes para refeitdrios

N.° de pessoas Area (m?)
<25 18,5
26a74 18,5
75 a 149 50
150 a 499 92
=500 255
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Os refeitérios devem ser providos de bancos ou cadeiras e de mesas em numero suficiente. A
legislacdo e normalizacdo portuguesa aplicAvel a esta temética preveem ainda algumas
especificagbes técnicas para o mobiliario a ser disponibilizado nestes espagos para refei¢ao,

nomeadamente mesas de tampo liso, sem fendas e de material impermeavel.

As paredes e pavimentos devem ser lisos e lavaveis, e de preferéncia, pintadas de cor clara. As

janelas devem ser providas, quando necessario, de redes mosquiteiras.

Na vizinhanca dos refeitdrios devem existir lavatérios em nimero suficiente.

3.3 SINISTRALIDADE LABORAL

“A ocorréncia de acidentes de trabalho ou de doencas profissionais constitui um indicador da
existéncia de disfungdes nos locais de trabalho e/ou nas respetivas envolventes” (Inspegéo Geral
do Trabalho, A Inspecdo do Trabalho e os Inquéritos de Acidente de Trabalho e Doenca
Profissional, 2005).

3.3.1. Conceitos

Os conceitos apresentados em seguida baseiam-se na legislacgdo em vigor em matéria de
acidentes de trabalho e doencgas profissionais. Para além da legislacdo nacional, foram também
consultados outros documentos, como sejam normas portuguesas e bibliografia publicada por

entidades governamentais nacionais.

3.3.1.1. Acidente de trabalho
Aquele gue se verifique no local e no tempo de trabalho e produza direta ou indiretamente lesdo
corporal, perturbacéo funcional ou doenca de que resulte reducdo na capacidade de trabalho ou

de ganho ou a morte.

Considera-se também acidente de trabalho o ocorrido:

= No trajeto de ida para o local de trabalho ou de regresso deste, desde que o0s trajetos
sejam os normalmente utilizados e durante o periodo de tempo habitualmente gasto pelo
trabalhador;

= Na execucdo de servicos espontaneamente prestados e de que possa resultar proveito
econdmico para o empregador;

»= No local de trabalho e fora deste, quando no exercicio do direito de reunido ou de atividade
de representante dos trabalhadores (nos termos previstos no codigo do trabalho);

= No local de trabalho, quando em frequéncia de curso de formacao profissional ou, fora do

local de trabalho, quando exista autorizacdo expressa do empregador para tal frequéncia;
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= No local de pagamento de retribuicdo, enquanto o trabalhador ai permanecer para tal
efeito;

*= No local onde o trabalhador deva receber qualquer forma de assisténcia ou tratamento em
virtude de anterior acidente e enquanto ai permanecer para esse efeito;

= Em atividade de procura de emprego durante o crédito de horas para tal concedido por lei
aos trabalhadores com processo de cessacdo de contrato de trabalho em curso;

= Fora do local ou tempo de trabalho, quando verificado na execucdo de servicos

determinados pelo empregador ou por ele consentidos.

3.3.1.2. Acidente de trabalho mortal
Um acidente de que resulte a morte da vitima num periodo de um ano (apés o dia) da sua
ocorréncia. (Gabinete de Estratégia e Planeamento do Ministério do Trabalho e Solidariedade

Social, Estatisticas em sintese: Acidentes de Trabalho, 2010)

3.3.1.3. Doenca profissional

As doencas profissionais sédo lesGes corporais, perturbacdes funcionais ou doengas que constam
da Lista das Doencas Profissionais. Também poderdo ser consideradas lesdes, perturbagdes ou
doencas que ndo constem da Lista das Doencas Profissionais, desde que estas tenham uma
relacdo direta com a atividade profissional desenvolvida e que normalmente ndo impliquem um

desgaste normal do organismo.

3.3.1.4. Incidente
Acontecimento(s) relacionado(s) com o trabalho em que ocorreu ou poderia ter ocorrido lesao,
afecdo da saude (independentemente da gravidade) ou morte. (Norma Portuguesa NP 4397:2008,

Sistemas de Gestdo da Seguranca e Saude do Trabalho, 2008)

3.3.1.5. Local de trabalho
Todo o lugar em que o trabalhador se encontra ou deva dirigir-se em virtude do seu trabalho e em
gue esteja, direta ou indiretamente, sujeito ao controlo do empregador.

3.3.1.6. Tempo de trabalho além do periodo normal de trabalho
O que precede ao seu inicio, em atos de preparagdo ou com ele relacionados, e o que se lhe
segue, em atos também com ele relacionados, e ainda as interrup¢cées normais ou forgosas de

trabalho.
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3.3.2. Descaracterizacdo de acidentes de trabalho

Segundo a legislacdo vigente em matéria de acidentes de trabalho e doencas profissionais, “o

empregador ndo tem de reparar os danos decorrentes do acidente que:

For dolosamente provocado pelo sinistrado ou provier de seu ato de omissdo, que importe
violacdo, sem causa justificativa, das condicbes de seguranca estabelecidas pelo
empregador ou previstas na lei;

Provier exclusivamente de negligéncia grosseira do sinistrado;

Resultar da privacdo permanente ou acidental do uso da razdo do sinistrado, nos termos
do Codigo Civil, salvo se tal privacdo derivar da prépria prestacdo do trabalho, for
independente da vontade do sinistrado ou se o empregador ou 0 Seu representante,

conhecendo o estado do sinistrado, consentir na prestagao.

3.3.3. Direito areparacéo

A reparacdo do acidente de trabalho pode ser efetuado em:

Espécie: prestacdes de natureza médica, cirargica, farmacéutica, hospitalar e quaisquer
outras, seja qual for a forma, desde que necessarias e adequadas ao restabelecimento do
estado de saude e da capacidade de trabalho e/ou ganho do sinistrado e a sua reparacao
para a vida ativa,

Dinheiro: indemnizacdes, pensdes, prestacdes e subsidios previstos na legislagdo em

vigor.

A reparacdo em dinheiro engloba:

Indemnizag@es por incapacidade temporaria absoluta (ITA) ou parcial (ITP);
Indemnizag@es por incapacidade permanente absoluta (IPA) ou parcial (IPP);
A pensao provisoria;

A indemnizacao em capital;

O subsidio por morte;

O subsidio por despesas de funeral,

A penséo por morte;

A prestacdo suplementar para assisténcia de terceira pessoa,

O subsidio para readaptagéo da habitacao;

O subsidio para a frequéncia de a¢des no ambito da reabilitacéo profissional necessérias e
adequadas a reintegracao do sinistrado no mercado de trabalho.
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3.3.4. Investigacado de acidentes e incidentes de trabalho

A ocorréncia de acidentes ou incidentes de trabalho numa organizacdo deve implicar a realizacao
de uma investigagdo das causas que contribuiram para 0 mesmo. Os documentos resultantes da
andlise dos acidentes ou incidentes devem ser rigorosos e pormenorizados, pois constituem uma
fonte de informacgé&o para a realizagdo de um estudo estatistico da sinistralidade, atualizacdo do
estudo de identificacdo de perigos e apreciacdo de riscos e para a definicio de medidas de

controlo viaveis e ajustadas aos fatores de risco presentes.

Uma analise cuidada deste tipo de ocorréncias contribui para a melhoria continua das condi¢des
de saude, higiene e seguranca no trabalho e ao nivel do processo de gestao, o apuramento dos
custos do acidente/incidente, permite na maior parte dos casos, justificar a viabilidade das
medidas de controlo definidas e demonstrar que o0 custo dos acidentes/incidentes pode ser
superior ao investimento a suportar pela empresa para corrigir a anomalia ou reduzir o risco a que

o0 trabalhador se encontra exposto.

Existem metodologias para investigacdo e andlise de acidentes ou incidentes de trabalho,

nomeadamente o Método da Arvore de Causas (ou falhas) e o Método WAIT.

O Método da Arvore de Causas consiste na construcdo de uma arvore com as possiveis causas
do acidente/incidente, mediante a identificacdo dos eventos indesejaveis do processo, do evento
de topo (que normalmente € o acidente ou incidente de trabalho) e da relagdo que essas possiveis
causas tém com o sinistro. No final deste processo € necessario efetuar uma analise qualitativa e

guantitativa da arvore de causas.

Como salienta Jacinto, Celeste (2007: 7), o Método WAIT tem como principais objetivos, a
definicdo de uma metodologia estruturada e sistematica para a realizacdo de uma analise de
acidentes ou incidentes, promover uma boa gestao do sistema seguranca e saude no trabalho,
garantir uma interligacdo entre a investigacdo e andlise de acidentes ou incidentes e a
identificacdo de perigos e apreciacdo de riscos e ao mesmo tempo hierarquizar as medidas de

controlo de forma eficaz (quer no tempo e em custos).

Este método é aplicado em duas grandes fases. A primeira fase pode ser realizada por uma Unica
pessoa com competéncia em matéria de seguranca e salde e consiste na recolha/registo dos
dados para apuramento das causas (ou falhas ativas) que contribuiram diretamente para o
acidente ou incidente de trabalho.

Na segunda fase, sera necessario envolver uma equipa para apuramento das falhas latentes, isto

porque na maior parte dos casos, estas falhas ndo sdo tao evidentes na organizacao e envolvem
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uma certa subjetividade. Por falhas latentes, entende-se as situacfes ou causas que podem ter

contribuido para a ocorréncia do acidente/incidente, mas nao foram por si s6 a razdo para tal

situacdo. Uma manutencdo deficiente ao nivel das instalagBes, maquinas e equipamentos de

trabalho, ou a auséncia de controlo sobre as entidades subcontratadas podem ser exemplos de

falhas latentes.

Como abordado anteriormente, o célculo dos custos dos acidentes ou incidentes, permitem na

maior parte dos casos, justificar os investimentos a serem assumidos pela empresa, para

melhorar as condi¢cdes de seguranca no local atingido. Para proceder ao calculo dos custos dos

acidentes ou incidentes de trabalho, devem ser tidos em consideracdo os seguintes aspetos:

O tempo perdido pelo sinistrado;

O tempo perdido por outros trabalhadores (proximidade, amizade, ajuda e o tempo que o
processo produtivo esteve parado);

As horas extraordinarias realizadas para compensar os atrasos de producao;

O tempo que a chefia despendeu para socorro ao trabalhador sinistrado, para reorganizar
0 processo produtivo, investigacdo do acidente ou incidente e para elaboracdo do
respetivo relatério;

Os custos associados a reparacdo da maquina, equipamento ou ferramentas danificadas e
gue ndo estejam cobertos pelo seguro;

Os custos com as matérias-primas, produtos ou materiais gastos ou danificados e que ndo
estejam cobertos pelo seguro;

Os custos associados a substituicdo do trabalhador sinistrado por outro trabalhador;

Os custos associados a formacdo do novo trabalhador que substituiu o trabalhador
sinistrado;

Os custos associados a eventual quebra de produtividade, pelo facto de existir um novo
trabalhador no posto de trabalho onde ocorreu o acidente ou incidente;

O tempo perdido pelo pessoal dos recursos humanos para os tramites administrativos
associados ao acidente ou incidente;

O tempo perdido pelo pessoal médico que assistiu o trabalhador sinistrado;

Os custos do material médico gasto na prestagéo de primeiros socorros;

Os custos associados ao transporte do trabalhador sinistrado para um centro de saude ou
hospital,

Penalizacbes por atrasos na entrega de encomendas;

Perdas de energia devido ao acidente ou incidente (dgua, combustivel, vapor, gas, energia
elétrica, ...);

Custos gerados por um processo judicial;
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= Custos com honoréarios profissionais (advogados, peritos, empresas de contratacdo de

pessoal, etc...).

A recolha de dados para investigacdo do acidente ou incidente deve abranger pelo menos a
seguinte informacéao:
» Dados do trabalhador sinistrado (nome completo, nimero mecanografico, data de
nascimento, data de admisséo, categoria profissional);
» Identificagé@o do setor e posto de trabalho onde ocorreu o sinistro;
= Data e hora do sinistro;
* Numero de horas de trabalho até a ocorréncia do acidente ou incidente;
= Descricdo do acidente ou incidente (identificacdo das tarefas realizadas e consultar, se
possivel, eventuais testemunhas);
= Apuramento das causas que contribuiram para a ocorréncia do sinistro;
= Classificacdo do tipo de lesao;
= |dentificacdo da localizacdo da lesdo ou parte(s) do corpo atingida(s);
» Identificagdo do socorrista e dos materiais gastos na prestagdo de cuidados por parte
deste;
= Definicdo de medidas corretivas e preventivas, responsavel(eis) pela implementacédo e
prazo de execucdo das mesmas;

= Avaliacdo da eficacia das medidas implementadas.

No Anexo 10.6 ao presente manual estdo incluidos alguns exemplares que poderéo ser utilizados

para o processo de investigacdo de acidentes e incidentes relacionados com o trabalho.

3.3.5. Participacao de acidentes de trabalho

De acordo com a legislacdo vigente em matéria de seguranca e saude, o empregador deve
comunicar ao organismo competente para a promoc¢ao da seguranca e saude, nas vinte e quatro
horas seguintes a sua ocorréncia, 0s acidentes de trabalho mortais, bem como os acidentes de

trabalho que evidenciem uma situagao particularmente grave.

A comunicagdo do acidente de trabalho mortal ou grave deve ser efetuada em formulario
especifico da Autoridade para as Condi¢cdes de Trabalho, disponivel para download no site do
organismo. Anexo ao formulario com a participacdo de acidente de trabalho, deve ser anexado o
registo sobre os tempos de trabalho prestado pelo trabalhador sinistrado, nos 30 dias que

antecederam o acidente.
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3.3.6. Estudo estatistico da sinistralidade laboral
A realizacdo de um estudo estatistico da sinistralidade laboral permite a organizacdo, ter uma
visdo global sobre as é&reas probleméticas e permite um conjunto significativo de objetivos
preventivos, dos quais se destacam:
- Determinar a magnitude dos problemas de acidente (a extensédo e a sua gravidade) e
as alteracdes na reparticdo e na incidéncia das les@es profissionais;
- Identificar, eventualmente, novos riscos;
- Estabelecer as necessidades de medidas preventivas e classificar a sua ordem de
prioridades;
- Monitorizar e avaliar a eficacia das medidas preventivas;
- Supervisionar os riscos, advertir e levar a cabo campanhas de sensibilizacao;
- Estimar as consequéncias das lesdes profissionais, homeadamente em dias perdidos
ou em custos;
- Proporcionar dados de retroalimentacdo aos empregadores, aos trabalhadores e aos

demais atores da prevencao.

Os padrbes de comparacgdo da estatistica da sinistralidade laboral harmonizados pela OIT (cfr. a
“Resolucdo sobre as estatisticas das lesBes profissionais devidas a acidentes de trabalho”
adotada pela 162 Conferéncia Internacional dos Estaticistas do Trabalho, promovidas pela OIT,
em 1998) e aceites no espaco comunitario sdo expressos através das taxas de frequéncia, de

gravidade e incidéncia, que a seguir se apresentam.

3.3.6.1. Taxa de frequéncia

Representa o nimero de lesbes com baixa por milhdo de horas trabalhadas e, por ser um padrao
de medida que melhor exprime a probabilidade do risco ocorrido (relacdo tempo de
exposicao/acidente ou incidente), permite monitorizar se a sinistralidade esta ou ndo, sob controlo,
sendo a mais usualmente utilizada ao nivel da empresa.

A taxa de frequéncia calcula-se através da seguinte expressao:

L NUmero de acidentes de trabalho com baixa
Taxa de Frequéncia = — - * 1000000
NUmero de horas efectivamente trabalhadas

Este célculo pode ser efetuado, separadamente, para as lesées mortais e para as lesdes néo
mortais. Preferencialmente, o denominador deverd ser o nimero de horas efetuadas pelos
trabalhadores do grupo de referéncia. Se tal ndo for possivel, esta taxa pode ser calculada com

base na duracdo normal de trabalho, tendo em conta o direito a periodos de auséncia
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remunerados, tais como as férias pagas, as auséncias por doenca remuneradas e os dias

feriados.

De acordo com a resolucdo da 62 Conferéncia Internacional de Estaticistas do Trabalho (1942),

um acidente mortal equivale a perda de 7.500 dias de trabalho.

3.3.6.2. Taxade gravidade

Representa o nimero de dias Uteis perdidos por milhdo de horas trabalhadas, proporcionando
uma aproximagdo ao impacto que a sinistralidade tem na vida da sociedade ou da empresa,
designadamente na perda sua capacidade produtiva ou seja, de um padrdo de medida da

severidade do dano.

A taxa de gravidade calcula-se através da seguinte expressao:

Taxa de Gravidad Numero de dias perdidos 1000 000
= *
axa de hravidade Numero de horas efectivamente trabalhadas

Esta taxa devera ser calculada somente para as incapacidades temporérias para o trabalho. O
tempo de trabalho efetuado pelos trabalhadores do grupo de referéncia devera, de preferéncia,

ser expresso em horas trabalhadas.

3.3.6.3. Taxadeincidéncia:
Representa o niumero de lesbes com baixa por cada mil trabalhadores (em média), traduzindo

assim a ideia da extenséo do risco, ou seja do volume da populacdo afetada.

NUmero total de acidentes de trabalho

Taxa de Incidencia = NUmero de trabalhadores * 1000

O calculo pode ser feito separadamente para as lesdes mortais e para as les6es ndo mortais.
Os elementos recolhidos durante a investigacao de acidentes e incidentes de trabalho podem ser

alvo de um tratamento estatistico, para se poder tirar conclusdes sobre a evolugcdo da

sinistralidade laboral da empresa.
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Esse tratamento estatistico pode incluir uma analise quanto:

Ao tipo de lesdes mais comuns;

A localizacdo das lesBes sofridas (partes do corpo atingidas);

Ao sexo e escaldo etario mais atingidos;

Ao dia da semana em que é mais comum a ocorréncia de acidentes ou incidentes de
trabalho;

Ao setor/local mais atingido;

A categoria profissional com mais ocorréncias;

A evolucdo das taxas de frequéncia, gravidade e incidéncia, que poderdo ser comparadas

com as médias do setor de atividade a que pertence a empresa.

O Departamento de Estatistica e Planeamento do Ministério do Trabalho e da Solidariedade

Social publica periodicamente um estudo da sinistralidade laboral de Portugal, realizado com os

dados administrativos recolhidos através das participacfes as companhias de seguro.

3.4 ORGANIZACAO DOS SERVICOS DE SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO

3.4.1. Modalidade dos servigcos

A legislacdo em vigor define que a Organizacdo do Servico de Seguranca e Saude no

Trabalho € uma obrigatoriedade de caracter formal e organizacional. A Lei n.° 102/2009, de 10 de

Setembro, alterada pela Lei n°3/2014 de 28 de janeiro define que o empregador deve assegurar

ao trabalhador condicGes de seguranca e de salde em todos os aspetos do seu trabalho, sendo

da sua responsabilidade a Organizacdo do Servico de Seguranca e Saude no Trabalho.
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O empregador pode optar por uma das seguintes modalidades de organizacdo ou entdo efetuar
combinacgfes, com o objetivo de organizar os servicos de prevencdo do seu estabelecimento
(Figura 1).

Cooperativo

Servico
externo

SENIEOCE m

Seguranca no [Convencionado
Trabalho \

Associativo

Privado

Trabalhador

Empresas com designado
menos de 10
trabalhadores Proprlo

) ) empregador
Modalidade Servigo
do Servigo interno

Servico
nacional de
saude

Servigo
Servigo de interno

Satide no

Trabalho Servico
externo

Figura 1 - Modalidade de Organizacédo do Servico de Seguranca e Saude no Trabalho

O servico interno de segurangca e saude no trabalho é definido pelo empregador, sendo
obrigatério que o mesmo faca parte da estrutura organizacional da empresa e funcionando sob

sua dependéncia.

De acordo com o n.° 3 do Artigo 78.° da Lei n.° 102/2009, de 10 de Setembro, alterada pela lei n°
3/2014 de 28 de janeiro, existem algumas situagBes especificas onde é obrigatorio instituir esta
modalidade de servico, nomeadamente para estabelecimentos com pelo menos 400
trabalhadores, para o conjunto de estabelecimentos distanciados até 50 km daquele que ocupa
maior numero de trabalhadores e que, com este, tenham pelo menos 400 trabalhadores ou para o
estabelecimento ou conjunto de estabelecimentos que desenvolvam atividades de risco elevado, a
gue estejam expostos pelo menos 30 trabalhadores. Sdo consideradas atividades de risco
elevado as seguintes:

» Trabalhos em obras de construcdo, escavacdo, movimentacdo de terras, de tineis, com
riscos de quedas de altura ou de soterramento, demolicfes e intervengées em ferrovias e
rodovias sem interrupcao de trafego;

= Atividades de industrias extrativas;

Péagina 31



Trabalho hiperbarico;

Atividades que envolvam a utilizacdo ou armazenagem de produtos quimicos perigosos
suscetiveis de provocar acidentes graves;

Fabrico, transporte e utilizacdo de explosivos e pirotecnia;

Atividades de industria siderargica e construgao naval,

Atividades que envolvam contato com correntes elétricas de média e altas tensoes;
Producédo e transporte de gases comprimidos, liquefeitos ou dissolvidos ou a utilizagédo
significativa dos mesmos;

Atividades que impliguem a exposicao a radiacdes ionizantes;

Atividades que impliquem a exposicao a agentes cancerigenos, mutagénicos ou toxicos
para a reproducéo;

Atividades que impliquem a exposicéo a agentes biolodgicos do grupo 3 ou 4;

Trabalhos que envolvam exposicao a silica.

O servigo comum resulta de um acordo celebrado por escrito e que carece de autorizagéo prévia

por parte da ACT, entre varias empresas ou estabelecimentos pertencentes a sociedades que néo

se encontrem em relacdo de grupo nem sejam abrangidas pelo disposto no n.° 3 do artigo 78.°,

contemplando exclusivamente os trabalhadores por cuja seguranca e saude aqueles sé&o

responsaveis.

A empresa pode ainda optar pelo servico externo, que consiste na organizacdo do servico de

segurancga e saude no trabalho com recurso a uma entidade externa.

A entidade externa pode ser de natureza:

Associativa, quando os servicos sao prestados por associacdes com personalidade
juridica sem fins lucrativos, cujo fim estatutario compreenda, expressamente, a prestacao
de servigo de seguranca e saude no trabalho;

Cooperativa, quando os servicos sdo prestados por cooperativas cujo objeto estatutario
compreenda, expressamente, a atividade de seguranca e saude no trabalho;

Privada, quando os servicos sdo prestados por sociedades de cujo pacto social conste,
expressamente, o exercicio de atividades de seguranca e de saude no trabalho ou por
pessoa individual detentora das qualificacGes legais adequadas;

Convencionada, quando prestados por qualquer entidade da administracdo publica
central, regional ou local, instituto publico ou instituicdo integrada no Servico Nacional de

Saude.
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E fundamental referir que caso a empresa opte pela modalidade de servicos externos, a entidade
externa tem que estar devidamente autorizada, pelos organismos competentes homeadamente
pela Autoridade das CondigGes de Trabalho (ACT), no caso da promocdo da seguranca e pela
Direcdo Geral de Saude (DGS), no caso de exercicio de atividade no dominio da satde. E
solidariamente responsavel pelo pagamento da coima o empregador que contrate servico nao

autorizado.

Caso a empresa opte pela modalidade de servicos comuns ou externos ndo se encontra o
empregador isento das responsabilidades que Ihe séo atribuidas pela legislacdo em vigor.

Existe ainda a possibilidade da empresa optar pelos servicos exercidos pelo empregador ou por
trabalhador designado, para estabelecimentos que empreguem no maximo nove trabalhadores e

cuja atividade ndo conste das atividades de risco elevado.

Neste caso é necessaria autorizacao prévia da ACT.

Caso seja o0 proprio empregador ou entdo designe um ou mais trabalhadores como responsaveis
das atividades de seguranca no trabalho é necessario assegurar os seguintes fatores:

» Possuir formagéo adequada;

=  Permanecer habitualmente nos estabelecimentos;

= Dispor de tempo e meios necessarios para o desenvolvimento das atividades.

A autorizacdo sera revogada sempre que se verifique:

» Que as taxas de incidéncia e de gravidade de acidentes de trabalho, em cinco anos
seguidos foram superiores a média do respetivo setor;

» Que existiu condenagdo nos dois Ultimos anos, pela pratica de contra-ordenagcdo muito
grave em matéria de seguranca e de saude no trabalho ou em reincidéncia pela pratica de
contra-ordenacao grave em matéria de seguranca e de saude no trabalho;

* Que ndo houve comunicacdo a ACT da verificacdo da alteragcdo dos elementos que

fundamentaram a autorizac¢do, no prazo de 30 dias.

No que respeita a vigilancia e promog¢édo da saude, os servicos podem ser assegurados pelo
Servigco Nacional de Saude (SNS), para um grupo residual de trabalhadores, nomeadamente:

= Trabalhador independente;

» Trabalhador agricola sazonal e a termo;

= Aprendiz ao servi¢co de um artesao;

= Trabalhador do servico doméstico;
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» Trabalhador da atividade de pesca em embarca¢cdes com comprimento até 15 m nao
pertencentes a frota pesqueira de armador ou empregador equivalente;

= Trabalhadores de microempresas que nao exercam atividades de risco elevado.

Independentemente da modalidade do servico de seguranga e saude no trabalho, a empresa ou
estabelecimento deve ter uma estrutura interna que assegure as atividades de primeiros socorros,
de combate a incéndios e de evacuacdo de instalacbes, sendo responsavel por designar os
trabalhadores responsaveis por estas atividades, promovendo a sua formacéo e assegurando 0s

meios necessarios de acordo com a dimensédo da empresa e dos riscos existentes.

3.4.2. Vigilancia da Saude

O empregador deve promover a vigilancia da salde através da realizagdo de exames médicos
previstos na legislacdo em vigor. O objetivo destes exames € avaliar a aptidao fisica e psiquica
dos trabalhadores para o exercicio da atividade a que se prop6e, bem como a repercusséao desta

e das condicBes em que é prestada na saude do mesmo.

Quadro 6 - Exames médicos obrigatérios

Exames de saude Periodicidade

o Antes do inicio da prestacdo de trabalho ou, se a urgéncia da
Exames de admisséo o ) .
admissao o justificar, nos 15 dias seguintes

Realizados com periodicidade anual para os trabalhadores com
s idades inferiores a 18 anos e superiores a 50 anos. Para os
Exames periédicos ) S
trabalhadores com idades entre os 18 e os 50 anos, a periodicidade

dos exames é de dois em dois anos

Sempre que haja alteracbes substanciais nos componentes
materiais de trabalho que possam ter repercusséo nociva na saude
Exames ocasionais do trabalhador, bem como no caso de regresso ao trabalho depois
de uma auséncia superior a 30 dias por motivo de doenca ou

acidente

Decorrente dos resultados dos exames de admisséo, periddico ou ocasional, 0 médico do trabalho
deve preencher uma ficha de aptiddo e remeter uma cépia ao responsavel dos recursos humanos
da empresa. A ficha de aptiddo ndo pode conter qualquer tipo de informacéo que envolva o sigilo
profissional e deve ser dada a conhecer ao trabalhador, devendo conter a assinatura com a

aposicdo da data de conhecimento.
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Caso se verifique a inaptiddo do trabalhador, o médico do trabalho deve indicar outras funcdes

gue aquele possa desempenhar.

Sempre que a repercussao do trabalho e das condi¢gbes em que 0 mesmo é prestado se revelar
nociva para a saude do trabalhador, o médico do trabalho deve comunicar tal facto ao responsavel
pelo servico de seguranga e saude no trabalho e, bem assim, se o estado de saude o justificar,
solicitar o seu acompanhamento pelo médico assistente do centro de saude ou outro médico

indicado pelo trabalhador.

3.4.3. Competéncias para a Seguranc¢a e Saude no Trabalho

Os servigos de seguranca no trabalho tém de ser assegurados por técnicos superiores ou
técnicos de seguranca e higiene no trabalho devidamente certificados pela ACT. O nimero de
técnicos é definido com base na dimenséo da empresa e deve ter em consideracdo a seguinte

proporgao:

Quadro 7 - Numero de técnicos superiores e técnicos de seguranca no trabalho

ESTABELECIMENTOS INDUSTRIAIS

N.° de Trabalhadores na empresa N.° de Técnicos
Até 50 1
Mais de 50 2 por cada 3000 trabalhadores abrangidos ou

fracdo, sendo que pelo menos 1 deles tem de

ser obrigatoriamente superior

No caso dos servicos de saude no trabalho, a qualificacdo do médico deve englobar uma
licenciatura em Medicina, com especialidade em Medicina do Trabalho reconhecida pela Ordem

dos Médicos.

E necessario assegurar ainda que, em empresas com mais de 250 trabalhadores, o médico é

assistido por um enfermeiro com experiéncia adequada.

3.4.4. Funcionamento do Servi¢co de Seguranca e de Saude no Trabalho
A Organizacao do Servico de Seguranca e Saude no Trabalho visa assegurar de que se
encontram reunidas todas as condi¢cdes de trabalho, de modo a salvaguardar a seguranca e

salde dos trabalhadores, informar, formar e consultar 0os mesmos, sobre 0s assuntos
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relacionados com a segurancga e saude no trabalho, bem como, desenvolver todas as condi¢des

técnicas que assegurem todas as medidas de prevencao.

A prevencdo de riscos profissionais tem como principal objetivo a melhoria continua das

condi¢des de trabalho nas organizagdes.

A legislacédo vigente em matéria de seguranga e saude no trabalho define num dos seus artigos,

um conjunto de medidas de prevencao de riscos profissionais, nomeadamente:

O planeamento da prevencéo;

A avaliacdo de riscos e respetivas medidas de prevencdo de todas as atividades da
empresa;

O plano de prevencéo de riscos profissionais;

A participacdo na elaboragdo do Plano de Emergéncia Interno, incluindo primeiros
socorros, combate a incéndio e evacuacao das instalagoes;

A participacdo na conce¢do de métodos e locais de trabalho, escolha e manutengdo de
equipamentos de trabalho;

A instalagdo e manutencdo de sinalizacdo assim como, supervisdo de todos o0s
equipamentos de protecao individual, no que se refere a acondicionamento, conservagao e
validade;

A realizacdo dos exames de vigilancia da saude, elaboracdo de relatérios e fichas
decorrentes desses exames, assim como organizacdo dos registos clinicos e respetiva
atualizacdao;

O desenvolvimento de atividades de promoc¢ao da salde;

O plano de medidas para cendrios de perigo grave e iminente;

Supervisionamento das condi¢des de trabalho em situa¢cdes mais vulneraveis;

A concecdo e desenvolvimento do programa de informagdo para a promogado da
seguranca e saude no trabalho;

O apoio na informacao e consultas aos proprios trabalhadores ou, caso existam, aos seus
representantes;

O acompanhamento na execucdo das medidas de prevencdo, promovendo a sua
eficiéncia e operacionalidade;

A organizacgdo de toda a informacéo necesséria as notificacdes previstas na legislagdo em
vigor;

A participacao das comunicagdes obrigatorias em caso de acidente de trabalho ou doenga
profissional, analisando as suas causas e elaborando os respetivos relatorios;

A coordenacdo e acompanhamento de auditorias e inspecdes internas;
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Recolha e organizacdo dos elementos estatisticos relativos a seguranca e a saude no

trabalho.

Complementarmente € da responsabilidade da organizacdo dos servigos de seguranga e saude

no trabalho, manter atualizados e disponibilizar para consulta, os seguintes elementos:

3.4.5.

Resultados das avaliagbes de riscos profissionais;

Lista de acidentes de trabalho que tenham ocasionado auséncia por incapacidade para o
trabalho, bem como acidentes ou incidentes que assumam particular gravidade na
perspetiva da seguranca no trabalho;

Relatérios sobre acidentes de trabalho que originem auséncia por incapacidade para o
trabalho ou que revelem indicios de particular gravidade na perspetiva da seguranga no
trabalho;

Lista das situac6es de baixa por doenca e do nimero de dias de auséncia ao trabalho, a
serem remetidas pelo servico de pessoal e, no caso de doencas profissionais, a relacdo
das doencas participadas;

Lista das medidas, propostas ou recomendacdes formuladas pelos servicos de seguranga

e saude no trabalho.

Comunica¢cbes obrigatorias no ambito do Servico de Seguranca e Saude no
Trabalho

Existem no ambito da Organizacéo do Servico de Seguranca e Salde no Trabalho, autoriza¢cfes e

comunicacdes obrigatdrias a entidade competente conforme quadro abaixo.

Quadro 8 - Autoriza¢gdes e Comunicacdes obrigatérias

Titulo Responsabilidade Momento da Comunicacdo

Empregador. Na industria da
construcdo, se empregador ndo

cumprir, a responsabilidade recai sobre .
24 Horas apos a

Acidente de trabalho mortal ou grave a entidade executante, no mesmo ocorréncia
prazo e, se esta ndo cumprir, sobre o
dono de obra, nas 24 horas
subsequentes
Autorizacao para calculo do valor médio
de exposicao a vibracdes mecénicas Empregador Ocasional

num periodo de referéncia de 40 Horas
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Titulo Responsabilidade Momento da Comunicagéo

Autorizacao para exercicio das

atividades de seguranca no trabalho Quando o empregador

pelo empregador ou por trabalhador Empregador opte por esta modalidade

designado

AvaliacOes da exposi¢cdo média semanal Postos de trabalho com

ao ruido (excecédo da avaliacdo pessoal Empregador variacdes da exposicao

diaria) pessoal diaria
Previamente &

Dispensa de servi¢os internos de SHST Empregador organizacao de outro tipo

de atividade

Dispensa de utilizacdo de EPI para
trabalhadores que realizem operacdes Empregador
especiais com exposicdo ao ruido

Realizag&o de operacgbes
especiais

Isengdo total, parcial ou temporaria da
utilizacdo de sinalizacdo de segurancal Empregador Ocasional
luminosa ou acustica

Prorrogacdo do prazo para avaliacdo
inicial do nivel de concentracdo de Empregador
chumbo no ar

Até 6 meses apos o inicio
de laboracao

Entre 16 de Marco e 15 de

Relatério unico Empregador Abril

30 dias antes do inicio da

Trabalhos com agentes bioldgicos Empregador atividade

30 dias antes do inicio dos
trabalhos

Trabalhos de demolicdo ou remocéo do

amianto Empregador

(Adaptado de ComunicacBes e Autorizagdes Obrigatérias em Matéria de Seguranca e Saude no Trabalho,
http://www.atc.gov.pt, 2011)

Existem algumas Comunica¢fes / NotificacBes que tém que ser obrigatoriamente efetuadas via
eletrénica, nos Formularios disponiveis no site da ACT, homeadamente:

¢ Notificacdo de Atividades com Exposi¢cdo ao Amianto;

¢ Notificacdo de Atividade com Agentes Biologicos;

e Comunicacéo de Acidente de Trabalho Mortal ou Grave.
Anualmente, o empregador deve entregar dentro do prazo estabelecido pela legislacdo em vigor,

o Relatério Unico, nomeadamente o Anexo D — Relatério Anual da Atividade do Servico de

Seguranca e Saude no Trabalho, referente ao ano anterior.
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http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Autorizacaoparaexerciciodasactividadesdesegurancaehigienenotrabalhopeloempregadorouportrabalhadordesignado.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Autorizacaoparaexerciciodasactividadesdesegurancaehigienenotrabalhopeloempregadorouportrabalhadordesignado.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Autorizacaoparaexerciciodasactividadesdesegurancaehigienenotrabalhopeloempregadorouportrabalhadordesignado.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Autorizacaoparaexerciciodasactividadesdesegurancaehigienenotrabalhopeloempregadorouportrabalhadordesignado.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Avaliacoesdaexposicaomediasemanalaoruido(excepcaoaavaliacaopessoaldiaria).aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Avaliacoesdaexposicaomediasemanalaoruido(excepcaoaavaliacaopessoaldiaria).aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Avaliacoesdaexposicaomediasemanalaoruido(excepcaoaavaliacaopessoaldiaria).aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/DispensadeservicosinternosdeSHST.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/DispensadeutilizacaodeEPIparatrabalhadoresquerealizemoperacoesespeciaiscomexposicaoaoruido.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/DispensadeutilizacaodeEPIparatrabalhadoresquerealizemoperacoesespeciaiscomexposicaoaoruido.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/DispensadeutilizacaodeEPIparatrabalhadoresquerealizemoperacoesespeciaiscomexposicaoaoruido.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Isencaototalparcialoutemporariadautilizacaodesinalizacaodesegurancaluminosaouacustica.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Isencaototalparcialoutemporariadautilizacaodesinalizacaodesegurancaluminosaouacustica.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Isencaototalparcialoutemporariadautilizacaodesinalizacaodesegurancaluminosaouacustica.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Prorrogacaodoprazoparaavaliacaoinicialdoniveldeconcentracaodechumbonoar.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Prorrogacaodoprazoparaavaliacaoinicialdoniveldeconcentracaodechumbonoar.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Prorrogacaodoprazoparaavaliacaoinicialdoniveldeconcentracaodechumbonoar.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Relat%C3%B3rioanualdosServicosdeSHST.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Trabalhoscomagentesbiologicos.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Trabalhos_demolicao_remocao_amianto.aspx
http://www.act.gov.pt/(pt-PT)/Itens/ComunicacoeseAutorizacoesObrigatorias/ComunicacoesObrigatoriasemMateriadeSegurancaeSaudenoTrabalho/Paginas/Trabalhos_demolicao_remocao_amianto.aspx

3.5 INDICADORES DE SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO NO SETOR METALURGICO
E METALOMECANICO

No sentido de reavaliar a situacdo empresarial no que se refere a seguranca e saude no trabalho
do SMM realizou-se um inquérito a uma amostra de empresas que decorreu no inicio do ano de
2015.

Ao referido inquérito responderam 52 empresas que empregam cerca de 5 811 trabalhadores.
O subsetor mais representativo na amostra é o da fabricacdo de produtos metalicos seguido da

fabricacdo de maquinas e equipamentos e séo, sobretudo, pequenas e médias empresas.
Relativamente a disposicdo geografica, as empresas da amostra localizam-se essencialmente nos

distritos do Porto e Aveiro sendo relevante salientar que € aqui que se concentram as empresas

de grande dimensao.
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Gréfico 2 - Distribuicdo geogréfica

Entre os principais processos de fabrico estdo as opera¢cdes com arranque de apara de onde se
destaca a furacdo, rebarbagem, torneamento e fresagem. Em seguida, surge a soldadura
concretamente TIG e MIG MAG, na terceira posi¢cdo encontra-se o processo de corte mecanico,

tal como se pode verificar no grafico seguinte.
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Trat. Téermico
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Gréfico 3 - Principais Processos Produtivos

Os proximos graficos permitem visualizar ao pormenor cada um dos processos de fabrico.
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TRATAMENTO QUIMICO E ACABAMENTO DE SUPERFICIE

Desengorduramento
45%

Decapagem
20%

Niguelagem
5%
Anodizagéo ]

50 Zincagem
20% Passivagéo
5%

TRATAMENTO MECANICO DE SUPERFICIE
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Gréfico 4 - Detalhe dos principais processos de fabrico
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No que se refere as atividades de Segurangca e Saude no Trabalho, constatou-se o seguinte

panorama:

100% -

80% -

G0% -
EMA0

Osim
409% 4

20% A

0% -
Seguranca Salde

Graéfico 5 - Organizacédo dos servicos de SST

Praticamente a totalidade das empresas inquiridas organiza os servi¢os de Seguranca e Saude no
Trabalho.

Relativamente a modalidade utilizada no dominio da Seguranca no Trabalho verifica-se que a

maioria das empresas recorre a servico externo (62,7%).

Este facto, é constatavel igualmente no dominio da Saude no Trabalho, com cerca de 84,3% das

empresas a recorrerem a servico externo.
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3.5.1 PARAMETROS DE SEGURANCA NO TRABALHO

Do ponto de vista dos parametros referenciados em matérias de Seguranga no Trabalho inquiriu-
se a amostra de empresas relativamente a agentes fisicos (ruido, conforto térmico, stress térmico,
vibragbes, ilumindncia, ergonomia e maquinas e equipamentos), agentes quimicos, agentes

bioldgicos, riscos psicossociais e emergéncia.

Emergéncia
Riscos psicossociais | |
Agentes bioldgicos
Agentes quimicos L
Magquinas e eguipamentos
Ergonomia
Vibragies [

Stress térmico

Conforto térmico ]

] ———

0 9 10 15 20 25 30 39 40 45 a0
MN® empresas

Graéfico 6 - Estudos de avaliacao de riscos efetuados nas empresas inquiridas

O grafico traduz o nimero de empresas que fez avaliacbes nos diversos parametros considerados
e permite deduzir que um numero significativo de empresas ja se preocupa com o ruido e com as
condicbes de emergéncia. No entanto, os riscos associados a agentes bioldgicos, vibragoes,
stress e conforto térmico, ergonomia e causas psicossociais continuam a ser fatores descurados

pela larga maioria das empresas inquiridas.
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3.5.1.1 RUIDO

A questdo colocada sobre a realizagdo de avaliagcbes de ruido interno efetuadas em 2013 ou

2014, 69% das empresas da amostra responderam afirmativamente.

O numero de postos de trabalho cujo indice de exposi¢ao Lexgn € superior a 85 db sao 357, na

totalidade da amostra. Por outro lado, o nUmero de pessoas expostas a niveis de ruido acima de

85 dB é de 976.

Entre as medidas implementadas para minimizar os fatores negativos deste agente fisico

constata-se que as empresas utilizam sobretudo o equipamento de protecao individual, como se

pode verificar no gréafico seguinte.

EPI

Rotatividade Eliminagé&o de
de fontes de ruido
trabalhadores  Substituigdo 9%
16% de Insonorizagéo
equipamentos de locais
5% 7% Isolamento de

maquinas
7%

Graéfico 7 - Medidas mais utilizadas na Prevencao do ruido

Por outro lado, as empresas procuram apostar na rotatividade dos trabalhadores e na eliminacéo

das fontes de ruido
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3.5.1.2 CONFORTO TERMICO
Relativamente ao conforto térmico, o inquérito permitiu concluir que maioria das empresas (71%)
ndo realiza avaliagcdes deste parametro sendo que o numero de pessoas sujeitas a desconforto

térmico é de 224.

Neste sentido, e tal como se verifica nas avaliagdes, sdo em numero reduzido as empresas que
efetivamente implementam medidas para melhorar o conforto térmico dos trabalhadores. No
entanto, as que efetivamente o fazem adotam vestuario de protecdo e agquecem no Inverno os

locais de trabalho.

N* empresas

0 T T T
Refrigeracéo Aquecimento Vestuario de Paineis protetores
protegéo

Grafico 8 - Medidas mais utilizadas na melhoria do conforto térmico
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3.5.1.3 STRESS TERMICO (ambiente quentes)
No que se refere ao stress térmico apenas 13% das empresas realizam avaliacdes e o numero de

pessoas expostas atinge os 19.

Deste modo, € facil deduzir que sdo poucas as empresas que seguem medidas capazes de
melhorar as condi¢Bes de trabalho neste pardmetro. As que o fazem utilizam sobretudo sistemas

de ventilagcdo e vestuario de protecao.

] N° empresas

5 _

4 _

3

2

1 4

0 | . . |
Rotatividade dos Pausas Vestuario de Sistemas de
trabalhadores protecgéo ventilagéo

Gréafico 9 - Medidas mais utilizadas na melhoria do stress térmico

3.5.1.4 VIBRACOES
O inquérito colocava duas questdes nas avaliacGes desta natureza, uma sobre a avaliacdo do

sistema mao-braco e outra sobre a medi¢c&o ao corpo inteiro.

A medicdo de vibragbes no sistema méao-braco foi realizada por apenas 17% das empresas da

amostra sendo 111 os trabalhadores expostos a valores superiores a 5m/s’.

Por outro lado, a medicdo das vibragbes no corpo inteiro também foi avaliada em 17% das

empresas e 5 é o nimero de pessoas expostas a valores superiores a 1,15 m/s?.
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De acordo com o reduzido niumero de empresas a realizar este tipo de medicdes é expectavel que
as medidas encetadas no sentido de minimizar as vibracdes sentidas pelos trabalhadores no local
de trabalho sejam aplicadas por um baixo nUmero de empresas. No entanto, entre as préaticas
mais utilizadas estdo a manutencdo periddica dos equipamentos e a limitacdo da duracdo e

intensidade da exposicao.

Limitacdo da duracdo/intensidade da exposicio

Manutencdo periddica dos equipamentos

Aguisicdo de equipamentos de baixa vibracdo
Equipamentos auxliares

Meétodos de trabalho alternativos

=
-
[i*]
[
-
o
[=]
- 4
=]
w
—
=

MN® empresas

Gréfico 10 - Medidas mais utilizadas para minimizacdo das vibra¢des

3.5.1.5ILUMINANCIA

Ao contrario dos parametros anteriores, as avaliagdes de iluminancia foram realizadas por 56%
das empresas da amostra, sendo que o numero de postos de trabalho com valores inferiores aos
recomendados atingiu 194.

O seguinte quadro revela quais as medidas implementadas para melhorar as condi¢bes de

trabalho do pessoal ao servigo, onde se salienta a limpeza e substituicdo das luminarias, aumento

da poténcia das lampadas e opg¢éo por pontos com entrada de luz natural.
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mAumento do n°ipoténcia das
lampadas

mLimpeza das
luminarias/entrada de luz
natural
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trabalho

oSubstituicio de
|Ampadas/iuminarias

B Alteracio do posto de
trabalho

OAlinhamento das
luminarias, face ao posto de
trabalho

Grafico 11 - Medidas mais utilizadas na melhoria dos niveis de iluminagéo

3.5.1.6 ERGONOMIA

As questdes de ergonomia ainda ndo sao consideradas importantes pela maioria das empresas

da amostra (67%), as quais ndo efetuam estudos ergonémicos.

No entanto, entre as empresas que fazem estas avaliagcdes sdo igualmente implementadas meios

mecanicos auxiliares e altera¢éo do posto de trabalho.

12 4 N° empresas

10 +

0 4 T T

Alteracio/adaptacdo Rotatividade dos Alteracio de Implementacdo de
do posto de trabalho trabalhadores ferramentas meios mecanicos
auxiiares

Gréfico 12 - Medidas implementadas para melhoria dos postos de trabalho
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3.5.1.7 MAQUINAS e EQUIPAMENTOS

Neste Ultimo paréametro dos agentes fisicos, questionou-se se as empresas realizam as
verificacbes as suas maquinas e equipamentos de acordo com o DL n° 50/2005, de 25 de
fevereiro, sendo que 63% das empresas responderam afirmativamente. Destas empresas, apenas

82% efetuam as agdes corretivas.

Alteragtes efetuadas em
izacéo, amanquelparager I
sinalizacéo, arranque/paragem

do equipamento, etc

Manuais e procedimentos de
trabalho atualizados

Programas de manutengé&o

0 5 10 15 20 25

N® empresas

Grafico 13 - Principais medidas de prevencéo de maquinas e equipamentos

As medidas de prevencdo de seguranca das maquinas e equipamentos adotadas pelas empresas
estdo identificadas no gréfico acima sendo a mais comum o0s programas de manutencdo e
alteracbes efetuadas em dispositivos de protecédo, sinalizacdo, arranque ou paragem do

equipamento.

3.5.1.8 AGENTES QUIMICOS
A avaliacdo da exposicao dos trabalhadores a agentes quimicos tais como poeiras, gases, fumos
e vapores revelou que 62% das empresas néo realiza estudos para aferir este ponto contra 38%

das empresas que o fazem.
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O numero de pessoas expostas a estes agentes aumenta, no entanto, para 712 trabalhadores.

COV's - 3
Metais : 3

Monoxido de carbono | 0

Silica D 1

Névoas de oleo mineral . 1

Poeiras inalaveis/poeiras respiraveis | l 10

M® empresas

Grafico 14 - Principais agentes quimicos avaliados

O tipo de parametros acima do Valor Limite de Exposicdo (VLE) identificados pelas empresas
foram as poeiras, os compostos organicos volateis (COV’s) e os metais, sendo que nenhuma

empresa detetou monoxido de carbono.

Entre as medidas implementadas, para reduzir a exposicdo dos trabalhadores aos agentes
guimicos, as empresas adotaram sobretudo os EPI e a exaustéo localizada, tal como se verifica

no gréfico seguinte.

EPI Exaustéo
localizada
33%

Rotatividade de
trabalhadores
11% Distanciamento
do operador da
fonte emissora

7%

Compartimentagédo dos locais de
trabalho/isolamento do processo
19%

Graéfico 15 - Medidas preventivas mais utilizadas para reducao da exposicao a agentes quimicos
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3.5.1.9AGENTES BIOLOGICOS

Relativamente aos riscos que os trabalhadores estdo sujeitos pelos agentes bioldgicos pode-se
concluir que a esmagadora maioria das empresas (87%) nao identifica qualquer risco de
exposicao a estes agentes.

Em conformidade, é reduzido o nimero de empresas que implementa medidas para minimizar

esta exposicdo. No entanto, € observavel através do grafico que as empresas utilizam

principalmente EPI e organizam planos de limpeza e higiene.

Planos de &
limpeza/higienizacdo I
Aumento da taxa de 5

renovacdo de ar I
Reducdo/eliminacio de 1
fontes de humidade
Subs. Periodica de 4
sistemas de fitracdo I

M® empresas

Gréfico 16 - Medidas preventivas mais utilizadas para minimizar aa exposicéo a agentes

biolégicos

3.5.1.10 RISCOS PSICOSSOCIAIS
Os fatores de risco psicossociais tais como o stress e a desmotivacdo ndo sdo avaliados nem

identificados por 83% empresas da amostra.

Assim sendo, entre as empresas que se preocupam em medir estes fatores de risco foram

implementadas algumas medidas para reduzir o problema.
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Grafico 17 - Medidas implementadas para reducao dos fatores de risco psicossociais

A rotatividade de tarefas e a definicdo de objetivos adequados ao trabalhador parecem auxiliar na

reducao dos fatores de risco psicossociais.

3.5.1.11 EMERGENCIA
Por ultimo, em matérias de emergéncia, a maioria das empresas (83%) inquiridas adotam
procedimentos nesta area e 86% das quais com os procedimentos de acordo com o Regulamento

de Seguranca Contra Incéndios em Edificios, DL n® 220/2008, de 12 de novembro.

Neste ponto pode-se concluir que ha maior ado¢cdo de medidas que visam reduzir este tipo de
riscos, nomeadamente através da manutengdo de extintores e simulacros, da conservacdo dos
espacos limpos e arrumados, da existéncia de equipas de seguranca. Os procedimentos de

prevencdo e emergéncia sédo igualmente tidos em consideracao.

Conservagao de espagos limpos e arrumados | I 35

Registos de seguranga (manutengéo de extintores, I38
simulacros, etc)

s de emergéncia (incéndio) | |33

Procedimentos de prevengao 33

N® empresas

Gréfico 18 - Medidas implementadas para prevencgéao de riscos de incéndio
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3.5.1.12 ACIDENTES DE TRABALHO

No que se refere aos acidentes de trabalho entre as 52 empresas da amostra existiram no ano de
2014 cerca de 549 acidentes de trabalho, resultando numa média de quase 10 acidentes de

trabalho por empresa e ano.

Quadro 9 - Acidentes de trabalho ocorridos no ano de 2014 no setor metallrgico e

metalomecéanico

CAE rev.3 | Numero de acidentes de trabalho %
24 a7 8,6
25 274 49,9
26 -- --
27 11 2,0
28 73 13,3
29 93 16,9
30 - -
31 - -
32 0 0
33 9 1,6
38 -- --

Outros 42 7,7

O quadro permite aferir que as empresas com maior incidéncia de acidentes de trabalho foram
aquelas cuja atividade estd relacionada com a fabricacdo de produtos metalicos, seguindo-se a

industria automovel e a de maquinas e equipamentos.
O numero de acidentes por tipo de causa demonstrou que entre as causas mais frequentes de

acidentes estdo as posturas inadequadas e esfor¢cos excessivos, a projecdo de particulas e

objetos, choque e impacto contra objetos e entalamento.
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Graéfico 19 - Causas mais frequentes de acidentes de trabalho

Por outro lado, quando se avalia os acidentes de trabalho por tipo de lesdo ocorrida verifica-se

gue as lesdes musculo-esqueléticas, corte, entorse e lesdes oculares estao entre 0s principais

tipos de leséo.

Olesdes oculares
@Corte ou decepamento
BQueimaduras

OEsmagamento
BEntorse/distensdo

WFerida

BAmputacio

BFratura

BEntalamento
mEnvenenamento/intoxicagdo
OLestes musculo-esqueléticas

OOutro

Graéfico 20 - Principais tipos de lesédo
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Por dltimo, o numero de acidentes de trabalho por localizagdo da les&o permitiu concluir que as
lesbes mais frequentes sdo ao nivel dos membros superiores seguido ainda que em menor

propor¢éo nos membros inferiores e olhos.

BCabeca
@0lhos
OTronco
OTérax

WAbdomén

OMembros superiores
mMembros inferiores
OColuna

mPescoco

BEOutro

Grafico 21 - Localizacdo das les6es mais frequentes

3.5.1.13 FORMACAO
O questionario contemplou informacao sobre a formacéo em Seguranca e Saude no Trabalho pelo

gue se apurou cerca de 2 631 trabalhadores do total da amostra (45%) com formacédo nesta area.

O ambito da formacéo destes trabalhadores abrangeu todos os pontos enumerados com principal
incidéncia nos, riscos inerentes ao posto de trabalho, EPlI e emergéncia, tal como se pode

visualizar no grafico seguinte.

N° de empresas
25 4

20

0 - T T T T T 1

Primeiros Seguranca de Manuseamento Emergéncia Riscos inerentes EPI
SOCOrTos maquinas e de produtos ao posto de
equipamentos quimicos trabalho

Gréfico 22 - Principais areas de formagéo
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4. FATORES DE RISCO

4.1. RISCOS PSICOSSOCIAIS

A Diretiva Quadro 89/391/EEC (atualizada pela Diretiva 2007/30/CE, com transposi¢cdo para 0s
estados membros até 31/12/2012) comecgou a delinear um novo paradigma na prevencao e gestdo
de riscos a nivel Europeu e Nacional ao incluir o conceito de risco psicossocial (RPS), e também
ao fazer com que a prevencdo de riscos laborais passasse de uma atividade puramente
administrativa para uma atividade técnica de gestao e avaliagdo do processo (e.g. criacao de um

sistema de gestdo preventiva integrado no processo global de gestdo das empresas).

O debate e o estudo dos RPS associados a diferentes contextos de trabalho tém sido
intensificados nas Ultimas duas décadas, em grande medida devido a magnitude do problema
(Eurofound, 2007; EU-OSHA, 2007; World Health Organization, 2010), aos custos em termos de
sofrimento humano e para a economia dos Estados Membros, e a dificuldade percebida pelos

diferentes stakholders na gestéo destes riscos “menos” tangiveis.

A investigagdo mostra que os niveis de RPS aos quais os trabalhadores estdo expostos
determinam em certa medida a sua situacdo de saude e capacidade para o trabalho (CT) (De
Lange et al.,, 2004; Fernandes, 2011; Houtman, 2007; Kieselbach et al., 2010;). A CT que
tradicionalmente era vista como uma medida funcional, passou desde a década de 90 a ser vista
como multidimensional, abarcando aspetos relacionados com a gestédo, a vida em comunidade,
micro e macro ambientes dentro e fora dos locais de trabalho (Gould et al, 2008; limarinen et al,
2005; llmarien, 2006), ou seja, a dimensao biopsicossocial do individuo enquanto trabalhador e
cidaddo. Genericamente a CT pode ser entendida como a capacidade que o individuo
(trabalhador) tem para executar o seu trabalho em funcdo das exigéncias do mesmo, do seu
estado de saude e das suas capacidades fisicas e mentais, enquanto inserido numa sociedade
(Fernandes, 2011, p. 193). Os RPS passam a ser incluidos nas avaliacdes de aptiddo para
determinado posto de trabalho, quando se trata da afericdo via “indice de capacidade para o
trabalho”.

As estimativas do impacto econdmico dos RPS variam de acordo com os Estados Membros, mas
todos apontam para valores elevados (ESENER, 2010). De acordo com um estudo recente, 0
“custo-social’” de apenas um dos aspetos dos RPS, o “stress relacionado com o posto do trabalho”
eleva-se a dois ou trés bilides de Euros, tomando em consideracdo a fatura com a saude,
absentismo, desisténcia do trabalho e mortes prematuras (Trontin et al. 2010). O impacto destes
riscos na saude publica tornou-se de tal maneira significativa que em 2008, a Comissao Europeia
decidiu incluir como uma das cinco prioridades tematicas do “European Pact for Mental Health and

Well-being” o “contexto de trabalho”.
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4.1.1. DefinigOes de riscos psicossociais

Riscos psicossociais podem ser definidos como “aqueles aspectos relacionados com desenho do

posto de trabalho, organizacéo e gestdo do trabalho e os contextos sociais e ambientais que tém

potencial para causar dano fisico ou psicolégico” (Cox & Griffiths, 1995).

Quadro 10 - Riscos psicossociais

Riscos Psicossociais

Conteldo do trabalho

Falta de variedade ou ciclos de trabalho curtos, trabalho fragmentado ou sem significado,
sob uso das competéncias, elevada incerteza, exposi¢édo continua da pessoa no trabalho.

Carga e ritmo de trabalho

Sobrecarga de trabalho ou sobcarga de trabalho, ritmo de trabalho da maquina ou
equipamento de trabalho, presséo de tempo, trabalho sujeito a prazos

Horério de trabalho

Trabalho por turnos, turnos noturnos, horarios de trabalho inflexiveis, horas imprevisiveis,
horérios longos, horéarios sem possibilidade de socializagéo

Controlo

Baixa participa¢do na tomada de deciséo, falta de controlo e sobrecarga de trabalho, ritmo
de trabalho, etc.

Ambiente e equipamento
de trabalho

Disponibilidade, adequabilidade e manutenc¢do inadequadas de equipamento; fracas
condi¢des ambientais como por exemplo falta de espaco, mé& iluminacéo, barulho
excessivo.

Cultura e funcionamento
organizacionais

M& comunicacéo, baixos niveis de apoio organizacional para resolugdo de conflitos e
desenvolvimento pessoal, falta de definicdo (ou de acordo) de objetivos organizacionais.

Relagbes interpessoais
no local de trabalho

Isolamento fisico ou social, mas relagdes com os superiores, conflitos, falta de suporte
social, bullying, assédio.

Papel na organizagao

Ambiguidade de papel, conflito de papéis, responsabilizacéo.

Desenvolvimento de
carreira

Estagnacéo e incerteza na carreira, sob ou sobre promocéo, baixos salarios, inseguranca
laboral, baixo valor social do trabalho.

Interface casa/trabalho

Conflito entre disponibilidade para trabalho e para vida familiar (casa), baixo suporte em
casa, problemas relacionados com a carreira.

Adaptado e traduzido de EU-OSHA, 2000, p. 68.

As mudancas na natureza e no contexto do trabalho séo variadas. Aqui englobamos por exemplo,

mudancas na demografia populacional, como seja o envelhecimento da populacdo ativa,

mudancas na natureza e organizacéo do trabalho e na prépria natureza do trabalho. Este contexto

de “incerteza” apresenta-se como um desafio adicional para a manutencdo/melhoria das

condicbes de salde, higiene e seguranca no trabalho, e consequentemente aos sistemas

“tradicionais” de monitorizagdo (Dollard et al, 2007).
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4.1.2. Mecanismos de exposicdo a RPS

A exposicdo a riscos fisicos e a RPS pode afetar o bem estar fisico e psicolégico dos
trabalhadores (WHO, 2011; Cox et al, 2000) bem como o bem-estar geral. A investigacdo
demonstra que estes efeitos na saude podem ser mediados pelo menos por dois processos: 1)
mecanismo direto e 2) mecanismo indireto mediado pelo stress (Cox et al, 2000). Estes dois
processos tentam explicar a associagdo entre 0s riscos e a saude e as situagfes potencialmente

perigosas.

Contexto Social e Organizacional

Desenho e Gestao do Trabalho

Ambiente fisico de Ambiente psicossocial de
trabalho trabalho

Via
directa

Via

Experiéncia do stress -
indirecta

Dano para a saude fisica, psicoldgica e social dos trabalhadores

Adaptado e traduzido de World Health Organization, 2010, p. 7

Figura 2 - Ambiente de Trabalho Psicossocial

Se os perigos forem analisados tendo em consideracéo as queixas de saude mais frequentes dos
trabalhadores permite uma melhor compreensdo dos padrdes de exposicdo e das possiveis vias
para atenuar/resolver estes problemas. Estes problemas e a sua resolu¢cdo ou mitigacdo tornam-
se mais desafiante tendo em conta que a causalidade ndo é direta nem unidirecional, € uma
realidade complexa e multifatorial. Tem que ser tomada em consideracdo a exposicao a fatores
ambientais e organizacionais (Leka et al., 2008), que sabemos sao dificeis (ou mesmo

impossiveis) de controlar em posto de trabalho.
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Risco de stress relacionado

com o trabalho

* Conteudo da fung¢do

* Carga e ritmo de trabalho

* Hordrio de trabalho

* Controlo

* Ambiente e equipamentos
de trabalho

* Cultura organizacional

* RelagBes no local de
trabalho

* Papel na organizacgdo

* Desenvolvimento de
carreira

* Interface casa trabalho

A o

Reacgbes ao stress

Fisiologicas
Comportamentais
Emocionais
Cognitivas

Caracteristicas Individuais

Sexo
Idade
Educacdo

Consequéncia de longo termo

para o trabalhador

Psicoldgicas e Sociais

* Saude mental

* Cognitivas

* Sociais e comportamentais

Psicoldgicas e Fisicas

* lesdes
esqueléticas

* Doenca cardiovascular

musculo-

Figura 3 - Riscos associados ao stress relacionado com o trabalho

4.1.3. Modelo de indicadores RPS

Riscos emergentes num “mundo em mudanca”’

Gestdo e Organizacdodo Processo de

Trabalho

Producdo

Desenho, desenvolvimento e operacdo

Resultados

Avaliagdo do
Risco

Planos de
acgdo

Reducdo do

] risco

(intervencges)

Aprendizagem

Organizacional

Avaliagdo

Inovacgdo

Produtividade
e qualidade

Qualidade do
trabalho

Saude dos
trabalhadores

Resultados
societais

Figura 4 - Modelo de indicadores de riscos psicossociais
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4.1.4. Primaef modelo de indicadores

Factores Societais

Factores
—= Organizacionais
(Inlc. RPS)

_| Factores Individuais
'| Trabalho (Inlc. RPS)

Impacto Societal

_ Stress Impacto
| relacionado com 4 Organizacional
o trabalho

Impacto Individual

Caracteristicas
Individuais

I

Acgdes Preventivas e Intervengdes

Figura 5 - Modelo de indicadores

Politicas/instalagdes

Instalacdes que permitam a optimizagédo do balango casa vs
trabalho

Gestao de recursos humanos

Politicas de saude, higiene e seguranga no trabalho

Responsabilidade social (nos aspetos relacionados com a
gestdo dos RPS)

Fatores Organizacionais

Cultura Organizacional

Abertura, confianca entre a gestéo e os trabalhadores

Informacé&o da gestdo/praticas de feedback

Comunicagéo (bottom-up e top-down)

Justica Organizacional

Existéncia de representantes dos trabalhadores

Relacdes industriais Sindicatos

Contratos coletivos de trabalho

Tipo de contrato

Condicdes de trabalho | Pagamento

Histérico do contrato

Rotacédo de funcdes/formacéo alternada

Design Organizacional | Trabalho de equipa

Flexibilizacdo de funcdes

Fatores relacionados com
o trabalho

Qualidade do trabalho

Requisitos funcionais

Autonomia/poder de decisdo

Seguranca no trabalho

Suporte social e conflitos

Violéncia, assédio e bullying

Discriminacao

Tempo de trabalho

Trabalho a partir de casa, teletrabalho
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4.1.5. Resultados

Saude

Acidentes de trabalho

Queixas de saude

Saude fisica

Saude mental

Satisfacdo no trabalho

Satisfac¢é@o no trabalho

Rotatividade

Auséncia, presenteismo

Baixa médica

Auséncia ao posto de trabalho

Trabalho enquanto se esta doente/presenteismo

Custos econdmicos

Custos econémicos decorrentes de acidentes de trabalho
ou auséncia

4.1.6. Acdes preventivas

Avaliacdo

Avaliacéo de riscos
Registo de assiduidade, doenca, acidentes, etc.

Investigacdo da causa dos acidentes

Medidas

Com o objectivo de:

= Reduzir os RPS

=  Melhorar a autonomia, controlo e os recursos
organizacionais

= Melhorar a resiliéncia, informacdo e
formacéo

= Volta ao trabalho (ap6s auséncia por
exemplo devido a baixa)

= Barreiras a agao

Avaliacédo

Utilizacdo das politicas e instalacdes

Custos econdmicos

Custos econdmicos dos acidentes e auséncia

Participacéo dos funcionarios

Avaliagdo de risco
Desenvolvimento e implementacéo de planos de agao

O trabalho é benéfico quer para a saude fisica, quer para a saude mental. A promocao de locais

de trabalho (cada vez mais) saudaveis inclui desafios emergentes e em constante mutacao.
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4.2. RISCOS BIOLOGICOS

O contacto do ser humano com alguns microrganismos pode despoletar o aparecimento de
determinadas doencas de cariz profissional. Dentro dessas doencgas, destacam-se a tuberculose,

hepatite, doenca do legionério, brucelose e tétano.

No setor metallrgico e metalomecanico, as principais fontes de risco para a contracdo de doencas

desta indole, sdo as que se apresentam em seguida:

= Ser Humano: O ser Humano também pode ser um veiculo de transmissdo de agentes
biolégicos através do seu sistema circulatorio. O sangue, no caso de individuos infetados,
€ um reservatorio para humerosos microrganismos, principalmente virus. Se o0 sangue
infetado penetrar por uma das vias de entrada, os agentes biolégicos passam para 0 novo
organismo, causando infecdo no mesmo. Assumem especial relevancia neste processo de
transmisséao, os virus da Hepatite B e C, o virus da Sida e o bacilo da Tuberculose;

= Ar condicionado e condicdes dos edificios: Os sistemas de ventilacdo existentes nos

edificios podem constituir um veiculo de transmissdo de agentes bioldgicos, quando no
interior destes se criam condicbes para o0 desenvolvimento de determinados
microrganismos, que se podem alojar nos filtros, torres de refrigeracdo e condutas. Entre
estes microrganismos destaca-se a bactéria Legionella pneumophila (que é causadora da
Doenca do Legionario, citada anteriormente). Outro foco de contaminacdo biolégica esta
relacionado com o estado de conservagdo dos revestimentos interiores do edificio, que
combinado com determinadas condi¢fes de temperatura e humidade podem dar origem ao
desenvolvimento de fungos e outros microrganismos, que se dispersam pelo ar ambiente
sendo posteriormente inalados pelos trabalhadores;

= Oleos de corte: Os oleos e emulsdes de corte sdo frequente mente utilizados nas

operacdes de corte de metal, como lubrificante, e ainda com o objetivo de promover o
arrefecimento das pecas moveis dos equipamentos de corte. Estes 0Oleos, em circuito
fechado, podem facilmente ser contaminados com diversos microrganismos, colocando os
trabalhadores numa situa¢ao de risco por contacto direto com a pele ou inalagao.

= Aguas residuais_e residuos: As aguas residuais domésticas geradas a nivel industrial

sdo, de um modo geral, encaminhadas para uma fossa séptica onde s&o sujeitas a
tratamento biolégico previamente a sua descarga em meio natural. Estas aguas
apresentam quantidades significativas de agentes patogénicos, o tratamento e
manutencdo das fossas sépticas constitui um fator de risco biolégico para os
trabalhadores, uma vez que durante a remocéo de lamas podem formar-se aerossois que

contaminam o ar ambiente e consequentemente o trabalhador. Da mesma forma, a gestéo
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de residuos numa unidade industrial pode gerar particulas que quando inaladas pelos

trabalhadores os colocam em risco.

4.2.1. Definicdes

4.2.1.1. Agentes biolégicos
Microrganismos, incluindo os geneticamente modificados, as culturas de células e os

endoparasitas humanos suscetiveis de provocar infecées, alergias ou intoxicacoes.

4.2.1.2. Microrganismo
Qualquer entidade microbiolégica, celular ou nédo celular, dotada de capacidade de reproducéo ou

de transferéncia do material genético.

4.2.1.3. Culturacelular

Multiplicacdo in vitro de células, a partir de organismos multicelulares.

4.2.2. Classificacdo dos agentes biol6gicos

Os agentes bioldgicos classificam-se em guatro grupos de acordo com 0s seguintes critérios:
» Gravidade da doenca causada;
» Perigo de propagacéo da doenga a comunidade;

» Existéncia de meios de prevencéo e tratamento eficazes.
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No quadro seguinte, apresenta-se a classificacdo dos agentes biolégicos de acordo com a sua

nocividade.

Quadro 11 - Classificagdo dos agentes biolégicos

Grupo Nocividade

1 Baixa probabilidade de causar doenca

Pode causar doenca no Ser Humano
2 Constitui perigo para os trabalhadores
Baixa probabilidade de propagagdo a comunidade

Causa doenca grave no Ser Humano
Risco grave para os trabalhadores

3 oo X :
Possibilidade de propagacédo a comunidade
Existéncia de meios eficazes de profilaxia e tratamento
Causa doenca grave no Ser Humano

4 Risco grave para os trabalhadores

Possibilidade de propagacédo a comunidade
Inexisténcia de meios de profilaxia e tratamento

4.2.3. Vias de entrada
Tendo em consideracdo as caracteristicas dos agentes biolégicos, importa saber quais as
principais vias de entrada no organismo:

» Viarespiratoria — por inalagéo;

* Via dérmica — por picadela, lesdo ou rutura na pele;

* Via digestiva — por ingesté@o de alimentos e dguas contaminadas;

* Via ocular — através da conjuntiva.

Naturalmente o organismo dispde de um conjunto de mecanismos de defesa contra os efeitos
resultantes da exposicao a agentes biolégicos, que inclui:

= Pele intacta;

= Epitélio ciliar das vias aéreas respiratérias;

= Acidez antibacteriana da atividade do estbmago;

= Enzimas da saliva e das lagrimas.

No caso de algum destes mecanismos apresentar deficiéncia, o agente biolégico pode penetrar no

organismo, seguindo-se a resposta do organismo através do sistema imunitario.

O organismo apresenta dois tipos de mecanismos de defesa: a imunidade inata ou ndo especifica,

e o sistema imunitario adquirido ou especifica, conforme a figura que se segue.
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Mecanismos de Defesa do Homem

Podem ser

l l

Nao especifica ou Especifica ou Imunidade
Imunidade inata adquirida
Barreiras Fisicas

Secrecfes —*

Pra— b A

Imunidade Imunidade
: i Fagocitose mediada por mediada por

Respostainflamataria N

-— células anticorpos

— | Interferdo

Sistemade

‘_

complemento

Figura 6 - Mecanismos de defesa do Homem

4.2.4. Exposicao a agentes bioldgicos

Pelo facto de ndo se encontrarem definidos, a nivel mundial, valores limite para agentes
bioldgicos, torna-se dificil a sua avaliacao e a definicdo de medidas de controlo adequadas. Assim
sendo, a medida preventiva fundamental consiste na promocdo de uma cultura de prevencdo ao

nivel dos riscos biologicos.

A atual legislacdo prevé a realizacdo da avaliagdo de riscos nas atividades suscetiveis de
apresentar um risco de exposicdo a agentes biol6gicos para o trabalhador, mediante a
determinacédo da natureza e do grupo do agente biolégico, bem como do tempo de exposicdo dos

trabalhadores a esse agente.

4.2.5. Informacédo e formagao dos trabalhadores
De acordo com a legislacao vigente, sempre que se inicie uma atividade profissional que implique
0 contacto com agentes biologicos, o empregador deve assegurar formacdo adequada aos

trabalhadores.
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A formacao devera incidir sobre:
» Riscos potenciais para a saude;
= Precaucdes a tomar para evitar a exposi¢cao aos riscos existentes;
= Normas de higiene;
» Utilizacdo dos equipamentos e do vestuario de protecao;

= Medidas a tomar pelos trabalhadores em caso de incidentes e para a sua prevencao.

O empregador deve facultar aos trabalhadores, instrugdes escritas nos locais de trabalho e, caso
necessario, afixar cartazes sobre os procedimentos a seguir em caso de acidente ou incidente

grave resultante da manipulacéo de agentes bioldgicos do grupo 4.

4.2.6. Vigilancia médica

De acordo com a legislacdo vigente em matéria de riscos biolégicos, o empregador deve
assegurar a vigilancia da saude dos trabalhadores em relacdo aos quais os resultados da
avaliacao da exposicdo a agentes bioldgicos revelem a existéncia de riscos para a sua seguranca

ou saude.

4.2.7. Instrumentos de medicao
Os equipamentos utilizados para a recolha de amostras de ar devem ser adequados as
monitorizacdes a realizar, ser alvo de calibragdo e cumprir com 0s requisitos normativos

aplicaveis.

Para a colheita de amostras de ar ambiente, sao utilizadas bombas onde se coloca um suporte

com um meio de cultura, que favorece o crescimento dos microrganismos (caixa de petri).

Apés efetuada a colheita da amostra de ar ambiente, estas sdo posteriormente analisadas em
laborat6rio para identificacdo dos microrganismos presentes no local caracterizado.

Figura 7 - Bomba para amostragem bacteriolégica do ar (http:/plasmatronics.com.br/bomba.html).
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4.2.8. Periodicidade das avaliacdes
Embora a legislacdo ndo preveja um intervalo minimo para a avaliacdo da exposi¢do a agentes
biol6gicos, esta deve ser repetida periodicamente e caso se verifique qualquer alteracdo das

condi¢Bes de trabalho suscetivel de afetar a exposi¢éo dos trabalhadores a agentes biologicos.

4.3. RISCOS PROVOCADOS PELA EXPOSICAO A AGENTES QUIMICOS

Na maioria dos locais de trabalho existem agentes quimicos que independentemente do seu
estado na atmosfera, liquido (nevoeiros ou neblinas), gas (gases ou vapores) ou sélido (poeiras,
fibras ou fumos), sdo considerados perigosos, colocando diariamente em risco a saude e a

seguranca dos trabalhadores, podendo consequentemente causar varias doencas profissionais.

4.3.1. Definicdes

De acordo com a legislacdo em vigor, entende-se por agente quimico qualquer elemento ou
composto quimico, isolado ou em mistura, que se apresente no estado natural ou seja produzido,
utilizado ou libertado em consequéncia de uma atividade laboral, incluindo sob a forma de residuo,

seja ou ndo intencionalmente produzido ou comercializado.

Existem varios fatores que influenciam a a¢do do agente quimico no organismo, nomeadamente a
sua composi¢do quimica, a quantidade inalada, o tempo de exposi¢éo (curto, médio ou longo), a
ventilacdo pulmonar (que depende do tipo de tarefa executada e do metabolismo despendido) e

os fatores intrinsecos, como o0 sexo, a idade ou a suscetibilidade genética.

4.3.2. Vias de entrada no organismo
A entrada dos agentes quimicos no organismo pode efetuar-se por trés vias distintas:

» Via digestiva: resultante da ingestdo de alimentos no local de trabalho ou da ingestéo
inadvertida de produtos quimicos (utilizacdo de recipientes da industria alimentar para
colocacgédo de produtos quimicos e auséncia de rotulagem);

* Via dérmica: através da penetracdo de alguns agentes quimicos na camada dérmica. Esta
penetracdo pode ser influenciada por vérios fatores nomeadamente, a temperatura e a
sudacéo;

» Via respiratdria: esta € considerada a principal via de entrada. A quantidade absorvida de

um agente quimico depende da concentracdo do agente quimico na atmosfera de trabalho,

do tempo de exposi¢céo do trabalhador e da ventilagdo pulmonar.
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4.3.3. Classificacdo de agentes quimicos

Os agentes quimicos sdo classificados consoante os efeitos que produzem no organismo
nomeadamente. Assim, 0s agentes quimicos podem ser irritantes (ex.: 0zono, amoniaco, acido
aceético), asfixiantes (ex.. mondxido de carbono, azoto, diéxido de carbono), narcéticos (ex.:
acetona, etanol), toxicos (ex.: tricloroetileno, cloroférmio, benzeno), pneumoconioéticos (ex.: silica,

amianto), alérgicos (ex.: resinas) ou cancerigenos (ex.: amianto, cloreto de vinilo).

4.3.4. Quantificacdo de agentes quimicos e instrumentos de medi¢cdo
No setor metallrgico e metalomecanico, a exposicdo a agentes quimicos assume um papel
importante, pelo facto de praticamente todos os processos produtivos envolverem a utilizacdo de

produtos quimicos.

De acordo com a legislagdo em vigor “(...) o empregador deve avaliar os riscos e verificar a
existéncia de agentes quimicos perigosos no local de trabalho”. (Decreto-Lei n.° 24/2012 de 6 de

fevereiro, alterado pelo Decreto-Lei n.° 88/2015 de 28 de maio).

A avaliagdo do risco de exposicdo a agentes quimicos é constituida por varias etapas,
nomeadamente:
1. Identificacdo dos produtos quimicos e matérias primas utilizados, processos produtivos e
praticas laborais existentes;
2. Caracterizacdo da atmosfera de trabalho e posterior comparagdo das concentracoes
obtidas com os Valores Limite de Exposic¢ao (VLE) existentes para cada agente quimico;

3. Face a categoria do risco, definir um conjunto de medidas corretivas/preventivas.

A concentragdo de um agente quimico numa atmosfera de trabalho pode ser determinada através
da utilizacdo das seguintes técnicas:
= Aparelhos de leitura direta, que permitem a obtencdo de uma concentragdo imediatamente
apds a amostragem;
= Colheita de uma amostra, mediante a utilizacdo de uma bomba de aspiracdo, com
associacao de filtros, tubos de adsorcéo ou frascos borbulhadores. Este tipo de método

requer uma andlise laboratorial.
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Figura 9 — Bomba de amostragem, cassetes e filtros de membrana (http://www.skcinc.com, 2015)

& -

Figura 10 — Cassete para recolha de fibras (http:/Awww.skcinc.com, 2015)

Os métodos que requerem uma analise laboratorial podem ser classificados como:
= Métodos passivos: recolha da amostra € efetuada com recurso a amostradores passivos

(Figura 11);
= Métodos ativos: recolha da amostra pode ser efetuada em suporte sélido, liquido ou por

filtracdo, conforme indicado no Quadro 12 (Figura 12).

Figura 11 — Amostrador passivo (http://iwww.skcinc.com, 2015)
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Figura 12 - Frascos borbulhadores ou Impingers (http://www.skcinc.com, 2015)

Quadro 12 - Suportes para a amostragem de ar

Tipo de suporte | Técnica de retencéao Exemplo
Solido Adsorcao /u
\ A
L__ 1
= R
Liguido Absorcgéo i :

Filtros Filtracédo @

Nos métodos ativos o ar € forcado a passar pelo suporte de recolha da amostra, recorrendo para
tal a uma bomba de amostragem. Estes equipamentos s&do calibrados, antes e depois da

amostragem, através de um medidor de fluxo, calibrador (Figura 13), onde o caudal é ajustado

dependendo do método analitico utilizado.

Figura 13 — Calibrador primario de fluxo de ar
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4.3.5. Valor limite de exposicédo e indice bioldgico de exposicao
ApoOs determinagdo da concentracdo obtida, esta é comparada com valores de referéncia
considerados como niveis de risco aceitaveis. Estes valores de referéncia designam-se por Valor

Limite de Exposicéo, e estédo definidos por agente quimico.

Os Valores Limite sao definidos ao nivel europeu, mas cada Estado Membro estabelece os seus
préprios VLE ao nivel nacional, indo muitas vezes além da legislacdo europeia. Os VLE séo
estabelecidos pelas autoridades nacionais competentes e outras instituicdes relevantes. Os VLE
podem ser vinculativos (0 que significa que sdo de cumprimento obrigatorio) ou indicativos (dando
uma ideia dos valores a atingir), podendo ser aplicaveis tanto a produtos comercializados como a

residuos e subprodutos resultantes dos processos de producédo (OSHA, 2011).
De acordo com a norma portuguesa NP 1796, entende-se como Valor Limite de Exposi¢cdo “A
concentracdo de agentes quimicos a qual se considera que praticamente todos os trabalhadores

possam estar expostos, dia apds dia, sem efeitos adversos para a saude.”

Para cada tipo de agente quimico, pode existir mais do que um tipo de VLE.

Quadro 13 - Definicdo de valor limite de exposi¢éo (adaptado da NP 1796:2014)

Valor Limite de Exposicéo Definicao

Concentracdo média ponderada para um dia de trabalho de 8 horas
e uma semana de 40 horas, a qual se considera que praticamente
todos os trabalhadores possam estar expostos, dia apés dia, sem
efeitos adversos para a saude.

Valor limite de exposi¢édo —
média ponderada

(VLE-MP)

Concentracdo a qual se considera que praticamente todos os
trabalhadores possam estar repetidamente expostos por curtos
periodos de tempo, desde que o valor de VLE-MP néo seja excedido
e sem que ocorram efeitos adversos, tais como irritacdo; lesdes
cronicas ou irreversiveis dos tecidos; efeitos toxicos dependentes da
dose ou da taxa de absorcdo, narcose que possa aumentar a
probabilidade de ocorréncia de lesGes acidentais, auto fuga
diminuida ou reduzir objetivamente a eficiéncia do trabalho.

Valor limite de exposigdo — curta
duracéo
(VLE-CD)

Valor limite de exposi¢éo —
concentragdo maxima

(VLE-CM)

Concentracdo que nunca deve ser excedida durante qualquer
periodo da exposigédo.

Esta Norma baseia-se nos conceitos de Threshold Limit Values for Chemical Substances and
Physical Agents (TLV’s) and Biological Exposure Indices (BEI's), estabelecida pela American

Conference of Governmental Industrial Hygienists (ACGIH).

Apesar da apreciacao do risco ser efetuada através da Avaliagdo da Exposicao dos Trabalhadores

a Agentes Quimicos e respetiva comparacdo com o VLE existente, esta apreciagdo pode ser
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complementada através da monitorizacdo biolégica. Esta monitorizagdo tem como base a
determinacéo de biomarcadores especificos de exposi¢cdo que sdo carateristicos de cada tipo de

agente quimico. Os valores obtidos sdo entdo comparados com os valores de referéncia

existentes, denominados por indice Bioldgico de Exposicéo (IBE).

Para além dos VLE existentes para os agentes quimicos individualmente, é necessario ter em
consideracéo o efeito aditivo. De acordo com a NP 1796:2014, “Um efeito aditivo ocorre quando o
efeito bioldégico combinado dos agentes € igual & soma de cada um dos agentes considerado

individualmente”.

Quando existe mais do que um agente quimico € necessario ter em consideracéo o 6rgao alvo ou
o sistema afetado e o respetivo efeito de cada um dos agentes quimicos, para que, caso sejam 0s

mesmos, se avalie a possibilidade dos seus efeitos se adicionarem.

A Norma NP 1796:2014 define que “Quando dois ou mais agentes perigosos que tém um efeito
toxicol6gico semelhante sobre 0 mesmo 6rgéo-alvo ou sistema estdo 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.”

Caso 0 seguinte somatdério seja superior a um, entdo é considerado que o Valor Limite de

Exposicéo para essa mistura foi excedido.

C1 c2 Cn

viEL Tviez T Y viER L

C1,C,,...,C, — Concentracdo atmosférica do agente quimico;

VLE.,VLE,,...,VLE, — Valor Limite de Exposi¢do para 0 agente quimico.
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4.3.6. Efeitos na saude

Dependendo do tipo de agente quimico, os efeitos na salde decorrentes da exposicdo do
trabalhador podem ser graves. O Quadro 14 identifica os tipos de efeito existentes e exemplos
associados.

Quadro 14 - Efeitos sobre a salde

Tipo de efeito Efeito na Saude

Efeito agudo Asfixia, Envenenamento

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

Efeito a longo prazo ~ - .
gop pulm&o, Mesotelioma, Cancro da cavidade nasal

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

Acumulagéo de metais pesados, como 0 mercurio ou 0

Efeito acumulativo
chumbo

Adaptado de http://osha.europa.eu/pt/topics/ds/health_effects

Em Portugal, para além dos valores limite de exposicdo meramente indicativos ou
recomendativos, existem alguns VLE de caracter obrigatorio, estabelecidos por legislagédo
especifica, nomeadamente:

= Exposicao profissional ao amianto ou a materiais que contenham amianto (Decreto-Lei n.°
266/2007 de 24 de julho);

» Prote¢do da saude dos trabalhadores contra riscos resultantes da exposicdo ao chumbo
(Decreto-Lei n.° 24/2012 de 06 de fevereiro, alterado pelo Decreto-Lei n.° 88/2015 de 28 de
maio);

» Protecdo dos trabalhadores contra os riscos ligados a exposicdo a agentes cancerigenos
ou mutagénicos durante o trabalho, que estabelece o valor limite de exposi¢cdo para o
cloreto de vinilo monémero, benzeno e p6 de madeira de folhosas (Decreto-Lei n.°
301/2000 de 18 de novembro, alterado pelo Decreto-Lei n.° 88/2015 de 28 de maio).

4.3.7. Exposicao profissional ao amianto ou a materiais que contenham amianto

De acordo com a Organizacdo Mundial de Saude (OMS), atualmente cerca de 125 milhdes de
pessoas estdo expostas, no seu ambiente de trabalho, a fibras de amianto (também designadas
como asbhestos). A exposi¢do ocorre através da inalagéo deste tipo de fibras produzindo uma série
de efeitos no organismo, como por exemplo, o cancro nos pulmdes, mesotelioma, cancro da
laringe, cancro gastrointestinal e asbestose (doencga profissional derivada da exposi¢éo as fibras

de asbestos e que se traduzem em lesbes do tecido pulmonar).
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O amianto foi utilizado em larga escala no passado e em varios tipos de aplicacdes. Citam-se a
titulo de exemplo, os isolamentos térmicos, acusticos e elétricos, a protecdo contra o fogo e ainda

como componente de reforco.

A legislacdo em vigor em matéria de protecédo dos trabalhadores contra os riscos de exposi¢cao ao
amianto no local de trabalho define como amianto, o conjunto de seis silicatos fibrosos,
nomeadamente 0 amianto actinolite, amianto grunerite (amosite), amianto antofilite, crisotilo,

crocidolite e amianto tremolite.

Consoante o tipo de atividade prevista e a possibilidade ou existéncia de exposicdo do
trabalhador, existem alguns procedimentos de notificacdo obrigatérios a ACT (Autoridade para as
Condi¢Bes de Trabalho). O quadro abaixo identifica as atividades que carecem de notificacdo e/ou

autorizagao.

Quadro 15 - NotificagGes e autorizag6es obrigatérias para trabalhos com amianto

i e . Autorizacao de trabalhos
Atividades Notificacdo obrigatoria
(Plano de trabalho)
Trabalho de demolicdo ou remogdo de 30 dias antes do inicio 30 dias antes do inicio dos trabalhos ou
. - dos trabalhos ou -
amianto ou materiais que o contenham L atividades
atividades

Atividades com exposi¢cdo a poeiras ou
materiais com amianto (desmontagem de| 30 dias antes do inicio
maquinas ou ferramentas, manutencéo e dos trabalhos ou N&o
reparacdo e matérias, transporte de atividades
residuos)
Exposicéo esporadica e de fraca intensidade Nao N&o

Caso existam atividades onde possa existir risco de exposicdo a poeiras de amianto, estas
atividades tém que ser avaliadas no que diz respeito a seguranca e saude dos trabalhadores,

nomeadamente a natureza, grau e o tempo de exposicao.

4.3.7.1. Valor limite de exposicéao

Tendo em consideracdo o resultado obtido no processo de avaliagdo de riscos citado no ponto
anterior, é de extrema importancia proceder & avaliacdo da exposicao dos trabalhadores a fibras
de amianto. A concentracdo obtida dessa amostragem deve ser posteriormente comparada com o
valor limite de exposicdo para as fibras de amianto - 0,1 fibra/cm®. A amostra deve ser
representativa da exposi¢cdo do trabalhador, pelo que a colheita deve ser realizada por técnicos

com qualificacéo adequada.

Pagina 74



Ao nivel da analise laboratorial da amostra, esta também deve ser realizada por técnicos e
laboratérios qualificados e a recomendacdo da OMS para a contagem de fibras € a utilizagdo do

método de microscopia de contraste de fase.

4.3.7.2. Efeitos na saude

A inalacdo de fibras de amianto presentes na atmosfera de trabalho constitui um dos maiores
riscos para os trabalhadores, dado que o seu tamanho e forma podem depositar-se nos pulmdes e
provocar doencas graves (Quadro 16), como é o caso da asbestose, do mesotelioma ou o cancro
do pulmao, doencas resultantes da exposicdo ao amianto e que se podem manifestar anos ou até

mesmo décadas apis a exposicao.

Quadro 16 - Lista das doengas profissionais provocadas pela exposi¢cdo ao amianto

Doencas ou outras manifestacdes N Lista exemplificativa dos trabalhos
o F Caracterizacao P
clinicas suscetiveis de provocar a doenca
Fibrose  broncopulmonar ou lesBes
pleurais consecutivas a inalagdo de s =
poeiras de amianto com  sinais 10 anos Todos 0s trabalhps que exponham a ||.f1alagao
radiologicos e compromisso da funcdo de poeiras de amianto, nomeadamente:
respiratdria = Extragdo, manipulacdo e tratamento de
rochas e minérios com amianto;
Insuficiéncia respiratoria aguda 10 anos = Utilizacdo de amianto no fabrico de
Pleuresias exsudativas 10 anos _temdos, __ materiais |so|an~tes,
impermeabilizantes, calcos de travdes,
Tumores malignos broncopulmonares 10 anos juntas de amianto e borracha, cartdo,
. . . papel, filtros de amianto e fibrocimento;
Insuficiéncia cardiaca direita 10 anos »  Aplicacgdo, destruicio e ou eliminagdo de
Mesotelioma primitivo pleural, : produtos do amianto ou que o contenham.
pericardico ou peritoneal anos

Adaptado do Decreto Regulamentar n.° 6/2001 de 5 de maio alterado pelo Decreto Regulamentar n.° 76/2007 de 17
de julho

4.3.7.3. Informacéo e formacdao dos trabalhadores

Todos os trabalhadores expostos ou suscetiveis de estarem expostos a poeiras de amianto ou de
gualquer tipo de material que o contenha devem possuir formacdo especifica no dominio da
prevencdo e da seguranca. A legislagdo em vigor determina os conteddos programaticos que
deverdo ser garantidos pelo empregador. Para além da formacéo especifica obrigatéria, também é
necesséario garantir o fornecimento de informacdo especifica aos trabalhadores. E da
responsabilidade do empregador informar os trabalhadores nomeadamente, no que se refere aos
riscos de exposi¢do, medicdo da concentracdo e respetivos resultados, assim como de medidas

de higiene e prevencéo.
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4.3.7.4. Vigilancia Médica

Para os trabalhadores expostos é obrigatoria a realizacdo de exames de saude, nomeadamente
um exame especifico ao térax, exames da funcao respiratoria (espirometria e curva de débito-
volume). O médico responsavel pela vigilancia da saude pode ainda identificar a necessidade de
exames complementares especificos (andlise citoldgica da saliva, radiografia ao térax, tomografia

computorizada).

O médico do trabalho deve informar o trabalhador dos resultados da vigilancia da saude, bem

como comunicar ao empregador, sem prejuizo do sigilo profissional.

4.3.8. Protecdo dos trabalhadores contrariscos resultantes da exposi¢do ao chumbo

Todos os estabelecimentos que desenvolvam atividades que envolvam a exposicdo dos
trabalhadores ao chumbo metélico e aos seus compostos ionicos devem desenvolver um conjunto
de medidas organizacionais com o objetivo de reduzir o nimero de trabalhadores expostos ou
suscetiveis de estarem expostos, bem como de medidas preventivas que mantenham os valores
da concentracdo de chumbo na atmosfera de trabalho o mais baixo possivel e sempre inferior ao

valor limite de concentracdo definido na legislacdo em vigor.

Considera-se ainda que possa existir um risco de absor¢cdo de chumbo em algumas atividades,

nomeadamente nas constantes da Lista Indicativa de Atividades, como por exemplo, a fundic&do

de chumbo e de zinco (priméria e secundaria).

4.3.8.1. Valor limite de exposicéao
A legislagdo em vigor estabelece valores limite para o chumbo, nomeadamente:

» Nivel de alerta: Valor da concentracdo de chumbo no ar dos locais de trabalho fixado em

0,075 mg/m?®, referido a oito horas diarias e a 40 horas por semana:;

» Valor limite de concentracdo: Valor da concentracdo de chumbo no ar dos locais de

trabalho que ndo deve ser ultrapassado, fixado em 0,15 mg/m?®, referido a oito horas
diarias e 40 horas por semana;

» Valor limite bioldégico: Taxa individual de plumbémia ou concentracdo de chumbo no

sangue que nao deve ser ultrapassado, fixado em 60 ug de chumbo por 100 ml de sangue.

A avaliacdo da exposicdo dos trabalhadores ao chumbo deve ter em consideracdo a natureza e o

nivel de exposicdo a que os trabalhadores estéo sujeitos.

A avaliacdo realizada deve ser representativa da exposicao diaria dos trabalhadores, devendo a

recolha das amostras ser do tipo individual. Este tipo de amostragem permite avaliar a exposicéo
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de cada trabalhador, tendo em considerac&o o tempo de exposicéo, as condigdes de trabalho e as
praticas individuais de cada um. O tempo de amostragem para a recolha da amostra deve ser
representativa da exposi¢ao diéria do trabalhador, podendo ser realizadas uma ou mais amostras,

no mesmo dia ou em dias distintos.

Quando existam grupos de trabalhadores que realizem tarefas idénticas com um risco de
exposicao analogo, as colheitas individuais podem ser reduzidas a um numero de postos de
trabalho representativo desse grupo ou grupos, com um minimo de uma colheita individual por
cada dez trabalhadores e turno de trabalho. A incerteza associada a concentragdo de chumbo na
atmosfera de trabalho deve ser calculada para um nivel de confianca de 95% considerando as

componentes relativas a amostragem e a determinacédo analitica.

De acordo com o Regime Juridico da Promocao da Seguranca e Saude no Trabalho, é proibida a
qualquer gravida ou lactante a realizacdo de qualquer atividade que envolva o contacto com o
chumbo e seus compostos. No caso de menores, é igualmente proibida a realizacdo de qualquer
atividade em que exista risco de exposicdo ao chumbo ou aos seus compostos ionicos. A
exposicao deste grupo de trabalhadores ndo é permitida, pelo facto do chumbo e seus compostos

serem suscetiveis de ser absorvidos pelo organismo humano.

4.3.8.2. Efeitos na saude
Os sintomas no ser humano dependem do nivel de concentracdo de chumbo no organismo, no
entanto 0s mais comuns sao 0 cansaco, a irritabilidade, as dores de cabeca, a prisdo de ventre,

nauseas, dores de estbmago, anemia e perda de peso.

Para além dos sintomas mencionados anteriormente e em caso de exposi¢do continua a
concentracoes de chumbo superiores ao valor limite de exposicdo, podem surgir danos nos rins,

sistema nervoso central ou infertilidade.

4.3.8.3. Vigilancia médica
Os trabalhadores expostos devem efetuar exames médicos de pré-colocacdo, periddicos e
avaliacao de indicadores biologicos (Quadro 17).

De acordo com a legislagdo em vigor, “A vigilancia biol6gica deve compreender a determinacéo de
chumbo no sangue (plumbémia) e, sempre que o médico responsavel o prescreva, a
determinacdo da protoporfirina de zinco no sangue (PPZ), do acido delta-aminolevulinico na urina

(ALAU) e da desidratase do acido delta-aminolevulinico no sangue (ALAD)".
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Quadro 17 - Tipologia de exame e respetiva periodicidade

Tipo de exame

Periodicidade

Periédicos Anual

Vigilancia biolégica Semestral

- se a exposigéo profissional ao chumbo n&o ultrapassar o nivel

de alerta

- se a taxa individual de plumbémia nao for superior a 40ug/100 Anual

ml

Exames médicos e da vigilancia biolégica:

- se taxa individual de plumbémia for superior a 60ug/100 ml de

sangue )
Trimestral

- se a exposicao profissional ao chumbo for superior a 0,1 mg/m3
- se ultrapassados os valores limite de exposi¢do profissional

obrigatério e biolégico

Por solicitagcao do trabalhador ou do médico

Exames médicos ocasionais Trés meses apos a colocacao do trabalhador em

posto de trabalho exposto ao risco

4.3.8.4. Informacgéo e formacéo dos trabalhadores

Os trabalhadores devem ser informados dos riscos potenciais para a sua saude referentes a

exposi¢do ao chumbo, nomeadamente:

Os dados obtidos pela avaliacdo de riscos e outras informacdes sempre que se verifique
uma alteragcdo significativa no local de trabalho, suscetivel de alterar os resultados da
avaliacao;

Os elementos disponiveis sobre o0s agentes quimicos perigosos presentes no local de
trabalho, nomeadamente a sua identificacdo, os riscos para a seguranga e a saude e 0s
valores limite de exposi¢éo profissional e legislacdo especifica aplicavel;

As fichas de dados de seguranca disponibilizadas pelo fornecedor, de acordo com a
legislacdo aplicavel sobre classificacdo, embalagem e rotulagem das substancias e
misturas perigosas;

As precaucdes e medidas adequadas para os trabalhadores se protegerem no local de
trabalho, incluindo as medidas de emergéncia respeitantes a agentes quimicos perigosos;
O conteudo dos recipientes e das canaliza¢des utilizados por agentes quimicos perigosos,
identificados de acordo com a legislacdo respeitante a classificacdo, embalagem e
rotulagem das substancias e misturas perigosas e a sinalizacdo de seguranca no local de
trabalho;

Os resultados estatisticos ndo nominativos do controlo biolégico.

Pagina 78




4.3.9. Protecdo dos trabalhadores contra riscos ligados a exposicdo a agentes
cancerigenos ou mutagénicos

O Decreto-Lei n.° 301/2000 de 18 de novembro, alterado pelo Decreto-Lei n.° 88/2015 de 28 de

maio, que regula a exposicdo dos trabalhadores a agentes cancerigenos ou mutagénicos, define

Agente Cancerigeno, como “Uma substancia ou preparacao classificada como cancerigena da

categoria 1 ou 2, de acordo com os critérios da legislacdo relativa a classificacdo, embalagem e

rotulagem das substancias e preparacfes perigosas’” e Agente Mutagénico, como “Uma

substancia ou preparacao classificada como mutagénica da categoria 1 ou 2, de acordo com 0s
critérios da legislacdo relativa a classificagdo, embalagem e rotulagem das substancias e

preparacfes perigosas”.

A legislacdo em vigor considera ainda que, todas as substancias, preparacdes, trabalhos ou

processos identificados no Quadro 18 sédo considerados cancerigenos.

Quadro 18 - Substancias, preparacdes, trabalhos e processos considerados cancerigenos

Substancias, preparacdes, trabalhos e processos cancerigenos

Fabrico de auramina

Trabalhos suscetiveis de provocar a exposi¢do aos hidrocarbonetos policiclicos aromaticos presentes
na fuligem de hulha, no alcatrdo de hulha ou no pez de hulha

Trabalhos suscetiveis de provocar a exposicdo as poeiras, fumos ou névoas produzidos durante a
calcinacao e electrorrefinacéo de mates de niquel

Processo de acido forte durante o fabrico do alcool isopropilico

Trabalhos suscetiveis de provocar exposi¢édo ao pé de madeiras de folhosas

As substancias ou preparacdes que se libertem nos processos referidos anteriormente

Sempre que seja identificada alguma atividade suscetivel de apresentar risco de exposicao a este
tipo de agentes, o empregador tem que avaliar 0 risco quer para a seguranca quer para a saude
do trabalhador, determinando a natureza, grau e tempo de exposi¢do. Esta avaliagdo deve ter em

consideracéo todas as formas de exposi¢cao e respetivas vias de absorcéo.

Se se verificar, da avaliacdo de riscos, que existe exposicdo dos trabalhadores a agentes
cancerigenos ou mutagénicos, o0 empregador deve manter disponiveis as informacdes constantes
no Quadro 19, para o caso de serem solicitadas pelas entidades competentes, nomeadamente, a
ACT, o Centro Nacional de Protecdo contra os Riscos Profissionais (CNPRP) e as autoridades de

saulde.
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Quadro 19 - Informagédo das autoridades competentes

Informacdes obrigatorias a disponibilizar

Atividades, processos industriais, raz@o de utilizacdo dos agentes e eventuais casos de substituicao

Quantidades de substancias ou preparacdes fabricadas ou utilizadas

Numero de trabalhadores expostos, natureza, grau e tempo de exposi¢éo

Medidas preventivas tomadas e equipamentos de protecéo utilizados

4.3.9.1. Valor limite de exposicéao

No Quadro 20 estéo identificados os VLE, de acordo com a legislagcdo em vigor.

Quadro 20 - Valor Limite de Exposicdo para alguns agentes cancerigenos ou mutagénicos

Valor limite de exposicao (mg/m?)

Benzeno 3,25
Cloreto de vinilo monémero 7,77
Poeiras de madeira de folhosas 5,00

4.3.9.2. Vigilancia médica

A vigilancia médica dos trabalhadores expostos a agentes cancerigenos ou mutagénicos deve

incluir:

Registo do historial clinico e profissional;
Avaliagéo individual do estado de saude;
Avaliacao biolégica, sempre que necessario;

Rastreio dos efeitos precoces e reversiveis.

O empregador deve assegurar que o médico de trabalho participa todos os casos de cancro

identificados e associados a exposi¢cao a agentes cancerigenos ou mutagénicos, ao CNPRP.

4.3.9.3. Informacéo e formagéo dos trabalhadores

O empregador deve assegurar a formacdo adequada dos trabalhadores e seus representantes,

referentes aos riscos potenciais para a sua saude, no inicio de uma atividade profissional que

envolva contacto com agentes cancerigenos ou mutagénicos, nomeadamente;

Riscos potenciais para a seguranga e saude, incluindo riscos adicionais resultantes do
consumo de tabaco;

Medidas de prevencao existentes;

Regras de protecéo individual e coletiva;

Utilizacdo de equipamentos e vestuério de protecao;
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= Medidas a tomar pelos trabalhadores, nomeadamente o pessoal de intervencdo, para o

caso de ocorrem incidentes, bem como, para a prevencdo que estes acontecam.

O empregador deve ainda garantir que os trabalhadores e seus representantes séo informados

das exposi¢cbes anormais, causa e respetivas medidas preventivas e corretivas, da existéncia de

instalagbes e armazenagens que contenham estes agentes, assim como de manter rotuladas de
forma clara e legivel, todas as embalagens e de afixar sinalizacdo de perigo em locais bem

visiveis.

4.3.10. Protecdo da saude dos trabalhadores através da utilizacdo e manuseamento
corretos de silica cristalina e produtos contendo silica cristalina

A silica cristalina € um mineral abundante na natureza, constituindo cerca de 12% da crosta

terrestre. S&o inUmeras as atividades econdmicas que utilizam a silica cristalina, sob forma de

guartzo e cristobalite, ou materiais, produtos ou matérias-primas que a contenham, como por

exemplo, na inddstria quimica, ceramica, construcdo, fundi¢do, vidro, metalurgia, revestimentos,

incluindo tintas e indastria farmacéutica.

4.3.10.1. Valor limite de exposicado

O valor limite de exposicao existente em Portugal para a silica cristalina diz respeito ao da norma
portuguesa NP 1796, ndo havendo até ao momento legislacdo especifica para este agente
guimico.

O Quadro 21 apresenta o valor limite de exposicao para a silica cristalina.

Quadro 21 - Valor limite de exposicéo, de acordo com a norma portuguesa NP 1796:2014

Valor limite de exposicéo (mg/m3)

Silica cristalina:
Cristobalite 0,025
a — Quartzo

De modo a proteger a seguranca e saude dos trabalhadores a exposi¢cao de silica cristalina, foi

BN

publicado o Acordo relativo a protecdo da saude dos trabalhadores através da utilizacdo e

manuseamento corretos de silica cristalina e produtos contendo silica cristalina, onde sao

definidas boas praticas, prestacao de informacéo e melhorias e monitorizacao.
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O NEPSI - The European Network on Silica, publicou ainda o “Guia de Melhores Préticas para a
protecdo da saude dos trabalhadores através do correto manuseamento e utilizacdo da silica

cristalina e produtos relacionados”.

Este Guia identifica os processos onde ocorre a exposi¢ao profissional a silica cristalina, como por
exemplo, a exploracdo de pedreiras, de minas, processamento de minerais (por ex. secagem,
trituracdo, ensacamento e manuseamento), trabalhos com ardésia, britagem e preparacdo de
pedras, trabalhos de fundicéo, fabrico de tijolos e telhas, alguns processos de refracéo, trabalhos
de construcao, incluindo trabalhos com pedra, betdo, tijolo e alguns painéis de isolamento,

abertura de tuneis, restauracdo de edificios e nas industrias da olaria e ceramica.

Por exemplo, no caso das fundi¢cbes, os produtos da industria de fundi¢cdo séo fundidos ferrosos
(ferro fundido e ago) ou né&o ferrosos, sendo normalmente vazados em moldagbes de areia de
silica quimicamente ligada. De referir que a industria da fundicdo é um fornecedor importante da

industria automaovel, da engenharia mecanica e de outras industrias.

4.3.10.2. Efeitos na saude
S&o inumeros os efeitos na saude resultantes da exposicdo a poeiras respiraveis de silica
cristalina (Quadro 22). Contudo, a resposta de um individuo pode depender:
» da natureza (por ex., tamanho e composi¢cdo quimica superficial da particula) e do
conteudo de silica cristalina na poeira;
» da fracdo da poeira;
= da extensdo e natureza da exposicdo individual (duracao, frequéncia e intensidade, que
podem ser influenciadas pelos métodos de trabalho);
» das caracteristicas fisiol6gicas individuais;
= dos habitos de consumo de tabaco.

Quadro 22 - Efeitos da exposicdo a poeiras respiraveis de silica cristalina

Efeitos da Silicose

Cancro do pulmao

Bronquite, Enfisema e outras doengas respiratorias

Tuberculose

Esclerodérmia (doenca que afeta a pele, os vasos sanguineos, articulagdes e musculos)

Afecéo a nivel renal
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4.3.11. Manuseamento de produtos quimicos
A utilizacdo e manuseamento de produtos quimicos no setor metallrgico e metalomecanico estao
muito vinculados, pelo que é determinante a adocdo de medidas com vista ao alcance da

seguranca e salde para quem contacta com esses produtos.

Assim, é crucial fornecer a todos os utilizadores destes produtos quimicos, informag¢éo quanto a
forma segura de os utilizar, aos riscos inerentes e consequéncias associadas, medidas a adotar

em caso de acidente, entre outros. O rétulo e a ficha de dados de seguranca sao ferramentas

fundamentais no que diz respeito a essa informacéo.

Todas as informag¢des constantes do rétulo e das fichas de dados de seguranca tém como
objetivo:

» |Informar imediatamente o utilizador do produto quimico;

= Evitar confusdes e erros de manipulacao;

= Ajudar a organizar a prevengao;

= Constituir um guia para a compra do produto;

= Auxiliar no armazenamento dos produtos;

= Alertar para varias situa¢cdes em caso de acidente.

4.3.11.1. Rotulo
De acordo com a legislacdo em vigor, todas as embalagens de substancias e misturas devem
estar devidamente rotuladas, de modo legivel e indelével e com a informacao redigida na lingua

do pais utilizador (neste caso em portugués).

Para as substancias e misturas, informacdo obrigatéria a constar no rétulo é a definida no
Regulamento (CE) n.° 1272/2008 do Parlamento Europeu e do Conselho de 16 de dezembro de
2008 (Regulamento CLP), nomeadamente:
= Nome, endereco e numero de telefone do(s) fornecedor(es) da substancia ou mistura;
= Quantidade nominal da substancia ou mistura na embalagem colocada a disposi¢cdo do
grande publico, a ndo ser que essa quantidade se encontre especificada noutro sitio da
embalagem;
= |dentificadores do produto especificados;
= Pictogramas de perigo, se aplicavel;
= Palavras-sinal, se aplicavel;
= Adverténcias de perigo, se aplicavel;
= Recomendacdes de prudéncia adequadas, se aplicavel;

= Uma seccédo de informacéo suplementar, se aplicavel.
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Adaptado de O rétulo dos produtos quimicos vao mudar — O que deve saber, 2013, Unido Europeia

Figura 14 — Exemplo de rétulo para uma substancia

De referir que o rotulo deve estar solidamente fixado numa ou em vérias faces da embalagem, de
modo a que essas indicacfes possam ser evidenciadas e lidas horizontalmente quando a
embalagem for colocada na sua posi¢cdo normal.

A dimenséao do rétulo encontra-se legislada e esta diretamente relacionada com a dimenséo da
embalagem. O Quadro 23 apresentado em seguida define as dimensdes do rétulo face a das
embalagens.

Quadro 23 - Dimensdes minimas do rétulo

Capacidade da embalagem

Valor Dimens&es
Minimas (mm)

<31 52 x74
>31les501 74 x 105
>50 e <5001 105 x 148
>500 | 148 x 210

cada simbolo ocupa, no minimo, um décimo do rétulo, ndo sendo nunca inferior a 1 cm?.

Para além das especificacbes quanto a dimenséo do rétulo, também é necessario garantir que
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O Quadro 24 apresentado mais abaixo, identifica os pictogramas existentes, respetiva indicagéo

de perigo e definicao.

Quadro 24 - Classificacao de produtos quimicos

Corrosivo (C)

o Indicacao de .
Simbolo perigo Definicdo
Substancias e misturas que, em contacto com tecidos vivos, podem

exercer sobre estes uma agéo destrutiva

Explosivo (E)

Substancias e misturas solidas, liquidas, pastosas ou gelatinosas
que podem reagir exotermicamente e com uma rapida libertacao de
gases, mesmo sem a intervencdo do oxigénio do ar, e que, em
determinadas condicbes de ensaio, detonam, deflagram
rapidamente ou, sob o efeito do calor, explodem em caso de
confinamento parcial

Comburente

©)

Substancias e misturas que, em contacto com outras substancias,
especialmente com substancias inflamaveis, apresentam uma
reacao fortemente exotérmica

Perigoso para
0 ambiente

(N)

Substancias e misturas que, se presentes no ambiente, representam
ou podem representar um risco imediato ou diferido para um ou mais
componentes do ambiente

Toéxico (T) ou

Toéxico: substancias e misturas que, quando inaladas, ingeridas ou
absorvidas através da pele, mesmo em pequena quantidade, podem
causar a morte ou riscos de afeccdes agudas ou cronicas

AN Muito Toxico | Muito Téxico: substancias e misturas que, quando inaladas,
>\ & (T+) ingeridas ou absorvidas através da pele, mesmo em muito pequena
quantidade, podem causar a morte ou riscos de afec¢des agudas ou
cronicas
Extremamente inflamaveis: substancias e misturas liquidas, cujo
ponto de inflamacgé&o é extremamente baixo e cujo ponto de ebulicao
€ baixo, e substancias e misturas gasosas que, a temperatura e
pressao normais, séo inflamaveis ao ar
& Facilmente inflamaveis: Substancias e misturas que preenchem um
dos seguintes critérios:
Facilmente | _ gypstancias e misturas que podem aquecer até ao ponto de
Inflamavel (F) | jnflamac&o em contacto com o ar, a uma temperatura normal, sem
ou emprego de energia
Extremamente . . . .
Inflamavel - Substancias e misturas no estado sélido, que se podem inflamar
(F+) facilmente por breve contacto com uma fonte de inflamacédo e que

continuam a arder ou a consumir-se apés a retirada da fonte de
inflamacéo

- Substéncias e misturas no estado liquido, cujo ponto de inflamagéo
€ muito baixo;

-Substancias e misturas que, em contacto com a agua ou ar hiimido,
libertam gases extremamente inflamaveis em quantidades perigosas

A nova classificacdo de simbolos de perigo foi desenvolvida com o objetivo de implementar na
Unido Europeia, um Sistema Mundial Harmonizado (GHS) de Classificacdo e Rotulagem de

produtos quimicos, de modo a identificar substancias quimicas perigosas e a informar os
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utilizadores sobre os perigos através de simbolos normalizados, frases nos rotulos das

embalagens e de fichas de dados de seguranca.

O Regulamento CLP (em Portugués Regulamento CRE) entrou em vigor em 20 de Janeiro de
2009 e substitui, progressivamente a Diretiva relativa a Substancias Perigosas (67/548/CEE)
(DSP) e a Diretiva relativa a Preparacdes Perigosas (1999/45/CE (DPP), que foram revogadas a 1

de junho de 2015. Este Regulamento veio alterar algumas terminologias utilizadas (Quadro 25).

Quadro 25 - Principais altera¢des na terminologia

DSP / DPP CLP/GHS
Categoria de perigo Classe de perigo
Risco Perigo
Frase de seguranca — Frase S Recomendacédo de prudéncia
Exemplo: Exempilo:
S2: Manter fora do alcance das criancas P102: Manter fora do alcance das criancas
Frase de risco — Frase R Adverténcia de perigo
Exemplo: Exemplo:
R38: Irritante para a pele H315: Provoca irritacao cutanea
Preparacao Mistura

Pictograma - Simbolo preto em fundo branco, dentro de
Pictograma - Simbolo preto em fundo laranja moldura vermelha

A partir de 1 de dezembro de 2010, todas as substancias tém obrigatoriamente que ser
reclassificadas e rotuladas, de acordo com o Regulamento CLP. Para as misturas, 0 mesmo se

aplica a partir de 1 de junho de 2015.

Entre 1 de dezembro de 2010 e 1 de junho de 2015 mantém-se em vigor os dois sistemas de

classificacéo.
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No Quadro 26 esta identificada a nova classificacdo de produtos quimicos, de acordo com o
Regulamento CLP.

Quadro 26 - Classificacao de produtos quimicos, de acordo com o CLP/GHS

Pictograma Classe de perigo

Explosivos; Substancias e misturas auto reativas;
Peroxidos organicos

Gases inflamaveis; Aerossois inflamaveis; Liquidos
inflamaveis; Sélidos inflamaveis; Substancias e misturas
auto-reativas; Liquidos piroféricos; Solidos piroféricos;
Substancias e misturas suscetiveis de auto-aquecimento;
Substancias e misturas que, em contacto com a agua,
libertam gases inflamaveis; Peréxidos organicos

Perigos fisicos

Gases comburentes; Liquidos comburentes; Sélidos
comburentes

Gases sob presséo; Gases comprimidos; Gases liquefeitos
Gases liquefeitos refrigerados; Gases dissolvidos

Toxicidade aguda (via oral, cutanea, inalatoria)

Sensibilizacao respiratéria; Mutagenicidade em células
Perigos para a germinativas; Carcinogenicidade; Toxicidade reprodutiva,
saude categorias de perigo; Toxicidade para 6rgéos-alvo
especificos — exposicao Unica; Toxicidade para érgaos-
alvo especificos — exposicéao repetida; Perigo de aspiracéo

Toxicidade aguda (via oral, cutanea, inalatéria); Irritacao
cutanea; Irritacdo ocular; Sensibilizacdo cutanea,;
Toxicidade para 6rgdos-alvo especificos — exposicao
Unica; Irritacdo das vias respiratorias; Efeitos narcéticos

Perigos para a

! Corrosivo para os metais
saude

Perigos para o

ambiente Perigoso para o ambiente aquéatico
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4.3.11.2. Fichas de dados de seguranca

As fichas de dados de seguranca sdo uma ferramenta importante para o utilizador profissional, na
medida em que permite identificar a existéncia de agentes quimicos perigosos nos produtos
utilizados, avaliando deste modo o0s riscos para a seguranca e a saude dos trabalhadores

decorrentes da sua utilizacéo.

Constitui uma obrigacdo local a disponibilizacdo das fichas de dados de seguranca a todo e

gualquer fabricante, importador e/ou distribuidor, na entrega de uma substancia perigosa.

As informacg@es constantes da ficha de dados de seguranca devem estar redigidas na lingua do
pais utilizador (neste caso em portugués) e devem conter a seguinte informacao:

Identificac&o da substancia/preparacdo e da empresa;

Identificac&o dos perigos;

Composicao/informagéo sobre os componentes;

Primeiros socorros;

Medidas de combate a incéndios;

Medidas a tomar em caso de fugas acidentais;

Manuseamento e armazenagem;

Controlo da exposicao/protecdo individual;

© ©® N o g w DR

Propriedades fisicas e quimicas;

[EnY
o

. Estabilidade e reatividade;

[ERN
=

. Informacé&o toxicoldgica;

[EEN
N

. Informacéo ecoldgica;

[EEN
w

. Consideracdes relativas a eliminacao;

[EE
o

. Informac0es relativas ao transporte;

[EEN
(631

. Informac&o sobre regulamentacéo;

[EEN
[o2]

. Outras informacdes.

Na maioria dos casos, estao presentes em cada posto de trabalho, varios produtos quimicos pelo
que, a disponibilizagéo das fichas de dados de seguranga aos trabalhadores torna-se dificil. Para
facilitar o acesso a informacédo mais relevante para o trabalhador que manuseia os produtos
quimicos, habitualmente elabora-se uma instrugdo de seguranca com base na informacdo que
consta na ficha de dados de seguranca. Essa instrugcdo de seguranca é mais sucinta
(normalmente apenas uma Unica pagina de informacdo), o que facilita a consulta e abrevia os
tempos de resposta em caso de emergéncia (ex.: prestacdo de primeiros socorros, combate a

derrames ou atuagdo em caso de incéndio).
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As instrucbes de seguranca, devem ser distribuidas por todos os locais onde sdo armazenados

e/ou manuseados 0s produtos quimicos.

4.4. RUIDO

Entre os vérios fatores de risco presentes no setor metalirgico e metalomecéanico, importa
salientar o risco de exposicdo ao ruido, uma vez que a maioria dos trabalhadores encontra-se

exposta a niveis de ruido elevados.

A interac@o do ruido com os diversos riscos inerentes as atividades desenvolvidas em contexto
industrial pode colocar em causa a seguranca dos trabalhadores, designadamente:
= Através do aumento da probabilidade de ocorréncia de um acidente de trabalho, pelo facto
dos niveis de ruido serem de tal forma elevados que ndo permitem ao trabalhador ter
percecéo dos sinais de perigo na sua proximidade;
= Do aumento da probabilidade de perda de audicdo por interacdo com a exposicao a
substancias ototodxicas (ex. tolueno, estireno, tricloroetileno, etc..);

= Do aumento de stress relacionado com o trabalho.

Um em cada cinco trabalhadores europeus tem de falar alto durante pelo menos metade das suas
horas de trabalho e 7% sofre de problemas auditivos relacionados com o trabalho (valores da

Unido Europeia dos 15. Eurostat: Work and health in the EU: a statistical portrait).

De acordo com os dados disponiveis, a perda de audicdo provocada pelo ruido é a doenca
ocupacional mais comum na Unido Europeia (valores da Unido Europeia dos 15. Agéncia
europeia para a seguranca e a saude no trabalho: Data to describe the link between OHS and
employability 2002).

Neste contexto torna-se relevante identificar a origem do problema, definir acBes corretivas e

preventivas, implementar medidas e validar a eficacia das mesmas.
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4.4.1. Definicdes

4.4.1.1. Ruido
O ruido pode ser definido como um som indesejavel, cuja intensidade é medida em Décibel (dB).

Constitui uma causa de incomodo e um obstaculo a concentragdo e a comunicacao.

4.4.1.2. Pressao sonora
Intensidade das vibracdes sonoras ou das variacdes de pressao que lhe estdo associadas, cuja
unidade é Pascal (Pa). A medida é efetuada com uma escala linear e contém cerca de 1 milh&o

de divisdes, sendo por isso impraticavel a sua utilizacao.

4.4.1.3. Decibel
E a unidade logaritmica do nivel de pressdo sonora (de maior ou menor intensidade de um som

ou ruido) que um ouvido humano normal pode distinguir nas condic6es normais de audicao.

4.4.1.4. Decibel A [dB(A)]
A ponderagdo das varias frequéncias de um ruido de modo semelhante a resposta do ouvido

humano. A malha de ponderacgéo A é a que melhor traduz a resposta do ouvido humano.

4.4.1.5. Espetro sonoro
Conjunto de frequéncias de vibracdo que compf8em os sons audiveis e ndo audiveis pelo ser

humano.

4.4.2. O ouvido humano

A funcgéo principal do ouvido externo e do médio € a de conduzir a energia acustica até a coclea,
onde é convertida em impulsos, no nervo auditivo. As ondas sonoras entram pelo canal acustico
externo, atingindo a membrana timpanica e fazendo com que esta vibre. Estas vibragbes séo
transmitidas a bigorna e ao estribo pelo martelo, que séo trés pequenos 0ssos (denominados de

ossiculos) presentes no ouvido médio.
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A platina do estribo, movendo-se para frente e para trds, provoca a movimentacdo do fluido
coclear. Por sua vez, a deslocacdo deste fluido produz alternadamente depressdes e elevacdes

da membrana basilar (onde estéo localizadas as células ciliadas internas e externas).
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Figura 16 — Espetro sonoro

A capacidade auditiva humana apresenta diversos valores. Em média, o ouvido capta sons desde
20Hz até aos 20 000Hz, existindo uma gama de valores onde a sensibilidade auditiva é mais
evidente: 500Hz e 6000Hz.

O ouvido humano nao consegue distinguir sons de intensidade muito proximos ou muito fracos,
pelo que foi criada uma escala comparativa para avaliar a intensidade dos sons - o nivel de

intensidade sonora ou nivel sonoro.
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Figura 17 — Escala de pressao sonora (dB)

4.4.3. Efeitos do ruido

Os efeitos resultantes da exposi¢do ao ruido ndo afetam apenas o aparelho auditivo. O ruido tem

a capacidade de atingir todo o organismo, alterando o funcionamento dos 6rgaos apresentados na

figura que se segue.

| Dilatag#io das pupilas |

"~ Aumente da predugdc de
| horménios (tireside) |

Movimentos do |

estémage e abdamen

'.;Aume_nro da fregiiéncia

| cardiaca
Auments da produgls |
de adrenalina :
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L COp IS Vassconstricie dos vases
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Figura 18 - Orgaos afetados pela exposi¢do ao ruido

A exposicdo ao ruido afeta os trabalhadores a nivel psicolégico e ao nivel social, através do

aumento do nivel de stress, da irritagdo, dificuldade na comunicacao, na diminuicdo do rendimento

no trabalho, entre outros.

4.4.4. Fases da perda auditiva

O risco de ocorréncia de uma lesdo auditiva aumenta com o nivel sonoro e com o tempo de

exposicao, podendo reduzir, de forma permanente e irreparavel, a sensibilidade auditiva.

A perda de audicdo compreende seis fases, nomeadamente:

Estadio inicial: simples cansaco auditivo reversivel apds término da exposicao;

Inicio da afetacdo auditiva: perdas de 30 dB na banda dos 4000Hz (o individuo ndo da

conta da perda de acuidade auditiva);

Afetacdo auditiva confirmada: perda de 30 dB na banda dos 2000Hz (hipoacusia ligeira);

Aprofundamento da degradacéo do limiar da audicdo: o individuo torna-se um pouco “duro

de ouvido” e a audicdo de musica fica alterada e dificultada;
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= Constrangimento social: perda de 30 dB na banda dos 1000Hz (dificuldade em manter

uma conversa telefénica, dificuldade em ouvir a televisdo, em manter uma conversa com
vérios interlocutores em simulténeo, etc.);

» Deficiéncia grave: perdas massivas de pelo menos 30 dB na banda dos 500Hz

(comunicacao oral muito dificil) que da origem a um estado de invalidez.

4.45. Fatores que influenciam a perda auditiva

Existem alguns fatores que influenciam a perda auditiva. Sao eles:

Nivel presséo sonora;

Tempo de exposicao ao ruido;

Frequéncia do ruido;

Suscetibilidade individual.

4.4.6. Exposicdo ao ruido

4.4.6.1. Valores de agao superior e inferior

Os valores de acdo superior e inferior sdo definidos como os niveis de exposi¢cdo diaria ou
semanal, ou os niveis da pressao sonora de pico que, em caso de ultrapassagem, implicam a
tomada de medidas preventivas adequadas a reducgdo do risco para a seguranga e saude dos

trabalhadores.

Valor de agdo superior - Lex, sn = 85 dB(A) € Lcpico = 137 dB(C) equivalente a 140 Pa

Valor de agdo inferior - Lex sn = 80 dB(A) € Lcpico = 135 dB(C) equivalente a 112 Pa

Para a aplicacédo dos valores de acado, na determinacdo da exposi¢do do trabalhador ao ruido ndo

sdo tidos em conta os efeitos decorrentes da utilizacéo de protetores auditivos.

4.4.6.2. Valor limite de exposicéo
O valor limite de exposicdo é definido como nivel de exposicdo diaria ou semanal, ou hivel da

presséo sonora de pico, que nao deve ser ultrapassado.

Valor limite de exposigao - Lex gn = 87 dB(A) € Lcpico = 140 dB(C) equivalente a 200 Pa

Para a aplicacdo do valor limite de exposicdo, na determinagdo da exposicdo efetiva do
trabalhador ao ruido, é tido em consideracéo a atenuacg&o do ruido proporcionada pelos protetores

auditivos.
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4.4.7. Informacéo e formacao dos trabalhadores
De acordo com a legislagéo vigente, o empregador deve garantir que os trabalhadores expostos a
niveis de ruido iguais ou acima do valor de agéo inferior (Lgx gn = 80 dB(A)), séo informados e, se
necessario, formados sobre:
= Os potenciais riscos para a seguran¢a e a saude, derivados da exposi¢ao ao ruido durante
o trabalho;
» As medidas tomadas para eliminar ou reduzir ao minimo, 0s riscos resultantes da
exposic¢ao ao ruido;
= O valor limite de exposi¢ado e os valores de acao;
» Os resultados das avaliacdes e das medicdes do ruido efetuadas;
= A correta utilizacdo dos protetores auditivos;
» A utilidade e a forma de detetar e notificar os indicios de lesé&o;
» As situacdes em que os trabalhadores tém direito a vigilancia da saude;

= As préticas de trabalho seguras, que minimizem a exposi¢ao ao ruido.

A informacgdo prestada aos trabalhadores deve ter em consideragdo os resultados obtidos na

avaliacdo, ser transmitida por escrito ou verbalmente, e ser periodicamente atualizada.

4.4.8. Vigilancia médica
O empregador deve assegurar ao trabalhador:

» Exposto a ruido acima do valor de a¢éo superior, a verificacdo anual da funcdo auditiva;

» Exposto a ruido acima do valor de acgéo inferior, a realizacdo de exames audiométricos

com uma periodicidade de dois em dois anos.

4.4.9. Instrumentos de medicéo

De acordo com a legislacdo vigente em matéria de ruido, os instrumentos de medi¢cdo devem
dispor das caracteristicas temporais necessarias em funcdo do tipo de ruido a medir e das
ponderacdes em frequéncia A e C. De acordo com a normalizacéo internacional, devem ainda
cumprir no minimo, com 0s requisitos equivalentes aos da classe de exatiddo 2, sendo no entanto

preferivel a utilizacdo de sonémetros da classe 1, para uma maior exatiddo das medigées.
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Os dosimetros devem ser utilizados para a medi¢éo da exposi¢ao pessoal diaria desde que:
» Estejam calibrados seguindo o critério ISO;
» Permitam determinar o nivel sonoro continuo equivalente e o nivel de presséo sonora de

pico.

(a) (b)

Figura 19 - Dosimetro (esquerda) e sonémetro (direita)

Ainda segundo a legislacdo em vigor, as avaliagdes de ruido nos postos de trabalho devem ser
realizadas por entidades acreditadas ou por técnicos de higiene e seguranca do trabalho, titulares
de certificado de aptiddo profissional valido e com formacdo especifica em métodos e

instrumentos de medicdo do ruido no trabalho.

4.4.10. Periodicidade das avaliagdes

As avaliacdes de ruido no posto de trabalho devem ser realizadas com uma periodicidade minima

de um ano, sempre que seja atingido ou excedido o valor de a¢ao superior (85 dB(A)).
Devem igualmente ser atualizadas as avaliagbes de ruido, sempre que ocorram alteracdes

significativas, nomeadamente a criacdo ou a modificacdo de postos de trabalho, ou se o resultado

da vigilancia da saude demonstrar a necessidade de nova avaliagéo.
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4.5. VIBRACOES

Em ambiente industrial, a exposi¢cdo ao ruido e vibra¢des estdo intimamente relacionadas, uma
vez que os equipamentos vibrantes produzem variagcbes de pressdo, que sdo sentidas pelo
Homem como ruido. No que respeita a exposicao, existe uma diferenga entre as vibracdes e o
ruido; a exposi¢éo do trabalhador ao ruido da-se de forma passiva enquanto nas vibragdes, existe

contacto entre 0 Homem e o0 equipamento que transmite a vibragao.

A avaliagdo da exposicdo a vibragbes € fundamental para identificar determinados tipos de

vibragdes, sobretudo aquelas cujo ritmo corresponde a frequéncia de ressonancia do corpo.

A figura que se segue representa as diferentes frequéncias de ressonancia do corpo humano.

cabe¢a 20-30 Hz——m™8 —
e olho 20-90 Hz

ombro 4-5 Hz y 5"‘—”‘ parede toraxica 50-100 Hz

¥ N
{ \"“-—-__ antebrago 16-30 Hz
brago 5-10 Hz —f & )
y ; \\ méo 30-50 Hz
g 4 abdomen 4-8 Hz

coluna vertebral 10-12 Hz /

perna rigida 20 Hz //

Figura 20 — Frequéncias de ressonancia para as diferentes partes do corpo

perna dobrada 2 Hz

(http://www.higieneocupacional.com.br/download/vibracoes_vendrame.pdf)

No caso de uma frequéncia externa igualar a frequéncia natural do corpo humano, ocorre o
fendmeno da ressonancia. Do ponto de vista energético, o que sucede em ressonancia é que a
forca excitadora introduz mais energia e amplifica a intensidade da vibracdo, pelo que uma
pequena quantidade de energia provoca uma grande resposta da estrutura recetora, neste caso

do corpo humano.
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4.5.1.

Defini¢cdes

As vibragcfes sao agentes fisicos que atuam pela transmissao de energia mecéanica gerada por

fontes de oscilacdo, de amplitude suficientemente grande de forma a serem percetiveis pelos

sentidos humanos. Podem ser classificadas em dois tipos, de acordo com a regido do corpo

atingida:

4.5.2.

Vibracdes transmitidas ao corpo inteiro: as vibragbes mecénicas transmitidas ao corpo

inteiro que implicam riscos para a salude e a seguranca dos trabalhadores, em especial
lombalgias e traumatismos da coluna vertebral,

Vibracdes transmitidas ao sistema méo-braco: as vibragcdes mecanicas transmitidas ao

sistema mao-braco que implicam riscos para a saude e a seguranca dos trabalhadores, em
especial perturbacBes vasculares, neurolégicas ou musculares ou ainda lesdes

osteoarticulares.

Fontes de vibracdes

As vibracOes existentes a nivel industrial tém diferentes origens e podem classificar-se em quatro

categorias:

4.5.3.

Vibracdes produzidas por um processo de transformacao;

Vibragfes associadas ao funcionamento das maquinas e materiais como consequéncia de
forgas alternativas néo equilibradas;

Vibracg6es devidas a defeitos das maquinas ou a mau funcionamento;

Vibrag6es ocasionadas por fendmenos naturais (vento, sismos, entre outros).

Efeitos das vibragcdes

As vibragfes afetam o conforto, reduzem a produtividade e causam alteragbes mais ou menos

graves da fisiologia humana conduzindo, em casos de exposicdo mais intensa e prolongada, a

doenca profissional declarada ou entdo doenca relacionada com o trabalho. O efeito das

vibracBes depende da sua frequéncia, pelo que se consideram que:

Vibracoes elevadas (superiores a 600 Hz) provocam efeitos neuromusculares;
Vibragdes superiores a 150 Hz afetam, principalmente os dedos;

Vibracdes entre 70 e 150 Hz chegam até as méos;

Vibragoes entre 40 e 125 Hz provocam efeitos vasculares;

Vibrac6es de baixa frequéncia podem provocar lesées ao nivel dos 0ssos.
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4.5.4. Exposicao avibractes

45.4.1. Valores de acao
Valor da exposi¢do pessoal diaria, calculado num periodo de referéncia de oito horas, expresso
em metros por segundo quadrado, que uma vez ultrapassado, implica a tomada de medidas

preventivas adequadas a reducgdo do risco para a seguranca e saude dos trabalhadores.

O quadro que se segue apresenta os valores de acdo para as vibracdes transmitidas ao sistema

mao-braco e ao sistema corpo inteiro.

Quadro 27 - Valores de acao para as vibracfes transmitidas aos sistemas mao-brago e corpo inteiro

Valor de agao A(8)

Vibragdes transmitidas ao Sistema M&o-Brago 2,5 m/s’

Vibragdes transmitidas ao Sistema Corpo Inteiro 0,5 m/s”

4.5.4.2. Valores limite de exposicéao
Entende-se por valor limite de exposicdo pessoal diaria, aquele que é calculado num periodo de

referéncia de oito horas, expresso em metros por segundo quadrado, e que ndo deve ser
ultrapassado.

O quadro seguinte apresenta os valores limite de exposicdo para as vibragdes transmitidas ao

sistema mao-brago e ao sistema corpo inteiro.

Quadro 28 - Valores limite de exposicéo para as vibragdes transmitidas aos sistemas méo-braco e corpo

inteiro
Valor de acédo A(8)
Vibrag8es transmitidas ao Sistema Mé&o Brago 5 m/s?
Vibrag8es transmitidas ao Sistema Corpo Inteiro 1,15 m/s’
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4.5.5. Informacéo e formacao dos trabalhadores
De acordo com a legislacéo vigente, o empregador deve informar e formar todos os trabalhadores
sobre:
= Os riscos para a seguranca e saude derivados da exposicdo a vibracbes mecanicas
durante o trabalho;
» As medidas tomadas para eliminar ou reduzir ao minimo o0s riscos resultantes das
vibragbes mecanicas;
= Os valores limite de exposi¢cao e os valores de acdo de exposi¢ao;
= Os resultados das avaliacbes e das medicBes das vibracdes mecéanicas e as lesdes
eventualmente resultantes do equipamento de trabalho utilizado;
= A forma como deve ser detetada e notificada a leséo;
» As situacdes em que os trabalhadores tém direito a vigilancia da saude;

= As préticas de trabalho seguras, que minimizem a exposicao a vibracdes mecanicas.

A informagdo prestada aos trabalhadores deve ter em consideragdo os resultados obtidos na

avaliacdo, ser transmitida por escrito ou verbalmente, e ser alvo de atualizag6es periodicas.

4.5.6. Vigilancia médica
O empregador deve assegurar a vigilancia adequada da saude dos trabalhadores cuja avaliagéo
de riscos demonstre que estes de encontram expostos a vibracdes. A finalidade desta vigilancia
médica é a deteg&o precoce de lesdes que possam afetar a saude do trabalhador.
A vigilancia da saude referida deve:
= Utilizar técnicas apropriadas para a detecao da doenca ou de efeitos nocivos para a saude;
= Detetar precocemente a rela¢do entre uma doenca identificavel ou os efeitos nocivos para
a saude e a exposicdo do trabalhador a vibragées mecéanicas;
= Determinar a relagdo entre a doenca ou efeitos nocivos para a saude e as condi¢bes
particulares de trabalho do trabalhador.

O empregador deve assegurar ao trabalhador que tenha estado exposto a vibragcbes mecénicas
superiores aos niveis de acao de exposicdo, a vigilancia de satude adequada.

4.5.7. Instrumentos de medicéo
Os equipamentos utilizados na medicdo dos niveis de vibracdes mecanicas devem ser
apropriados, cumprir os requisitos de normalizacdo em vigor e ser calibrados alvo de calibracéo

anual.
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De acordo com a legislacdo em vigor, as medi¢Ges do nivel de vibragbes mecéanicas devem ser

realizadas por entidade acreditada.

Figura 21 - Vibrometro

4.5.8. Periodicidade das avaliagdes
As avaliacbes de vibragbes no posto de trabalho devem ser realizadas com uma periodicidade

minima de dois anos, sempre que excedido o valor limite de exposicao.

Devem igualmente ser atualizadas as avaliagbes, sempre que ocorram alteracdes significativas,
nomeadamente a criacdo ou a modificacdo de postos de trabalho, ou se o resultado da vigilancia

da saude demonstrar a necessidade de nova avaliacéo.

4.6. ILUMINACAO

A iluminacéo no local de trabalho pode ser considerada como um risco fisico, na medida em que
uma iluminacgéo insuficiente pode condicionar a obtencdo de um bom ambiente de trabalho, pode
afetar a saude do trabalhador, interferir no seu rendimento para o trabalho e/ou despoletar na

ocorréncia de um acidente de trabalho.

Para a iluminacdo de espacos de trabalho, deve ser dada preferéncia a iluminag&o natural, porém
existem situacdes onde esta ndo € suficiente, pelo que nestes casos deve-se recorrer a
iluminacgéo artificial. A iluminacéo artificial pode ser geral ou localizada (mais préxima do plano de
trabalho).

A iluminagdo num posto de trabalho deve ser de intensidade uniforme e estar distribuida de
maneira a evitar sombras no plano de trabalho, contrastes muito acentuados, reflexos prejudiciais

e ndo produzir efeito estroboscapico.
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A qualidade da iluminacéo depende de vérios fatores tais como:
= Tipo de iluminacéo;
» Disposi¢do das luminérias;
= Contraste entre o objeto a manipular e o fundo;
=  Encandeamento;

=  Qutros.

4.6.1. Definicoes

4.6.1.1. Acuidade visual
Capacidade de distinguir os objetos entre si e os detalhes dos mesmos, situados muito perto uns

dos outros.

4.6.1.2. Acomodacéao
Ajustamento focal do olho, normalmente espontaneo, a fim de conseguir uma acuidade visual

maxima a distancias diferentes.

4.6.1.3. Encandeamento direto

Desconforto ou alteragdo da visdo que ocorre quando a zona a visualizar se encontra
excessivamente iluminada relativamente a luminosidade ambiente para o qual o olho esta
adaptado.

4.6.1.4. Encandeamento por reflexdo

Encadeamento resultante de reflexdes especulares em superficies polidas ou brilhantes.

4.6.1.5. Fluxo luminoso
E a quantidade total de luz emitida por uma fonte luminosa durante um segundo. E medido em
[Gmen (Im).

4.6.1.6. lluminacéao geral
lluminacao concebida para se obter um nivel aproximadamente uniforme em todo o espaco de

trabalho considerado.

4.6.1.7. lluminacédo localizada
lluminacdo especial para o desempenho de uma tarefa especifica, em sobreposi¢cdo ao sistema

de iluminacgéo geral e podendo ser comandada separadamente.
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4.6.1.8. lluminancia
Densidade de fluxo luminoso (®) incidente num ponto. Na prética a iluminancia média de uma
superficie representa o quociente do fluxo incidente pela area (A) da superficie, ou seja, E = ®/A

em lux.

4.6.1.9. Intensidade luminosa
E uma medida do fluxo luminoso emitido, por unidade de angulo sélido, numa determinada

direcdo. Tem como unidade a candela (cd).

4.6.1.10. Luminéancia
Intensidade luminosa da luz emitida ou refletida numa direcdo por um elemento de superficie,

dividida pela &rea da superficie projetada na mesma direcdo em cd/m?.

4.6.2. Visao

A visdo humana é um sistema complexo assegurado por trés operac¢des principais, que realizadas
em conjunto, permite ao olho (figura 22) transformar a luz em impulsos eletroquimicos enviados
ao cérebro através do nervo 6ético. A operacao Otica receciona a energia luminosa e encaminha-a
para a retina. A operacdo sensorial transforma a imagem luminosa projetada na retina em
impulsos eletroquimicos. A operagdo motora permite dirigir e fixar o olhar sobre um ponto

especifico.

hilsculo Reto-Lateral

Retina

Muasculo Ciliar

Cémara Anterior :
Hurnor Yitreo

Fdvea
Cdrnea —

" MNerva O ptico

Misculo Reto-tedial Esclera

Figura 22 — Corte esquematico do olho humano
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A visdo humana tem a capacidade de acomodacéo, que consiste no ajustamento focal do olho de
forma a conseguir uma acuidade visual maxima a distancias diferentes. Esta capacidade é
controlada pelo musculo ciliar, que altera a curvatura do cristalino consoante a distancia a que se
encontra o objeto a focar.

Quando o olho estd em repouso, o musculo ciliar fica relaxado e o cristalino adota a curvatura
minima dizendo-se nesse caso que 0 olho estd acomodado para o infinito. Quando o musculo
ciliar se contrai, a curvatura do cristalino fica mais pronunciada, permitindo formar sobre a retina
imagens nitidas de objetos até uma distancia minima ao olho (acomodacao para o ponto préximo).

Para conseguir ver nitidamente a essa distancia € necessario algum esforco.

A distancia do ponto préximo vai aumentando progressivamente com a idade, devido ao enrijecer

do cristalino.

4.6.3. As Cores

A cor tem um papel fundamental no bem-estar do Homem e é evidente o efeito psicolégico que as
cores dos equipamentos e do ambiente envolvente causam nas pessoas, conforme se pode
verificar no Quadro 29.

Quadro 29 - Efeitos psicolégicos da cor

Cor Efeito de distancia Efeito de temperatura Efeito psiquico
Azul Afastamento Frio Calmante
Verde Afastamento Frio a neutro Muito calmante
Vermelho Aproximacao Quente Muitg:nsstiarg\ljloante,
Laranja Muita aproximacao Muito quente Excitante
Amarelo Aproximacao Muito quente Excitante

Muita aproximacao i
Castanho . Neutro Excitante
Claustrofobia

Agressivo, cansativo e

Violeta Muita aproximacao Frio .
deprimente

O peso aparente dos objetos aumenta ou diminui de acordo com a sua cor, sendo que as cores
claras proporcionam a sensacdo de menor peso. Por exemplo, num ambiente de escritério sdo
aconselhaveis as cores frias, como branco, creme, tonalidades claras do azul, do verde e do

cinza.

As cores mais intensas podem ser utilizadas em locais de curta permanéncia, tais como, entradas,

corredores, armazéns, etc..
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4.6.4. Efeitos na saude

Tanto a iluminagéo insuficiente quanto a excessiva pode reduzir e dificultar o desenvolvimento das
atividades, assim como provocar perturbacdes visuais, fadiga visual, dores de cabeca, variacdes
no sistema nervoso e acidentes no trabalho.

4.6.4.1. Fadiga Visual
E um fenémeno psicofisiolégico muscular (fadiga dos musculos da vis&o) e nervoso (esgotamento
dos neurotransmissores), que € potenciado por solicitacbes repetitivas e monoétonas a niveis

deficientes de iluminacdo, encandeamentos, e cores fortes.

Os sintomas séo olhos vermelhos, lacrimejo, contraturas, dor e ardor dos olhos.
A fadiga visual repetitiva pode causar:

= Stress;

= Depresséao;

= Alteracdes do Sistema Nervoso;

=  Angustia;

= Origem ou agravamento de doengas como astigmatismo, miopia, etc..

4.6.5. Instrumentos de medicao
Para medicdo da ilumindncia ou do nivel de iluminacdo utiliza-se um luximetro (constituido
basicamente por uma célula fotoelétrica), equipamento que reflete a quantidade de fluxo luminoso

gue um determinado elemento ou plano de trabalho recebem. A unidade de medig&o € o lux.

Figura 23 - Luximetro

A legislacdo vigente em matéria de seguranca refere que as condi¢cdes devem ser tais que nao
coloquem em risco a saude dos trabalhadores, no entanto ndo sédo definidos valores limite, ou

medidas concretas que devam ser tomadas.
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No entanto, existem normas que explicitam niveis de iluminagéo (expressos em lux) para cada
setor de atividade e tarefa desenvolvida. Estes niveis foram essencialmente desenvolvidos por

fabricantes de lampadas.

As normas EN 12464-1:2003 e EN 12464-2:2007 estabelecem niveis de iluminagdo para

determinadas atividades (Quadro 30).

Quadro 30 - Niveis de iluminacao previstos na norma internacional EN 12464

lluminéncia (Ix) Atividade

100 Areas de circulagao, corredores, areas de descanso, armazéns

150 Escadas, cais de carga, instalagbes de processamento com intervengcdo manual limitada

200 Refeitdrios, cantinas, casas de banho, balnearios, preparagdo de areias na fundicao,
magquinas de moldagdo

300 Padarias (preparacao e fornos), ginasios, areas de embalagem e expedicdo de materiais,
trabalho com maquinas (geral), esmaltagem

500 Confeitarias (decoragdo e acabamentos), producéo de pneus, laboratérios, trabalhos em
escritérios, processamento de dados, leitura

750 Tingimento de couro, rebarbagem de vidro, inspe¢ao, acabamentos, montagens
finas/precisédo

1000
Tarefas visuais exigentes com pequenos detalhes (montagem de pequenos elementos em
eletrénica, inspecéo de cores, fabrico de joias, etc.)

1500

2000 Montagem de componentes miniaturizados, trabalhos de
Tarefas visuais muito relojoaria, gravacao
exigentes com detalhes
muito pequenos . . .

3000 Montagem fina, com tolerancias muito apertadas

= 5000 Casos especiais Salas de operag6es

Para além dos documentos normativos referidos anteriormente, também se encontra disponivel a
norma internacional ISO 8995-1:2002. Esta norma define requisitos de iluminagédo para locais de
trabalho em espacos interiores, tendo em consideracdo as diferentes tarefas ou atividades

realizadas.
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O Quadro 31 apresenta um excerto dos niveis de ilumin&ncia previstos para alguns postos de

trabalho.

Quadro 31 — Niveis de iluminagdo recomendados pela norma internacional ISO 8995-1:2002

Areas/Atividades Gama de iluminancia (lux)

Areas interiores

Hall de entrada 100
Areas de circulagéo e corredores 200
Escadas, escadas rolantes 150
Cais de carga 150
Refeitorios 200
Salas de descanso 100
Salas para exercicio fisico 300
Balneérios, casas de banho, WC’s 200
Enfermaria 500
Gabinete médico 500
Armazéns 100
Expedicdo 300
Posto de controlo 150

Metallrgica e processamento de metais

Tornos mecanicos 200
Forja, serralharia, soldadura 300
Maquinagdes grosseiras e médias (tolerancias > 300
0,1mm)

Maguinag8es de precisdo (tolerancias < 0,1mm) 500
Tracagem, inspecéo 750
Trefilagem arame 300
Revestimento 2 5mm 200
Maquinacgao de chapas metdlicas < 5mm 300

Deve ser efetuada a avaliacdo periddica dos niveis de iluminacdo nos postos de trabalho,

principalmente naqueles onde é requerida maior exigéncia visual.
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4.7. AMBIENTE TERMICO

As condi¢bes térmicas de um ambiente de trabalho sdo extremamente importantes, ja que as

mesmas contribuem para a melhoria da qualidade de vida e de trabalho.

O ambiente térmico define-se como um conjunto de variaveis térmicas ou meteorolégicas do local,

sendo que estas influenciam as trocas de calor entre o0 meio ambiente e o organismo humano.

As condicdes térmicas de um espaco interferem de forma direta ou indireta na salde e bem-estar
dos individuos, assim como na realizacao das suas tarefas diarias. Pode-se entdo concluir que

também existe uma relacéo destas condi¢cdes ambientais com o rendimento para o trabalho.

E recomendavel a realizacdo de monitorizacbes ao ambiente de trabalho, de forma a garantir a
obtencdo de condicBes aceitaveis em termos de salde e conforto e ser assim adequado ao

organismo humano.

Para a monitorizagdo das condi¢gbes ambientais pode-se recorrer a normas internacionais. Para a
avaliacdo de ambientes térmicos moderados, encontra-se disponivel a norma internacional 1SO
7730:2005.

As sensacfes térmicas do Homem sao influenciadas pelos paradmetros individuais, atividade
desenvolvida, vestuario e por parametros fisicos. Por parametros fisicos entende-se a temperatura
do ar, temperatura radiante média, velocidade do ar e humidade do ar. Com a medicdo dos
pardmetros meteorolégicos ja referidos, a sensac¢do térmica do corpo pode ser estimada através
do calculo do indice PMV (Predicted Mean Vote). O indice PPD (Predicted Percentage of
Dissatisfied) fornece informacdes sobre o desconforto térmico, estimando a percentagem de

pessoas gque gostariam que 0 ambiente estivesse mais quente ou mais frio.

A norma ISO 7730:2005 fornece também um meétodo para o calculo da percentagem de pessoas
insatisfeitas devido as correntes de ar, bem como apresenta os parametros relativos a condicédo

de aceitabilidade térmica de um ambiente, tendo em vista os indices do PMV e PPD.
Esta norma aplica-se a homens e mulheres saudaveis expostos a ambientes interiores onde o

conforto térmico foi atingido, ou onde existem zonas de conforto. A ISO 7730:2005 pode ser

utilizada para conceber novos ambientes ou para avaliar ambientes ja existentes.
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4.7.1. Tipos de ambientes
A norma I1SO 7730:2005 define o conforto térmico como sendo “a satisfagdo expressa quando

sujeito a um determinado ambiente térmico”.

Porém esta definicdo implica um certo grau de subjetividade, pressupondo a analise de dois tipos
de aspetos:
= Aspetos fisicos (ambiente térmico);

» Aspetos subjetivos (o estado de espirito do individuo).

O conforto térmico é uma sensacdo que depende da opinido pessoal de cada um. Pode-se dizer
gue um ambiente térmico que seja considerado confortdvel para uma pessoa pode ser

desconfortavel para outra.

De acordo com a norma citada anteriormente, a insatisfacdo pode ser resultado de um
desconforto térmico causado por um ambiente considerado frio ou quente, ou ainda por um

desconforto térmico localizado numa parte especifica do corpo.

As mudancas de temperatura de um ambiente quente para um ambiente frio, provocam alteracdes

no desempenho dos trabalhadores, sendo simultaneamente prejudiciais a sua saude.

Os ambientes térmicos podem ser classificados como:
= Ambientes quentes (fundi¢des, ceramicas, industria vidreira);
= Ambientes frios (armazéns frigorificos);

=  Ambientes neutros (escritorios).

As situagfes mais criticas sdo as que ocorrem em ambientes térmicos quentes ou frios, sobretudo
gquando ambas coexistem na mesma organizagdo ou posto de trabalho. Tanto um ambiente
térmico quente como um ambiente térmico frio podem conduzir a situacdes de stress térmico para
os trabalhadores. O ambiente ideal para um posto de trabalho é um ambiente neutro. O objetivo é

procurar conduzir 0s varios parametros para este ambiente.

4.7.2. Classificacdo do ambiente térmico
A norma internacional 1ISO 7730:2005 aplica-se a avaliacdo de ambientes térmicos moderados.
Como referido anteriormente, o ambiente térmico é determinado através dos seguintes
parametros:

* Temperatura do ar;

= Humidade do ar;
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= Calor radiante;
= Velocidade do ar;
= Metabolismo (associado ao tipo de atividades desenvolvidas - calculado de acordo com a
Norma ISO 8996:2004);
» Vestuério (calculado de acordo com a Norma 1SO 9920:2007).
Através da avaliacdo dos parametros mencionados anteriormente, é possivel determinar o indice

PMV-PPD, aplicando as férmulas previstas no documento normativo mencionado).
O indice PMV (Predicted Mean Vote) baseia-se no balanco térmico do corpo humano (producéo
interna de calor igual a perda de calor para o ambiente), podendo ser controlado através da escala

sétima de ASHRAE.

Figura 24 — Escala sétima de ASHRAE

+3 . Muito Quente

+2 1 Quente

+1 4 Levemente Cluente
0 4= MNeutro

-1 4= Levemente Frio

-2 4 Frin

-3 4 Muita Frio

A escala sétima de ASHRAE ¢é simétrica em relacdo ao ponto “0”, que corresponde ao conforto
térmico e apresenta valores de 1 a 3 que podem ser positivos, correspondendo as sensacdes de

calor, ou negativos, correspondendo as sensacdes de frio.

O indice PPD (Predicted Percentage of Dissatisfied) fornece informagBes sobre o desconforto
térmico, estimando a percentagem de pessoas que gostariam que 0 ambiente estivesse mais

guente ou mais frio, votando +3, +2 ou -3 e -2, na escala sétima de ASHRAE.

Para a obtencdo de um ambiente térmico neutro ou conforto térmico, o PPD deve ser inferior a
10% e o PMV estar compreendido entre — 0,5 e + 0,5. Para além destes requisitos é ainda
recomendavel que:

= A velocidade do ar seja menor que 0,5 m/s;

* A humidade relativa esteja compreendida entre 40 e 60%;

= A diferenca de temperatura entre 1,1 m e 0,1 m do solo seja inferior a 3°C;

Péagina 109



» Atemperatura de superficie do solo esteja compreendida entre 19 e 29°C;

= Adiferenca de temperatura do ar esteja compreendida entre os 20 e os 26°C.

O stress térmico, por oposi¢do a definicdo de conforto térmico, é definido como o parametro que
nos indica quando estdo reunidas o conjunto de condicbes mediante as quais 0s mecanismos
humanos de autorregulacdo sdo méaximos, ou como a zona delimitada por limites térmicos nos
guais a maior parte das pessoas manifestem sentir-se mal, visto que as capacidades humanas de

suportar o calor sdo distintas de individuo para individuo.

O stress térmico, quer por temperaturas elevadas ou baixas, a partir de determinados limiares
manifesta-se sob a forma de perigo, uma vez que o ser humano para garantir a sua saude fisica
deve manter a temperatura interna do corpo dentro de limites bastante estritos,

independentemente das variagbes que se possam verificar no meio envolvente.

A avaliagdo do stress térmico pode ser efetuada através do indice WBGT que significa Wet Bulb

Globe Temperature. O célculo do indice WBGT é efetuado tendo em consideragdo duas

situagdes: ambientes ndo expostos a radiacdo solar e ambientes expostos a radiacdo solar.

O célculo para os ambientes que ndo estao expostos a radiacdo solar resulta da combinacdo da
temperatura de globo e da temperatura hiumida natural. Para os ambientes que estdo expostos a
radiacdo solar é através da combinacdo da temperatura de globo (ou radiante), da temperatura

hamida natural e da temperatura média radiante.

4.7.3. Efeitos na saude

Os trabalhadores presentes em locais cujas temperaturas sdo elevadas podem sofrer danos
irrecuperaveis, sobretudo se este sofrer um golpe de calor. O golpe de calor podera ocorrer em
locais cujas condi¢Bes térmicas sdo bastante severas (“stress” térmico), associadas ainda a um
esforco fisico, que acaba por exceder a capacidade dos mecanismos de regulacdo interna de
temperatura ocorrendo, desta forma, uma elevacdo da temperatura corporal acima do nivel de
perigo (41 °C).

A exposicdo a temperaturas elevadas por parte do ser humano, pode despoletar os seguintes
sintomas:

* Aumento da sudacéo;

= Aumento da frequéncia cardiaca,;

= Aumento da temperatura do corpo;

= Perda de agua;
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= Perda de sais minerais;

= Insolagéo;

= Caibras musculares;

= Caibras abdominais;

=  Dermites térmicas;

= Cataratas e conjuntivites;

= Diminuicdo da agilidade mental;

= Acidentes de trabalho.

Em ambientes onde o trabalhador esta exposto a temperaturas baixas, o organismo pode sofrer
danos devido a uma relacdo direta entre o tempo de exposicdo e as condicbes de protecdo
corporal. No conjunto dos efeitos nocivos, deve-se ter especial atencdo aqueles que podem
originar choque térmico que, geralmente ocorre quando existe um abaixamento brusco de

temperatura.

Os principais efeitos associados as baixas temperaturas sao:
= Enregelamento dos membros;
= Deficiente circulagdo sanguinea, sindrome de Raynaud;
= Ulceracoes diversas decorrente da necrose dos tecidos;
= Frieiras, eritrocianose;
=  Postura hirta;
= Reducdo das atividades motoras, destreza e forc¢a;
= Diminuicdo da capacidade de raciocinar e de julgar;
=  Tremores;

= Alucinagdes e inconsciéncia.
4.7.4. Instrumentos de Medicao
Os equipamentos utilizados para avaliacdo do ambiente térmico nos postos de trabalho devem

cumprir os requisitos de normalizacdo em vigor e ser alvo de calibragdo anual.

Para determinacdo da temperatura do ar utiliza-se um termémetro, que pode ser tipo dilatacdo de

liquidos (mercurio, alcool), termopares, termistores (formados por semicondutores) e termdémetros
de resisténcia. Sendo que os termdmetros de &lcool e de mercurio sdo os mais utilizados, devido

ao seu baixo custo.
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Figura 25 — Termometro

Para determinac@o da humidade do ar utiliza-se um psicrometro.

Figura 26 - Psicrometro

O parametro temperatura de globo (ou calor radiante) € medido por um instrumento denominado

termémetro de globo, que por sua vez € constituido por uma esfera de cobre oca e pintada

externamente de negro-mate de forma a absorver a radiacdo infravermelha.

Figura 27 — Termémetro de globo

A velocidade do ar é medida através de um anemdmetro, sendo uma grandeza dificil de medir

devido as flutuacdes rapidas em intensidade e direcdo no tempo.
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Figura 28 — Anemoémetro

Existem equipamentos que possuem integrados sensores capazes de avaliar os parametros de
temperatura seca, temperatura humida e temperatura de globo (ou radiante), permitindo
determinar de forma automatica, o indice WBGT (indice de stress térmico em ambientes quentes).

A figura que se segue exemplifica um desses equipamentos.

Figura 29 — Monitor de stress térmico

4.7.5. Vigilancia médica

O servico de saude no trabalho tem a funcdo de promover o bem-estar da populagéo
trabalhadora. A vigilancia médica constitui uma medida de prevencdo fundamental, pelo que a
realizacdo de exames de admissdo e exames periddicos, para além de ser imperativo pela
existéncia de requisitos legais associados, também permitem detetar problemas de saude que
possam ser agravados pela exposicao ao calor (ex.: problemas cardiovasculares e problemas de
pele, infe¢cdes nas vias respiratorias, etc.) ou pela exposi¢cédo ao frio (ex.: problemas vasculares e

sindrome de Raynaud).
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4.7.6. Informacéo e formacao dos trabalhadores

O empregador, em situacdes de ambientes com temperaturas elevadas, deve sensibilizar os
trabalhadores para uma reposicdo hidrica adequada e para uma alimentacdo rica em sais
minerais. O intuito desta reposicdo é evitar desidratacdes e desmineralizacdes por parte dos

trabalhadores expostos a ambientes quentes.

Para as situacbes de ambientes com temperaturas baixas, os trabalhadores devem ser

sensibilizados para terem uma alimentacao rica em calorias, sempre de modo controlado.
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4.8. MAQUINAS E EQUIPAMENTOS DE TRABALHO

Os perigos associados a utilizacdo de maquinas e equipamentos de trabalho originam, com
frequéncia, danos ou acidentes graves nas pessoas expostas. No Setor Metallrgico e
Metalomecéanico, devido principalmente ao tipo de maquinas presentes, o risco é particularmente

elevado.

Neste contexto, é fundamental que as maquinas e equipamentos de trabalho colocados a
disposicao dos trabalhadores cumpram com o0s requisitos de seguranca adequados, o que implica
um conjunto de medidas da responsabilidade, quer do fabricante de maquinas, quer do utilizador

de equipamentos de trabalho.

Em seguida apresentam-se essas medidas, tendo em vista a prevenc¢éao de acidentes de trabalho

relacionados ou envolvendo maquinas.

SEGURANCA DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS DE TRABALHO

Fabricantes Utilizadores
S
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

—

COLOCACAO NO MERCADO E/OU EM SERVICO

Figura 30 — Enquadramento legislativo para maquinas e equipamentos de trabalho
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Importa salientar que a Diretiva 2009/104/CE resultou da codificacdo da Diretiva 89/665/CEE de 30 de
Novembro e respetivas alteracdes:

= Diretiva 95/63/CE de 05 de Dezembro;

= Diretiva 2001/45/CE de 27 de Junho;

= Diretiva 2007/30/CE de 20 de Junho.

4.8.1 Conceito de Maquina e Equipamento de Trabalho

De acordo com o Decreto-Lei n.° 103/2008, de 24 de Junho, entende-se por Maquina um
“Conjunto, equipado ou destinado a ser equipado com um sistema de acionamento diferente da
forca humana ou animal diretamente aplicada, composto por pecas ou componentes ligados entre
si, dos quais pelo menos um € modvel, reunidos de forma solidaria com vista a uma aplicacao

definida”. *

Ao nivel dos equipamentos de trabalho, o Decreto-Lei n.° 50/2005, de 25 de Fevereiro, define por
Equipamento de Trabalho, “Qualquer maquina, aparelho, ferramenta ou instalacdo utilizado no

trabalho.”.

Conforme se pode constatar o conceito Equipamento de Trabalho abrange o conceito Maquina.
No entanto, é relevante manter estes dois termos, pois as medidas definidas no Decreto-Lei n.°
103/2008, de 24 de Junho estdo associadas unicamente ao termo Maquina e as medidas
definidas no Decreto-Lei n.° 50/2005, de 25 de Fevereiro estdo associadas ao conceito de

Equipamento de Trabalho.

Os termos Maquina e Equipamento de Trabalho mencionados ao longo deste texto tém sempre

como conceitos os descritos anteriormente.

4.8.2 Fabricantes

O fabricante, para a colocacdo no mercado ou a entrada em servico das maquinas que fabrica,
deve obedecer as medidas estabelecidas pela legislagdo. Estas medidas implicam a analise e
avaliacdo de riscos da maquina, de preferéncia na fase de concecdo e projeto, de modo a
determinar quais o0s requisitos essenciais de seguranca que lhe s@o aplicaveis e conceber as
medidas a adotar para prevencdo desses mesmos riscos, tendo em vista a conformidade da

maquina com aqueles requisitos legais.

1 - . A . ~ .
Este Decreto-Lei define outros conceitos de “Maquina” néo transcritas neste texto por ndo serem considerados relevantes.
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Assim, o fabricante deve certificar-se que:

A maquina cumpre com 0s requisitos essenciais de seguranca.
A normalizac@o existente aponta diversas metodologias de analise de riscos, no entanto,
ao escolher as solu¢cdes mais adequadas o fabricante deve ter em conta os principios do

“método das trés etapas” ilustrado na figura seguinte;

Medidas adotadas pelo fabricante

Etapa 1: Eliminar ou reduzir os riscos

Etapa 2: Adoptar medidas de proteccéo

Etapa 3: Informar os utilizadores

Input do

Medidas adoptadas pelo utilizador < fabricante Risco <:>
residual

Figura 31 — Representacdo esquematica do “método das trés etapas” para redugéo dos riscos,

previsto na norma EN ISO 12100

A documentagédo técnica, estad compilada e disponivel no “processo técnico de fabrico”(o
conteldo deste processo técnico esta descrito na parte A do anexo IV do Decreto-Lei n.°
103/2008, de 24 de Junho);

Importa salientar que o objetivo desta documentacdo € evidenciar as solugbes de
seguranca adotadas pelo fabricante, pelo que devera estar disponivel nas suas
instalacdes, e que o0 processo técnico de fabrico sé deve ser facultado as autoridades
competentes sempre que solicitado por estas;

Elabora o manual de instru¢bes cumprindo com os itens descritos no ponto 1.7.4.2 do
Anexo | do Decreto-Lei n.° 103/2008 de 24 de Junho;

Note-se que a maquina deve ser fornecida com o manual de instru¢des na lingua original
e, se for caso disso, acompanhado de uma copia traduzida na lingua oficial do pais de
utilizacéo;

Efetua os procedimentos de avaliacdo de conformidade, de acordo com 0 previsto no
artigo 7° do Decreto-Lei n.° 103/2008, de 24 de Junho.

O esquema seguinte resume estes procedimentos:
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Maquina ndo incluida no Maquina incluida no anexo

anexo 1V do DL 103/2008 1V do DL 103/2008
\ 4

Maquina concebida de Maquina néo totalmente
acordo com normas concebida de acordo com

harmonizadas normas harmonizadas

\ 4 \ 4 A\ 4 \ 4
Controlo interno de Exame CE de Tipo Garantia da Qualidade
fabrico (Anexo IX) Total
(Anexo X)

Figura 32 — Resumo dos procedimentos de avaliacdo de conformidade previstos no Decreto-Lei
n.° 103/2008 de 24 de Junho

= Emite a declaragcédo CE de conformidade, de acordo com o previsto no ponto A do anexo Il

do Decreto-Lei n.° 103/2008, de 24 de Junho, redigida nas mesmas condi¢des do manual

de instrucdes.
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A figura seguinte mostra um exemplo de uma declaragdo CE de conformidade.

Importa salientar que o fabricante deverd indicar todas as diretivas aplicaveis & maquina a que
declaracdo CE de conformidade diz respeito e, sendo caso disso, indicar as normas que utilizou
para a sua concecéao e fabrico.

DECLARAGCAO CE DE CONFORMIDADE PARA AS MAQUINAS
(Diretiva 2006/42/CE, Anexo I, Capitulo A)

Fabricante: “Denominagéo social”

Endereco: “Endere¢o completo”

Pessoa Autorizada a compilar o processo técnico: “Nome”
Endereco: “Endere¢o completo”

Pela presente declara que:

Denominacéo genérica / Fungdo / Modelo / Tipo /Marca /

N.° de série

esta conforme com as disposi¢des da seguintes diretivas comunitarias:
- Diretiva “Maquinas” - Diretiva 2006/42/CE de 17 de Maio

mais declara que:
- Foram observadas as seguintes normas:

Identificacdo e assinatura da pessoa habilitada a redigir
esta declaragdo em nome do fabricante
(local, data)

Figura 33 — Exemplo de uma declaracdo CE de conformidade

= Apor a marcacédo CE
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Figura 34 — Exemplo de marcacédo CE

4.8.3 Utilizadores
Para garantir a seguranca e a salde das pessoas que utilizam equipamentos de trabalho, o

empregador deve:
= Selecionar equipamentos de trabalho adequados ao trabalho a executar, tendo em
consideracdo as condicdes e carateristicas especificas do trabalho, os riscos existentes e

0s riscos resultantes da sua utilizacdo. Nesta andlise é fundamental tomar em
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consideracéo os postos de trabalho e a posicdo dos trabalhadores durante a utilizagdo dos
equipamentos de trabalho, particularmente os principios ergonémicos.

Ao adquirir uma maquina nova, deve ser garantido que as obrigacdes acima descritas,
para os fabricantes, foram cumpridas na respetiva concecdo e fabrico e que a

documentacdo técnica pertinente fornecida.

Garantir que os equipamentos de trabalho em utilizagdo cumprem com o0s requisitos
minimos de seguranca. O empregador deve efetuar uma avaliacdo das condi¢cdes de
seguranca dos equipamentos de trabalho em utilizagdo de modo que, caso seja
necessario, sejam incorporados os protetores e dispositivos de seguranca adequados para
garantir uma utilizacdo segura. Esta avaliacdo deve contemplar todas as tarefas efetuadas
com a maquina nomeadamente transporte, montagem, instalacdo, afinacédo, operacao,
limpeza, manutencéo, detecdo de avarias e desmantelamento;

Efetuar verificagcdes iniciais, periédicas e excecionais. O empregador deve proceder a
verificacdes iniciais, periddicas e excecionais de modo a garantir que todas as solugbes e
dispositivos de seguranga previstas para 0s equipamentos de trabalho, estdo
implementadas e permanecem operacionais. O resultado destas verificagbes deve ser

registado num relatério.

Quadro 32 — Objetivo e periodicidade das verificagdes iniciais, periddicas e excecionais

Tipo de verificagéo Objetivo Periodicidade
Garantir que todas as
Inicial segurangas do equipamento | Apds a instalagdo ou montagem num novo local, antes
estdo instaladas e do inicio ou recomeco do seu funcionamento
operacionais
Dependendo de fatores como o niumero de horas de
. utilizacdo do equipamento de trabalho, utilizacdo no
Garantir que todas as o ) . ~ ~
o condicdes de seguranca do interior ou no exterior da_lnstalagao, recomendacdes
Periddica - do fabricante do equipamento, formacg&o dos
equipamento permanecem PR
. operadores, entre outros, o empregador devera definir
operacionais . A
para cada equipamento, a periodicidade desta
verificagao
Garantir que todas as Apés ocorréncia de acontecimentos excecionais,
Excecionais condi¢Bes de seguranca do nomeadamente transformacdes, acidentes,
equipamento permanecem fenébmenos naturais ou periodos prolongados de ndo
operacionais utilizacao

Assegurar a manutencdo adequada dos equipamentos de trabalho. O empregador deve
efetuar a manutencdo dos equipamentos de trabalho de modo a garantir que estes
permanecem operacionais e em condi¢des de seguranca. O plano de manutencédo devera

indicar, no minimo, o tipo de manutencdo a realizar, a pessoa autorizada para a sua
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realizacdo e a periodicidade das intervencdes. E fundamental garantir que a manutencao
seja realizada por pessoal habilitado e em condi¢des de seguranca;

= Assegurar a informacao e formacéo dos operadores. O empregador deve informar e formar
0s operadores sobre a utilizagdo em seguranga dos equipamentos de trabalho colocados a
sua disposicdo. E fundamental que essa informagéo seja faciimente compreendida pelos
operadores e indique as condi¢bes de utilizacdo dos equipamentos, situagdes anormais
previsiveis, experiéncias anteriores e riscos decorrentes de equipamentos de trabalho

existentes no local de trabalho.

4.9. RADIACOES OTICAS DE FONTES ARTIFICIAIS

A legislacao vigente estabelece as prescricdes minimas para prote¢do dos trabalhadores contra
0S riscos para a saude e a seguranca devidos a exposi¢do, durante o trabalho, a radiacfes 6ticas
de fontes artificiais. Esta legislagdo, que transpde a Diretiva n.° 2006/25/CE do Parlamento
Europeu e do Conselho de 5 de Abril, é aplicavel a todas as atividades dos setores privado,
cooperativo e social, da Administracdo Publica central, regional e local, dos institutos publicos e

das demais pessoas coletivas de direito publico, bem como a trabalhadores por conta prépria.

4.9.1. Definicéo
O diploma legal respeitante a radiagbes Oticas define a radiacdo o6tica como a radiagdo
eletromagnética na gama de comprimentos de onda entre 100 nm e 1 mm, cujo espectro se divide

em: radiacdo ultravioleta, radiacao visivel e radiacao infravermelha (ver quadro 33).

Quadro 33 — Classificacao da radiacéo Gtica

Classificagdes Comprimento de onda

UVA 315 nm - 400 nm

Radiacéo ultravioleta UvB 280 nm - 315 nm
uvC 100 nm - 280 nm

Radiacéo Visivel 380 nm - 780 nm
IVA 780 nm - 1400 nm

radacdo VB 1400 nm - 3000 nm
IVC 3000 nm -1 mm

De acordo com o mesmo diploma, a radiagdo é definida como laser quando proveniente de um

dispositivo capaz de produzir ou amplificar uma radiacdo eletromagnética na gama de
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comprimentos de onda da radiacéo 6tica, caso contrario é-lhe atribuida a designagéo de radiagéo

nao coerente.

4.9.2. Riscos das radiac8es oticas

A exposicdo a radiacdes Oticas pode ter efeitos adversos crénicos na pele e nos olhos. O Quadro

34 apresenta uma relacdo entre o tipo de radiacéo e o potencial dano para a saude.

Quadro 34 — Riscos das radiagfes o6ticas

Corggai?&r;c)) i Gama de radiac6es Orgéo afetado Risco

180 a 400 uv Olho Leséo fotoquimica e leséo térmica
180 a 400 uv Pele Eritema

400 a 700 Visivel Olho Les&o da retina
400 a 600 Visivel Olho Leséo fotoquimica
400 a 700 Visivel Pele Les&o térmica
700 a 1400 IVA Olho Les&o térmica
700 a 1400 IVA Pele Les&o térmica
1400 a 2600 IVB Olho Les&o térmica
2600 a 10° IVC Olho Lesao térmica
1400 a 10° IVB, IVC Olho Les&o térmica
1400 a 10° IVB, IVC Pele Les&o térmica

4.9.3. ObrigacGes do empregador

4.9.3.1. Avaliacéo de riscos de exposicao a radiagdes

A empresa deve avaliar os riscos de exposicao e, se necessario, medir ou calcular os niveis de

radiacdes Oticas a que os colaboradores possam estar expostos, tendo em consideragao:

O nivel, a gama de comprimentos de onda e a duragéo da exposi¢éo;

Os valores limite de exposi¢ao definidos legalmente;

Os efeitos sobre a seguranca e saude de trabalhadores particularmente sensiveis aos
riscos a que estao expostos;

Os eventuais efeitos sobre a seguranga e saude de trabalhadores resultantes de
interacbes no local de trabalho entre radiacbes Oticas e substancias quimicas
fotossensibilizantes;

Os efeitos indiretos, nomeadamente cegueira temporaria, explosdo ou incéndio;

A existéncia de equipamentos de substituicdo concebidos para reduzir os niveis de

exposicao a radiacdes 6dticas de fontes artificiais;
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= As informac¢des adequadas resultantes da vigilancia da saude, incluindo informacao
publicada;

= As fontes multiplas de exposi¢éo a radiacdes Oticas artificiais;

= A classificacdo atribuida ao laser, em conformidade com a norma CEl (Comissdo
Eletrénica Internacional) pertinente, ou qualquer classificacdo semelhante no caso de fonte

artificial suscetivel de causar danos similares aos de um laser de classe 3B ou 4;

As informacdes prestadas pelos fabricantes de fontes de radiacfes oticas e de equipamento de

trabalho associado, de acordo com a legislacéo aplicavel.

Esta avaliacdo deve ser registada e atualizada sempre que necessario ou se 0 resultado da
vigilancia da saude assim o obrigar. A periodicidade minima de avaliacédo é anual, sempre que 0s
VLE sejam ultrapassados. As medicBes devem ser efetuadas por entidade reconhecida pelo
IPAC.

4.9.3.2. Reducédo dos riscos

A organizagdo deve eliminar na origem ou reduzir ao minimo, os riscos de exposi¢cdo dos
colaboradores a radiacdes oOticas de fontes artificiais. Se a avaliagéo indicar que os VLE (valores
limite de exposicdo) foram ultrapassados, o empregador deve aplicar medidas técnicas ou
organizativas que reduzam a exposi¢do e assegurem que os VLE néo sdo ultrapassados:

a) Utilizacdo de métodos de trabalho alternativos que permitam reduzir a exposi¢ao;

b) Escolha de equipamento em funcdo do trabalho a realizar, que emita menos radiacbes
oticas;

c) Aplicacdo de medidas que reduzam as emissdes de radiacbes éticas, incluindo, se
necessario, encravamentos, blindagens ou mecanismos semelhantes de protecdo da
saude;

d) Aplicacdo de programas adequados de manutencdo do equipamento, do local e dos
postos de trabalho;

e) Concecéo e disposicdo dos locais e postos de trabalho;

f) Organizagéo do trabalho com limitacdo da duracao e nivel da exposicéo;

g) Utilizacdo de equipamentos de protecéo individual adequados;

h) Instrugcbes do fabricante do equipamento, no caso de este estar abrangido por

regulamentacao comunitéria.

4.9.3.3. Informagéo, formacéo e consulta
Os colaboradores, ou os seus representantes, devem receber informacdo e formacdo sobre os

riscos resultantes de radiacBes Oticas artificiais a que estdo expostos, bem como respetivas
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praticas de trabalho seguras que minimizem a exposi¢cdo. O empregador deve assegurar a

consulta dos colaboradores sobre a aplicagéo das disposic¢des legais.

4.9.4. Valores limite de exposicéao
Os valores limite de exposicdo (VLE) a radiacbes ndo coerentes, com exce¢do das emitidas por
fontes naturais de radiagcdo 6tica, constam do anexo | do diploma legal em vigor. Os VLE para

radiacOes laser constam do anexo Il

Quadro 35 — Valores limite de exposicao

Anexo | VLE para radia¢ao 6tica ndo coerente

VLE para a exposi¢éo do olho ao laser
Exposicéo de curta duracdo < 10 s (Quadro 2.2)
VLE para a exposi¢éo do olho ao laser
Exposicéo de longa duragdo> ou = 10 s (Quadro 2.3)
VLE para a exposi¢éo da pele ao laser (Quadro 2.4)
Correcdo para exposicédo repetitiva (Quadro 2.6)

Anexo Il

4.10. ATMOSFERAS EXPLOSIVAS

Os principios gerais de prevencdo da seguranca, higiene e saude no trabalho, adotados pela lei
guadro de higiene e seguranca no trabalho, s&o desenvolvidos através de legislacédo
complementar aplicavel em diversos setores de atividade econdémica e resultantes
designadamente da transposicao de diretivas comunitarias para a ordem juridica interna. Desta
forma, a protecdo dos trabalhadores suscetiveis de serem expostos a atmosferas explosivas sao
alvo de legislagdo comunitaria, que atualmente se traduz em duas diretivas: uma de caracter
social aplicavel ao empregador — a Diretiva n.° 1999/92/CE, de 16 de dezembro, e outra
relacionada com o produto, nomeadamente com os aparelhos e sistemas de protecédo destinados
a serem utilizados em atmosferas potencialmente explosivas — a Diretiva n.° 94/9/CE, de 23 de

margo.

As prescricdes minimas destinadas a promover a melhoria da prote¢éo da saude e seguranga dos
trabalhadores expostos a riscos derivados de atmosferas explosivas nos seus locais de trabalho,
sdo preconizadas pelo Decreto-lei n.° 236/2003, de 30 de Setembro, que transpds a Diretiva n.°
1999/92/CE de 16 de dezembro, que previu um prazo de adaptacdo de 3 anos para os locais de
trabalho onde se pudessem formar atmosferas explosivas, que estivessem em funcionamento a

data da sua entrada em vigor (30 de junho de 2003). Para as instala¢ces existentes a data, e caso
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0S equipamentos sejam considerados seguros (através de uma avaliagdo de risco), ndo é

necessaria a sua substituicéo.

Assim, desde 30 de junho de 2006, todas as organizagbes com locais de trabalho onde se
possam formar atmosferas explosivas e cujos equipamentos sejam instalados apos esta data

deveréo estar a dar cumprimento as obrigacdes definidas pelo Diploma citado.

A Diretiva n.° 1994/9/CE de 23 de marco foi transposta para o direito nacional através do Decreto-

Lei n.° 112/96, de 5 de agosto e pela Portaria n.° 341/97, de 21 de maio, estabelecendo as regras

de seguranca e salde relativas aos aparelhos e sistemas de protecdo destinados a serem

utilizados em atmosferas potencialmente explosivas.

Os ambitos de aplicacdo da Diretiva sao:

1. Os aparelhos, tais como maquinas, materiais, 6rgaos de comando, sistemas de dete¢éo ou

prevencdo, que pelas fontes potenciais de inflamacédo que Ihes sdo proprias, possam
provocar uma explosao;

2. Os sistemas de protegéo.

Salienta-se, no entanto, que a Directiva 94/9/EC ira ser substituida, a partir de 20 de abril de 2016,
pela jA publicada Diretiva n.° 2014/34/UE do Parlamento Europeu e do Conselho de 26 de
fevereiro de 2014, relativa a harmonizacdo da legislacdo dos Estados-Membros, respeitante a
aparelhos e sistemas de protecdo destinados a ser utilizados em atmosferas potencialmente

explosivas.

A Diretiva n.° 2014/34/UE foi sujeita ao processo de alinhamento com o novo quadro legislativo,
constituido pela Decisédo n° 768/2008/CE de 9 de julho de 2008 (respeitante a um quadro comum
para a comercializagdo de produtos) e o Regulamento n.° 765/2008 (estabelecee os requisitos de
acreditacao e fiscalizacdo do mercado relativos a comercializacdo de produtos).

Com esta nova Diretiva pretende-se:

e Garantir maior coeréncia entre as diretivas (como, por exemplo, ao nivel da terminologia
utilizada e dos procedimentos de avaliacdo da conformidade);

o Resolver o problema da ndo-conformidade dos produtos (sédo mais claras as obrigagdes
dos operadores economicos relacionadas com a verificagdo da marcagcdo CE e
documentos exigidos; existe uma obrigacdo dos fabricantes de fornecer instrucbes e
informacBes de seguranca, numa lingua facilmente entendida pelos consumidores e

utilizadores finais; existe uma obrigacdo de cada operador econdmico para garantir
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condi¢bes para informar as autoridades a quem comprou um produto e a quem o vendeu,
e é alterado o procedimento de salvaguarda (fiscalizacdo do mercado));
e Impor requisitos para as autoridades notificadoras;

e Garantir a qualidade do trabalho efetuado pelos organismos notificados.

4.10.1. APARELHOS
Os grupos e as categorias em que se dividem os aparelhos, bem como os critérios para essa
divisdo sdo os seguintes:

GRUPO I:
Categoria M1
Categoria M2

GRUPO 2:

Categoria 1 - Certificacdo por Organismo Notificado — Protecdo do produto esta realizada
por dois métodos independentes

Categoria 2 - Certificacdo por Organismo Notificado — Protecao do produto esta adaptada a
uma utilizacdo normal e a perturbacdes frequentes

Categoria 3 - Certificacdo por Organismo Notificado ndo é necessaria — Protecao do

produto esta adaptada a uma utilizacao normal

A marcacédo dos produtos deve ser compativel com as zonas de utilizacdo. A marcacéo impde aos
fabricantes que os aparelhos marcados respeitam critérios em termos de nivel de protecdo em
funcdo da categoria de utilizacdo (1,2 ou 3). A marcacdo CE devera estar inscrita nos
equipamentos de forma clara, visivel, legivel e indestrutivel. Obedece a codificacdo que se

apresenta de seguida:
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A - Niveis de Protecgéo

Quadro 36 — Niveis de protecdo e respetiva codificacao.

Categoria Grupo Nivel de protecao Carateristicas
M1 I Muito alta Garante a protecéo apos falha de um dispositivo de protecdo
ou duas falhas independentes (considerada uma falha
1 ] Muito alta improvavel)
M2 ! Alta Garante a protecao apés uma falha normal (considerada falha
revisivel
2 I Alta P )
3 1l Normal Garante a protecdo durante o normal funcionamento
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B — Requisitos de Protecdo (Equipamentos elétricos, equipamentos nao-elétricos)
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Figura 35 — Tipos de protecao para equipamentos elétricos e ndo elétricos.

Pagina 128



(cuonoaun ojad)

selisod = g

(1¢ euoz) sjuenbay 035 = Z

0gdosj01d ep OjspoW | pL

‘0B3BZIINN 8p BUOZ | |Z

soyaiede ap euchaie)

alILadns ap SeUISHPUI = ||

“UILQE BJURIND
‘U, 218 ORSISWLI Bp SOJIE8 S0
eu0a opibsjold=y: ojdwax3
sopinbl & soples sodind so
BIjU0D oBS98}0.d 8p 82Ipu|

7,58 B JoLsLUl 01njoAU

Op 81diladns ep einesdws)
BLLN B 8)Uapuodsaliod
einjeladwa) ap asse|d
SIANI

Blad oprosjequise ody ap
37 BLUEXA 8P CRILINIIED

1

Mumaoxm_._._qwc SINaNI

1lr|)1_JaLr;_1|rJ
J.98L J8dl eV @ix3-azi

‘soyjesede ep odnic)

pladoing

0BILM BU OBIRINIIN 21T “BAISO|dXa
eiajsoune Wa epezuone oe3ezinn

SIH3NI - 0800

=y

w0 9

iy

s —

gpeanou owsiuefio
op ogdeayRuepl 8P N

o)ladseal wezip
ay] enb seladolna seAndalip
‘seuiou se apuodsal onpoud

|

}0-00000/F0.N

oinpoid
op 8ugs ep N

1=1¥Z19 231 2 0-L¥Z1L9 D3I soy2aloid opunbias einny op3ealep

L-1-L8Z0S N3 @ #LOOSNI SewoN opunbas [enioe ogdeale|

Figura 36 — Simbologia utilizada para marcacao dos equipamentos elétricos.
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Entende-se por atmosfera explosiva uma mistura com o ar, em condicdes atmosféricas, de
substancias inflaméaveis, sob a forma de gases, vapores, névoas ou poeiras, na qual, apés a
ignicdo, a combustdo se propague a toda a mistura ndo queimada. Como causas de uma
explosédo estdo normalmente associados fatores tais como: recipientes sob pressao, substancias
explosivas ou quimicamente instaveis ou a existéncia de atmosferas explosivas. No caso destas, a
explosdo ocorre somente quando substancias inflamaveis na forma de gases, vapores, névoas ou
poeiras, estdo misturadas com o oxigénio em quantidade suficiente para suportar uma combustéo,

e estiver presente uma fonte de ignigao.

Consideram-se areas de risco ou zonas ATEX aquelas em que se podem formar atmosferas
explosivas em quantidades tais que seja necessario a adogcdo de precaucdes especiais para

proteger a seguranca e a saude dos trabalhadores afetados.

Na prevencdo de explosdes sdo essenciais medidas de carater técnico e organizacional. Essas
medidas constituem uma responsabilidade do empregador, que deve evitar a formacdo de
atmosferas explosivas ou, se isso for invidvel, deve evitar a sua deflagracdo, bem como a

propagacao de eventuais explosoes.

4.10.2. Metodologia de aplicac&o da Diretiva ATEX (utilizador)

No sentido de proceder a aplicacdo da Diretiva ATEX, enquanto utilizador, a empresa devera
identificar as areas onde se possam formar atmosferas explosivas, classificando-as em funcao da
frequéncia e da duracdo das mesmas, constituindo essa classificagcdo um critério de selecédo de
equipamentos e de sistemas que assegurem um nivel de protecdo adequado, estabelecendo
igualmente um conjunto de medidas de prevencao integradas em Manual de Protecdo Contra
Explosdes (MATEX) que identifica as situagbes de perigo, avalia os riscos correspondentes e
indica medidas de prevencdo especificas a tomar para protecdo da vida e saude dos
trabalhadores. A metodologia para avaliacdo da aplicabilidade da Diretiva ATEX (utilizador) deve

envolver um conjunto de questdes, conforme o exemplificado na Figura 36.
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Figura 37 — Processo de avaliacdo do risco com vista a identificacéo e prevencado dos riscos de formacéo de

atmosferas potencialmente explosivas.
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Na presenca de atmosferas explosivas, e de forma a garantir a aplicacdo e implementacédo da

Diretiva ATEX, deverdo ser seguidas as seguintes etapas.

4.10.2.1. Evitar aformacédo de atmosferas explosivas

O empregador deve prevenir a formacao de atmosferas explosivas através de medidas técnicas e
organizacionais apropriadas a natureza das operacdes, tendo em conta os principios de
prevencdo consagrados no regime aplicavel em matéria de seguranca, higiene e saude no
trabalho. Se, dada a natureza da atividade, for impossivel evitar a formacdo de atmosferas
explosivas, 0 empregador deve adotar medidas técnicas e organizativas que evitem a ignicdo das
mesmas e atenuem os efeitos prejudiciais de uma explosdo, de forma a proteger a vida, a
integridade fisica e a salde dos trabalhadores. Além das medidas acima referidas, o empregador
deve tomar outras medidas que contrariem a propagacdo de explosfes. Todas estas medidas
devem ser revistas com periodicidade, nomeadamente sempre que ocorram alteracdes

significativas que afetem a seguranca das operacoes.

4.10.2.2. Avaliar os riscos
Para tal, ha que considerar o seguinte:
= A probabilidade de formacéo e a duracdo de atmosferas explosivas;
= A probabilidade da presenca e ativacdo de fontes de ignicdo, incluidas as descargas
eletrostéticas;
» As instalacdes, as substancias utilizadas, os processos industriais e suas possiveis
interacoes;

» As proporcdes dos efeitos previsiveis.

4.10.2.3. Classificar as zonas
As zonas podem ser classificadas da seguinte forma: com os nimeros 0, 1 e 2 para vapores e

gases ou com 0s numeros 20, 21 e 22 para poeiras.

Como Zona 0 entende-se a area de trabalho onde existe de modo permanente, ou por um periodo
de tempo prolongado ou com frequéncia, uma atmosfera explosiva, constituida por uma mistura

com o ar de substancias inflamaveis em forma de gas, vapor ou névoa.

Como Zona 20 area de trabalho onde existe de modo permanente, ou por um periodo de tempo
prolongado ou com frequéncia, uma atmosfera explosiva, sob a forma de uma nuvem de poeira

combustivel.
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A Zona 1 é a area de trabalho onde é provavel, em condi¢cdes normais de funcionamento, a
formacdo ocasional de uma atmosfera explosiva, constituida por uma mistura com o ar de
substancias inflamaveis em forma de gas, vapor ou névoa.

A Zona 21 diz respeito a area de trabalho onde € provavel, em condi¢cdes normais de
funcionamento, a formacg&o ocasional de uma atmosfera explosiva, sob a forma de uma nuvem de

poeira combustivel.

A Zona 2 é a area de trabalho onde ndo é provavel, em condi¢gbes normais de funcionamento, a
formacdo ocasional de uma atmosfera explosiva, constituida por uma mistura com o ar de
substancias inflamaveis em forma de géas, vapor ou névoa, ou onde essa formacao, caso se

verifique, seja de curta duracao.

A Zona 22 é a area de trabalho onde néo é provavel, em condi¢cdes normais de funcionamento, a
formacdo ocasional de uma atmosfera explosiva, sob a forma de uma nuvem de poeira
combustivel, ou onde essa formacao, caso se verifique, seja de curta duracao.

Esta descricdo pode ser consultada no resumo do Quadro que se segue.

Quadro 37 — Exemplos de fontes de fugas

. . Gas, vapor, névoa Poeira
Atmosfera potencialmente explosiva
(Classe l) (Classe II)

Continuamente presente (> 1000 h/ano) Zona 0 Zona 20

Provavel de existir em condi¢cdes normais de funcionamento (entre 10 a
Zona l Zona 21

1000 h/ano)

N&o é provavel de existir em con(ri]llg?]%s) normais de funcionamento (< 10 Zona 2 Zona 22
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Quadro 38 — Influéncia da Ventilagdo na Classificagcéo das Zonas

Classificacdo das Zonas de Classe 1 (Gases, Vapores ou Névoas)

Ventilagéo
Grau
Grau de Alto Médio Baixo
fuga
Disponibilidade
Muito boa Boa Mediocre |Muito boa| Boa | Mediocre |Muito boa, boa, mediocre
Zona 0| ZonaO
. (Zona 0 ED) | (Zona 0 ED) [(Zona 0 ED)
Continuo . . Zona 0 + + Zona 0
N&o perigosa Zona 2 Zona 1
Zona 2| Zona?2
Zonal| Zonal Zonal
. (Zona 1 ED) | (Zona 1 ED) |(Zona 1 ED)
Primério N ) Zonal + + ou
N&o perigosa Zona 2 Zona 2
Zona 2| Zona?2 Zona 0
Zonal
.. | (Zona 2 ED) | (Zona 2 ED)
Secundario | " _ . . . Zona 2 Zona2 |Zona2| Zona?2 ou
N&o perigosa|N&o perigosa
Zona 2
Classificacdo das Zonas de Classe 2 (Poeiras)
Camada
Grau dafuoa navem Perturbacdes frequentes Perturpagﬁ?es
ocasionais
Continua 20 21 22
Priméria 21 21 22
Secundaria 22 21 22

Sendo:

= Continuo - existéncia de nuvem de p6 de forma continua, durante longos periodos ou curtos

periodos com frequéncia;

= Primério — fuga periddica ou ocasional durante o funcionamento normal;

= Secundario — ndo é previsivel fuga em funcionamento normal, ou pouco frequentes em curtos

periodos de tempo.
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4.10.2.4. Sinalizacdo de seguranca

Deverd ser afixada a seguinte sinalizacdo de seguranca a entrada das salas e das areas que

foram classificadas:

Figura 37 - Perigo atmosfera explosiva

4.10.2.5. Formacéo dos trabalhadores

O empregador proporcionard aos trabalhadores afetados a locais onde possam ocorrer

atmosferas explosivas uma formacéo adequada a protecdo contra explosdes.

Deveréo existir instrucdes escritas e autorizacdes para a execucao de certos trabalhos:

O trabalho em éareas perigosas devera ser realizado de acordo com as instru¢des escritas
emitidas pela entidade patronal;

Devera ser aplicado um sistema de autorizac6es para a execucao de certos trabalhos
perigosos e para as operagfes que possam causar perigo por interacdo com outros
trabalhos.

A autorizacdo para a execucado de certos trabalhos deve ser emitida antes do inicio dos trabalhos

por uma pessoa responsavel para o efeito.

Deverdo estar definidas medidas de protegédo contra explosdes, e deverdo estar asseguradas as

seguintes medidas:

A fim de prevenir os riscos de ignicdo, devem ser tomadas em consideracdo as descargas
eletrostaticas provenientes dos trabalhadores ou ambiente de trabalho, enquanto
portadores ou geradores de cargas. Os trabalhadores deverdo dispor de vestuario de
trabalho adequado, constituido por materiais que nao originem descargas eletrostaticas
gue possam inflamar atmosferas explosivas;

A instalacdo, os equipamentos, os sistemas de protecdo e respetivos dispositivos de
ligacdo sO serdo postos em servico se o documento sobre a protecao contra explosdes
indicar que podem ser utilizados com seguranca na presenca de atmosferas explosivas.
Tal é igualmente aplicavel aos equipamentos de trabalho e respetivos dispositivos de
ligacdo que nédo sejam considerados equipamentos ou sistemas de protecdo na acecao da

Diretiva n.° 94/9/CE, se a respetiva incorporacdo numa instalagéo puder, por si s0, originar
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um risco de explosdo. Deverdo ser tomadas as medidas necessérias para evitar qualquer
confuséo entre dispositivos de ligagéo;

Deverdo ser tomadas todas as medidas necessérias para garantir que no local de trabalho,
0 equipamento de trabalho e os respetivos dispositivos de ligacao postos a disposi¢cao dos
trabalhadores foram concebidos, construidos, montados e instalados, e serdo mantidos e
utilizados de forma a minimizar os riscos de explosdo e, se ocorrer uma explosao, a
controlar ou minimizar a sua propagacao nesse local de trabalho e/ou equipamento de
trabalho. No que se refere aos locais de trabalho, serdo tomadas medidas adequadas para
minimizar os riscos a que os trabalhadores estdo sujeitos em consequéncia dos efeitos
fisicos de uma exploséo;

Sempre que necessario, os trabalhadores devem ser advertidos por sinais Oticos e/ou
acusticos e convidados a abandonarem o local, antes de se verificarem as condi¢cbes de
exploséo;

Antes da primeira utilizac@o de locais de trabalho que incluam &reas onde possam formar-
se atmosferas explosivas, deve verificar-se a seguranca do conjunto das instalagcdes no
gue respeita ao risco de explosdo. Devem manter-se todas as condi¢cdes necessarias para
garantir a protecdo contra explosoes;

Deve ser possivel, sempre que um corte de energia possa originar perigos adicionais,
manter os aparelhos e sistemas de protecdo em condicdes de funcionamento em
seguranca independentemente do resto da instalacdo em caso de real corte de energia.
Os aparelhos e sistemas de protecdo incorporados em processos automaticos que se
afastem das condicbes de funcionamento previstas devem poder ser desligados
manualmente sem comprometer a seguranca. Essas intervencdes sé podem ser efetuadas
por trabalhadores devidamente qualificados;

Quando os dispositivos de corte de emergéncia estejam em funcionamento, as energias
acumuladas devem ser dissipadas ou isoladas de forma téo rapida e tdo segura quanto

possivel, para que ndo constituam uma fonte de perigo.

4.10.2.6. Elaboracao de procedimentos de trabalho

Ao nivel de procedimentos de trabalho, deverao existir:

Procedimentos e instrugbes de trabalho adequadas, regulamento para Subcontratados;
Procedimentos que caracterizem a atividade e processos em cada area, nomeadamente o
conhecimento das substancias inflaméveis existentes, fontes de fuga, fontes de ignigéo,
classificacdo e limitacdo de cada zona;

Para instalac6es de grande dimensdo ou mais complexas, pode ser Util pormenorizar ou
numerar as fontes de libertacdo de modo a facilitar referéncias cruzadas entre as listas de

classificacdo de area e os respetivos desenhos;
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= |Informacé&o sobre a limpeza e outras medidas preventivas, determinantes na classificagéo
efetuada;

= Os métodos para manter e rever regularmente a classificacdo, bem como os métodos para
revisdo quando ocorrem mudancas de processo, de metodologia, de materiais e
equipamentos;

= Procedimentos e instru¢des de trabalho para utilizacéo de equipamento seguro;

= Procedimentos e instru¢des de trabalho correta operacdo e manutencao.

4.10.2.7. Elaboracdo do manual de protecado contra explosdes

Constituem exemplos de medidas de prevencéo as seguintes:

Medidas de Prevencdo — Classe |

» Substituicdo das substancias inflamaveis;

» Limitacdo da concentracdo (quantidade, temperatura);

» [|nertizacao (diluicdo com substancias inertes);

= Prevencdo ou reducdo da formacao de Atmosferas Explosivas (eliminar fugas);
= Separacdo das zonas classificadas;

= Manutencéo;

= Utilizacdo de equipamentos de detecéo;

* Prevenc¢do da ignicao.

Medidas de Prevencao — Classe Il

= Controlo do tamanho da particula

= Limpeza das zonas de acumulacéo de poeiras

= Circulacdo de ar diminui a acumulacdo de poeiras

= Humidificacdo da poeira

» Inertizacdo (ex. sulfato de calcio, bicarbonato de sddio)
= Manutengéo

* Prevencdo da ignicdo
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5. APRECIACAO DE RISCOS

Uma gestédo ativa da seguranca e saude no trabalho tem como base o processo de apreciagédo de

riscos.

Este processo consiste na identificacdo dos perigos e avaliagéo dos riscos da organizagdo, assim
como na definicAo e hierarquizacdo de medidas preventivas e corretivas capazes de

evitar/minimizar acidentes de trabalho e/ou doencas profissionais.

Por sua vez, o processo de avaliacdo de riscos consiste na:

= Andlise do risco, que por sua vez é composta pela identificacdo do perigo e pela
estimativa do risco (obtida pela combinacdo da probabilidade com as consequéncias da
materializac&o do risco);

» Avaliacdo do risco, através da comparacao do resultado obtido na analise do risco com o
valor do critério/metodologia utilizada, o que permite definir critérios de aceitabilidade para
0S riscos em causa. Se o0s riscos avaliados forem, apds comparacdo com os critérios de
aceitabilidade da metodologia utilizada, ndo aceitaveis, existe necessidade de se definirem

medidas de controlo.

Ao processo conjunto de Avaliagdo e Controlo dos Riscos denomina-se por Gestéo do Risco.

Identificacdo do perigo

\/ Andlise do risco

Estimativa do risco

Avaliagdo do risco

Avaliacdo do risco

Gestao do risco

Processo seguro? Risco controlado

Controlo do risco

Figura 39 - Diagrama de gestao do risco, adaptado e traduzido de Evaluacién de Riesgos
Laborales, INSHT, p.1
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As medidas de controlo consistem em medidas de carécter preventivo e corretivo.

As medidas de caracter preventivo devem:

Incidir na origem da condig&o perigosa;

Incluir medidas de caracter organizacional;

Incluir medidas de protecao coletiva e de protecao individual (dando prioridade as coletivas
em detrimento das individuais);

Incluir a formagao e informacao dos trabalhadores.

Para além do mencionado anteriormente, também deve ser efetuado o controlo periédico da

saude dos trabalhadores e das préaticas/métodos de trabalho adotadas pelos mesmos.

Para que a avaliagdo de riscos seja bem-sucedida, é de extrema importancia envolver os

trabalhadores da empresa, ja que estes conhecem mais aprofundadamente a realidade dos seus

postos de trabalho, podendo assim contribuir com situacdes que a partida podem ndo ser

detetadas pelo técnico que efetua o referido estudo.

A avaliacdo de riscos deve incidir sobre todos os postos de trabalho e deve ter em consideragao:

A localizacdo geogréfica da empresa;

As carateristicas construtivas da instalacao;

Plantas de lay-out e fluxos do processo produtivo;

Maquinas e equipamentos de trabalho;

Tarefas realizadas em cada posto e métodos operatdrios;

A identificacdo do trabalhador que ir4 ocupar esse cargo, ja que 0 mesmo podera ser
sensivel a alguma das condi¢des existentes (por carateristicas pessoais ou incapacidades
fisicas para determinada tarefa);

Os produtos quimicos utilizados;

A introducéo de novas tecnologias;

Existéncia de atividades subcontratadas, tais como manutencdo de maquinas e
equipamentos de trabalho, manutencdo das instalacbes, nomeadamente no que diz
respeito aos espacos interiores e exteriores, recolha de residuos, medi¢do e monitorizagéo
de riscos fisicos (avaliacdes de ruido, vibragdes, ilumindncia, etc.) e quimicos (ex.:

avaliacdes de agentes quimicos, emissdes gasosas em chaminés), entre outras.

O processo de apreciacdo de riscos deve ser dindmico, ou seja, deve ser alvo de atualizacdes

periddicas. A periodicidade dessa atualizagdo deve ter em consideragdo o0s resultados das

monitoriza¢des (ruido, vibragdes, iluminancia, ambiente térmico, agentes quimicos), o estado de
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saude dos trabalhadores, as alteracdes efetuadas em méaquinas e equipamentos de trabalho,
mudancgas de layout, alteracdo de matérias-primas, ocorréncia de acidentes de trabalho e/ou
doencgas profissionais, ou simplesmente sempre que se verificarem inadequadas as medidas

preventivas e/ou corretivas implementadas.

Por ultimo, o processo de identificacdo de perigos e apreciacdo de riscos tem de ser documentado
e incluir pelo menos a seguinte informacao:

» |dentificacdo do posto de trabalho;

= Perigos ou condi¢des perigosas;

= Riscos;

= Trabalhadores afetos;

» Resultado da avaliacdo, medidas preventivas e corretivas associadas;

» Referéncia aos critérios e procedimentos de avaliagdo, assim como métodos de medicao e

analise utilizados.

5.1. Defini¢cbes
As definicbes que se seguem tém como referéncia bibliogréfica a norma portuguesa NP
4397:2008 — Sistemas de Gestédo de Seguranca e Saude do Trabalho.

5.1.1. Perigo
Fonte, situacdo, ou ato com potencial para o dano em termos de lesao ou afec¢éo da saude, ou
uma combinacao destes.

5.1.2. Risco
Combinacdo da probabilidade de ocorréncia de um acontecimento ou de exposicao(Bes)
perigosos e da gravidade de lesdes ou afec¢cdo da salde que possam ser causadas pelo

acontecimento ou pela(s) exposicao(6es).

5.1.3. Identificacdo de perigos

Processo de reconhecer a existéncia do perigo e de definir as correspondentes caracteristicas.

5.1.4. Apreciagéo do risco

Processo de gestdo do risco resultantes de perigo(s) identificado(s), tendo em conta a
adequabilidade dos controlos existentes, cujo resultado é a decisdo da aceitabilidade ou ndo do
risco.
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5.1.5. Risco aceitavel

Risco que foi reduzido a um nivel que pode ser tolerado pela organizacdo tomando em atengéo as
suas obrigacgdes legais e a propria politica da empresa em questfes de Seguran¢a e Saude no
Trabalho.

5.1.6. Incidente
Acontecimento(s) relacionado(s) com o trabalho em que ocorreu ou poderia ter ocorrido a lesao,

afecao da saude (independentemente da gravidade) ou morte.

5.1.7. Afecédo da saude
Condicao fisica ou mental adversa, identificavel como decorrente e/ou agravada por atividades do

trabalho e/ou por situacdes agravadas pelo trabalho.

5.2. Terminologia dos riscos
A realizacdo de uma avaliacao de riscos deve ser documentada e utilizar, sempre que possivel,

uma terminologia que seja internacionalmente conhecida.

Existem documentos normativos nos quais o técnico se pode basear para documentar a sua
identificacdo de perigos e apreciacdo de riscos. Apresenta-se em seguida, a terminologia adotada
pela norma internacional ISO 12100:2010 (Safety of Machinery — General principles for design —

Risk assessment and risk reduction).

= Abraséao/friccao; o
= Afogamento; %{E:_ ‘:}Q el

= Agarramento; A —
= Aprisionamento;

= Arrastamento;

= Atropelamento;

= Bioldgico;

= Cisalhamento

= Chogue ou impacto;

= Contacto com superficies ou materiais quentes / frias;

= Corte;

= Decepamento;

= Desrespeito dos principios ergondémicos;
» Ejecao de fluidos a alta presséo;

= Elétrico;

=  Enrolamento;
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= Entalamento;

=  Esmagamento;

» Exposi¢cdo a materiais e substancias;
= Exposicdo a radiagoes;

» Exposi¢do ao ruido;

= Exposicao a vibragoes;

= Incéndio e/ou exploséo;

= Perda de estabilidade;

= Perfuracao;

* Projecao de particulas incandescentes;
* Projecdo de materiais;

» Psicossociais;

= Queda de materiais;

= Queda de pessoas em altura;

= Queda de pessoas ao mesmo nivel.

5.3. Metodologias de avaliagdo de riscos
Existem varias metodologias para fazer uma avaliacao de riscos. Os métodos disponiveis podem

ser divididos em duas grandes categorias: métodos quantitativos e métodos qualitativos.

5.3.1. Métodos Quantitativos
Os métodos quantitativos permitem a obtencdo resultados numéricos da magnitude do risco,
mediante a multiplicacdo da probabilidade do risco se manifestar pela severidade das lesdes
associadas. Os métodos quantitativos sdo Uteis para uma organizagdo, pois permitem a
realizacdo de um estudo aprofundado, justificando melhor os custos associados a implementacdo
de determinadas medidas ou até mesmo a aceitacdo das mesmas por parte dos 6rgéos gestores.
No entanto os métodos quantitativos apresentam algumas desvantagens, nomeadamente:
= Existéncia de dados fiaveis e com representatividade;
= E um trabalho mais dispendioso;
= A dificuldade em avaliar o impacto que a falha humana tem no processo de avaliacao de
riscos;
= Subjetividade associada a decisdo do técnico(a) que efetua o estudo de identificacdo de
perigos e avaliacdo de riscos, assim como as falhas de comunicacdo com 0s Varios

interlocutores do processo.
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5.3.1.1. Método William T. Fine

Para além da identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos, esta metodologia permite aos

responsaveis de segurancga, definir prioridades de intervencéo, mediante a integracdo do grau de

risco com as limitagdes econdmicas da empresa.

A implementag&do do método inicia-se com o calculo do Grau de Perigosidade (GP), obtido através

da andlise/valoracdo de cada situacéo perigosa.

O Grau de Perigosidade (GP) calcula-se através da seguinte expressao:

Onde:

GP — Grau de Perigosidade
FP — Fator de Probabilidade
FE — Fator de Exposicao

FC — Fator de Consequéncia

GP = FP x FE x FC

FATOR PROBABILIDADE FP Significado

Muito Provavel 10 Ac@ente como resultado mais provavel e esperado, se a situagéo
de risco ocorrer

Possivel 6 E muito possivel que ocorra. Acidente como perfeitamente
possivel. Probabilidade de 50%

Raro 3 E raro que aconteca. Acidente como incidéncia rara.
Probabilidade de 10%
Ja aconteceu mas é dificil que se repita. Acidente com incidéncia

Repeticdo improvavel 1 remotamente possivel. Sabe-se que ja ocorreu. Probabilidade de
1%

Nunca aconteceu 0,5 | Acidente com incidéncia extremamente remota.

. . . Acidente como praticamente impossivel. Nunca aconteceu em
Praticamente impossivel 0,1

muitos anos de exposicao.
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FATOR EXPOSICAO FE Significado
Continua 10 | Muitas vezes/dia.
Frequente 6 Aproximadamente 1 vez/dia.
Ocasional 5 > 1 vez/semana e < 1 vez/més
Irregular 4 > 1 vez/més a < 1 vez/ano.
Raro 1 Sabe-se que ocorre, mas com baixissima frequéncia.
Pouco provavel 0,5 | Nao se sabe se ocorre, mas é possivel que possa acontecer.
FATOR CONSEQUENCIA FC Significado
Catéstrofe 100 | Muitas vitimas mortais. Perdas = 1.000.000 €.
Véarias mortes 50 | Varios mortos. Perdas = 500.000 e < 1.000.000 €
Morte 25 | Acidente mortal. Perdas = 100.000 e < 500.000 €
Lesdes Graves 15 |Incapacidade Permanente. Perdas = 1.000 e < 100.000 €
Lesdes com baixa 5 Incapacidade Temporaria. Perdas < 1.000 €
Pequenas feridas 1 Lesdes ligeiras. Contusdes, golpes, etc..

GP - Grau de perigosidade

Prioridade de Intervencao

2400 Grave e iminente. Suspenséo imediata da atividade perigosa.
2 200 e <400 Alto. Correcao imediata.
270e <200 Notavel. Correcao necessaria urgente.
220e<70 Moderado. N&o é urgente, mas deve corrigir-se.
<20 Aceitavel. Pode omitir-se a correcao.
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Como abordado anteriormente, este método tem a particularidade de permitir efetuar o célculo do
indice de Justificacdo (J), a partir de uma relacdo Custo-Beneficio, estabelecida pela seguinte

expressao:

J =GP/ (FC x GC)

Onde:

J — Iindice de Justificacéo
GP — Grau de Perigosidade
FC — Fator de Custo

GC - Grau de Correcao

As variaveis Fator de Custo (FC) e Grau de Correcdo (GC) sao determinadas através da
informac&o presente nas tabelas seguintes.

DETERMINAGAO DO FATOR DE CUSTO (FC)

10 Acima de 2.500,00€

6 De 1.250,00€ a 2.500,00€
4 De 675,00€ a 1.250,00€
3 De 335,00€ a 675,00€

2 De 150,00€ a 335,00€

1 De 75,00€ a 150,00€

0,5 Menos de 75,00€

DETERMINAGCAO DO GRAU DE CORRECCAO (GC)

1 Risco completamente eliminado.
2 Risco reduzido a 75%.

3 Risco reduzido entre 50 e 75%.

4 Risco reduzido entre 25 e 50%.

6 Ligeiro efeito sobre o risco < 25%.
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Apds o célculo do indice de Justificacdo (J), devera ser efetuada andlise desse resultado com a

tabela que se segue.

iNDICE DE JUSTIFICACAO (J) GRAU DE ATUACAO
=20 Muito justificado.
210e<20 Provavel justificacéo.
<10 Na&o justificado. Reavaliar a medida proposta.

5.3.1.2. Método avaliacdo de riscos de acidentes de trabalho (MARAT)

O nivel de risco (NR) é determinado mediante o produto entre o Nivel de Probabilidade (NP) e o

Nivel de Severidade (NS).

Nivel de exposicdo

Nivel de deficiéncias

Nivel de probabilidade

> Nivel de
intervengao

Nivel de risco

Nivel de severidade

Figura 40 — Fluxograma com as etapas do método de avaliacdo de riscos de acidentes de trabalho

Nivel de Exposicéo (NE)

(MARAT)

O nivel de exposicao indica a frequéncia com que o trabalhador se encontra exposto ao risco.

Este fator pode ser estimado através do tempo de permanéncia do trabalhador no posto de

trabalho, na realizacao da tarefa em questédo, no tempo de operacdo da maquina ou equipamento

de trabalho, etc..

Nivel de NE Significado
Exposicéo
Esporadica 1 Uma vez por ano ou menos e por pouco tempo (minutos).
Pouco Frequente 2 Algumas vezes por ano e por um periodo de tempo determinado.
Ocasional 3 Algumas vezes por més.
Varias vezes durante a jornada laboral, ainda que por periodos de tempo
Frequente 4 curtos — varias vezes por semana ou diario.
Continuada Rotina 5 Vaérias vezes por dia, por tempo prolongado ou continuo.
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Nivel de Deficiéncia (ND)
O nivel de deficiéncia esta diretamente relacionado com a magnitude dos riscos existentes no

posto de trabalho e qual a relacdo que estes podem ter com a causa do possivel acidente. Na

classificacdo do nivel de deficiéncia, também se deve ter em consideragdo se a empresa possui

medidas preventivas implementadas e se estas sdo cumpridas e adequadas.

Nivel de S nifi
A Significado
Deficiéncia ND g
Aceitavel (A) 1 N&o foram detetadas anomalias. O perigo esta controlado.
- Foram detetados fatores de risco de menor importancia. Admite-se que o
Insuficiente (1) 2 | dano possa ocorrer algumas vezes.
Foram detetados alguns fatores de risco significativos. O conjunto das
Deficiente (D) 6 medidas preventivas existentes tem a sua eficacia reduzida de forma
significativa.
Muito Deficiente 0 Foram detetados fatores de risco significativos. As medidas preventivas
(MD) 1 existentes ndo séo eficazes. O dano pode ocorrer na maior parte dos casos.
Deficiéncia Total Né&o existem medidas preventivas ou estas ndo sdo adequadas. Espera-se
(DT) 14 gque os danos ocorram na maior parte das situacoes.

Nivel de Probabilidade (NP)
O nivel de probabilidade € determinado com base no produto entre o nivel de deficiéncia e o nivel

de exposicao.

Nivel de Exposic¢éo
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2 a9 o o 8
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=
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Nivel de
Deficiéncia

Aceitavel 1 4 5
Insuficiente 2 4 6 8 | 10
Deficiente 6 6 |12 | 18 | 24 | 30
Muito Deficiente 10 | 10 | 20 | 30
Deficiéncia Total 14 | 14 | 28
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Nivel de ianifi
NP Significado
Probabilidade 9
] . ] Nao é de esperar que a situacdo perigosa se materialize, ainda que
Muito Baixa [1:3] possa ser concebida.
Baixa [4;6] A materializagéo da situagéo perigosa pode ocorrer.
o ) A materializagdo da situacdo perigosa € possivel de ocorrer pelo
Média [8:20] menos uma vez com danos.
] A materializacdo da situagdo perigosa pode ocorrer varias vezes
Alta [24:30] durante o periodo de trabalho.
] Normalmente a materializagdo da situacdo perigosa ocorre com
Muito Alta [401701 frequéncia_

Nivel de Severidade (NS)

O nivel de severidade apresenta duas principais categorias: danos fisicos e danos materiais. Cada

uma destas categorias deve ser considerada de forma independente, no entanto € importante

mencionar que os danos fisicos prevalecem sobre os danos materiais (ex.: se os danos fisicos

forem insignificantes ou até mesmo inexistentes, entdo deve-se considerar os danos materiais

para definicdo das prioridades de intervencao).

Segundo esta metodologia, os acidentes de trabalho com baixa enquadram-se no nivel de

consequéncia grave ou no Mortal ou Catastrofico.

o . Significado
Niveis de Severidade NS . —
Danos Pessoais Danos Materiais
o . Perdas materiais de pequeno
Insignificante 10 N&o ha danos pessoais.
valor.
Pequenas Ieso_es que nao Reparag¢édo sem paragem do
Leve 25 requerem hospitalizacao. processo
Necessario primeiros socorros.
LesGes com incapacidade laboral | 5 reparacao requer a paragem
Moderado 60 transitéria. Requer tratamento do processo
médico.
. Destruicéo parcial do sistema,
go | Lesoes graves que podem ser envolvendo uma reparacéo
Grave irreparaveis
P : complexa e de custo elevado
Um morto ou mais. Incapacidade Destruigdo de um ou mais
. u mais. [ ; ~
Mortal ou Catastréfico 155 | iotal ou permanente P sistemas. A reparacao do
P ' sistema(s) é dificil.
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Nivel de Risco (NR)

O nivel de risco obtém-se através do produto do nivel de probabilidade pelo nivel de

consequéncias.

NS P la3 4a6 8al8 24 a 30 40a70
10 10 30 40 60
25 25 75 100 | 150
60 60 180 | 240 | 360
90 90 270 | 360 | 540
155 155 | 465 | 620 | 930

Nivel de Controlo (NC)

A informacao contida na tabela seguinte, permite ao técnico que implementa a metodologia, retirar

elacBes no que diz respeito a hierarquizacdo das medidas de controlo e avaliar a relacéo eficacia

- custo da sua implementacéo.

Nivel de PR
Significado
Controlo NC g
Situagcdo critica que requer intervencdo imediata. Eventual paragem
| 3600 a 10850 | imediata. Isolar o perigo até serem adotadas medidas de controlo
permanentes.
Situacdo a corrigir. Adotar medidas de controlo enquanto a situacdo
I 12403100 | perigosa nao for eliminada ou reduzida.
Situagdo a melhorar. Deverdo ser elaborados planos ou programas
i 36021080 | gocumentados de intervengao.
v 90 a 300 Melhorar se possivel, justificando a intervencao.
Vv 10 a 80 Intervir apenas se uma andlise mais pormenorizada o justificar.
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5.3.2. Métodos Qualitativos

A realizacdo de um estudo de identificagdo de perigos e apreciacédo de riscos com base numa

metodologia qualitativa requer a recolha de alguns elementos, nomeadamente relatérios de

acidentes de trabalho e de incidentes, estatisticas de sinistralidade laboral da prépria empresa e

do sector de atividade em que esta se enquadra. Paralelamente a estes elementos, é necessario

consultar a opinido de pessoas experientes, dos trabalhadores dos postos de trabalho a ser alvo

de avaliacdo e/ou seus representantes.

Os métodos qualitativos resultam da aplicacdo de duas variaveis — Probabilidade e Gravidade.

PROBABILIDADE
Baixa Raramente se manifesta
Média Manifesta-se com relativa frequéncia
Alta Manifesta-se com muita frequéncia
GRAVIDADE
Danos ligeiros Pequenos cortes, irritagdes nos olhos, dor de cabega, desconforto

Danos graves

Laceracgbes, queimaduras, fraturas simples, surdez, dermatoses,

asma, lesGes musculo-esqueléticas

Danos muito graves

Amputacgdes, fraturas complicadas, intoxicacdes, lesdes multiplas,

cancro, doengas cronicas e morte

GRAVIDADE
R=GxP - _
Danos ligeiros Danos graves Danos muito graves
w Baixa Trivial Aceitavel Moderado
)
<
a
= Média Aceitavel Moderado Importante
0
<
S
X Alta Moderado Importante Intoleravel
a
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Risco

Medidas

Trivial

N&o necessita de medidas especificas.

Aceitavel

N&o é necessério melhorar a acédo preventiva.

Considerar solugbes mais rentaveis ou melhorias que ndo impliquem
investimentos significativos. Efetuar verificagfes periddicas para assegurar a
eficicia das medidas de controlo.

Moderado

O risco deve ser reduzido através da adogdo de medidas de controlo.

Quando o risco estiver associado a consequéncias extremamente danosas, sera
necessario definir uma acao para apurar com maior preciséo a probabilidade do
dano, para posteriormente apurar a necessidade de melhorias de controlo.

Importante

O trabalho ndo deve ser iniciado até que o risco seja reduzido.
A reducao/controlo do risco pode implicar recursos consideraveis.

Quando o risco corresponde a um trabalho que esta a ser realizado devem
tomar-se medidas para contornar o problema, num periodo de tempo inferior ao
dos riscos moderados.

Intoleréavel

Suspenséo do trabalho/atividade até que se tenha reduzido o risco.

Mesmo quando seja necessaria a utilizagcdo de recursos limitados, o trabalho
deve ser interditado.

Péagina 151




5.4. Riscos do setor Metalurgico e Metalomecanico

RISCOS
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6. MEDIDAS DE CONTROLO PARA RISCOS PROFISSIONAIS

A Seguranca e Saude no Trabalho (SST) € uma disciplina que trata da prevencéo de acidentes e
de doengas profissionais bem como da prote¢éo e promocao da saude dos trabalhadores, tendo

em vista a melhoria das condi¢cbes e o ambiente de trabalho.

A forma de lidar com a seguranca e salde no trabalho é diferente de organizacdo para
organizacdo. Um dos fatores que contribui para esta diferenca é a experiéncia neste dominio, pois
algumas empresas tém pouca experiéncia e limitam-se a reagir aos acidentes de trabalho, as
doencas profissionais e ao absentismo a medida que estes véao surgindo. Outras procuram gerir a
seguranca e saude no trabalho de uma forma mais sistematica, e mesmo pro-ativa, integrando a

SST na sua estrutura de gestdo empresarial.

No modelo de gestdo de uma empresa a integracdo da prevencdo deve ser tida como um

elemento chave para fomentar a eficacia da acdo preventiva.

Esta integracéo deveréa entrar em linha de conta com a necessidade de conhecer e controlar todos
os fatores que influenciam com o funcionamento de uma organizacdo. Os riscos laborais
provocam sofrimentos, percas econdmicas e alteracbes do processo produtivo. Dai que a
necessidade de eliminar e controlar devera derivar ndo s6 da obrigacao legal de fazé-lo, mas sim

da vontade de otimizar a eficacia da gestdo empresarial.

Neste sentido, para alcancar um controlo eficaz dos riscos é condi¢cdo necesséria e importante a
planificacdo da seguranca onde sdo identificadas as acdes necessarias a prevencao e gestao de

riscos.

Para a gestdo de riscos, devem ser considerados 0s principios gerais de prevencdo, que
funcionam como uma matriz de referéncia na acao de evitar, eliminar os riscos profissionais. Os

principios gerais de prevencgdo foram introduzidos pela diretiva quadro da SST.

De acordo com os principios gerais de preven¢do, que serdo a seguir descritos, se 0s riscos ndo
puderem ser evitados ou eliminados, é necessério avaliar de que forma podem estes ser
reduzidos de modo a que a salude e a seguranca das pessoas expostas nao sejam
comprometidas. Assim, na determinagcdo de uma estratégia para reduzir ou controlar os riscos, 0s
empregadores devem ter em conta as seguintes etapas:

1. Evitar os riscos.
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10.

11.

Planificar a prevencao, tendo em consideracdo a evolucdo técnica, a organizacao do
trabalho, as condicdes de trabalho, as relacdes sociais e os fatores ambientais.

Identificar os riscos previsiveis em todas as atividades da empresa, na concecao ou
construcdo de instalacdes, de locais e processos de trabalho, bem como na selecdo de
equipamentos, substancias e produtos, com vista a eliminacdo dos mesmos ou sempre
que seja inviavel, a redugéo dos seus efeitos;

Integrar a avaliagédo de riscos no conjunto das atividades da empresa, adotando medidas
de protecdo adequadas;

Combater os riscos na origem. A prevencao sera tanto mais eficaz quanto mais a montante
se exercer. A acao de controlo do risco na sua fonte de origem evitara ndo s6 a sua
propagacao, como, também, a potenciacdo de outros riscos, eliminando ou reduzindo toda
a acao subsequente de controlo dos seus efeitos;

Assegurar, nos locais de trabalho, que as exposi¢cdes aos agentes quimicos, fisicos e
biol6gicos e aos fatores de risco psicossociais ndo constituem risco para a seguranca e
saude do trabalhador;

Adaptar o trabalho ao Homem, especialmente no que se refere a concecao dos postos de
trabalho, bem como a escolha dos equipamentos de trabalho e dos métodos de trabalho e
de produgéo, tendo em vista, nomeadamente, atenuar o trabalho mondétono e o trabalho
cadenciado e reduzir os efeitos destes sobre a saude;

Adaptar ao estado de evolucéo da técnica, bem como as novas formas de organizacdo do
trabalho.

Substituir o que é perigoso pelo que é isento de perigo ou menos perigoso.

Priorizar as medidas coletivas face as medidas de protecao individual.

Este principio faz a transicdo da prevencao para a protecdo. A sua aplicacdo s6 devera ter
lugar quando a prevengé&o néo tiver produzido resultados suficientes (eliminando o risco ou
reduzindo-o a um nivel aceitavel);

Elaborar e divulgar instrug6es compreensiveis e adequadas a atividade desenvolvida pelo
trabalhador.

Sempre que exista uma nova atividade, equipamento, produto ou servico ou alteracdes nos
processos, deve ser efetuada nova identificacdo de perigos e apreciacdo do risco e, caso

necessario, reavaliar os procedimentos de controlo operacional.

6.1. Medidas de controlo para riscos psicossociais
As diferencas entre cada local de trabalho levam a que as praticas de trabalho e as solucbes para
os problemas devam ser adaptadas a cada situacdo particular, através da execucdo de uma

avaliacdo dos riscos no local de trabalho. Contudo, 0s riscos psicossociais sdo raramente
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exclusivos de um local de trabalho, pelo que as solu¢gbes podem ser transferidas para varios

setores e empresas de diversas dimensoes.

As intervengdes deverdo estar sempre adaptadas ao problema em questdo. Em circunstancias em

gue seja impossivel eliminar completamente a origem do risco, os esfor¢cos deverdo estar

orientados para a reducao do risco através de uma boa gestao.

Por vezes a solucdo passa por as empresas desenvolverem as suas proprias solucdes utilizando

conhecimentos adquiridos a nivel interno.

6.1.1. Prevencéo

Ao nivel dos riscos psicossociais, explicitam-se algumas medidas preventivas:

Promocao da participacdo dos trabalhadores através de reunides, permitindo a sua
contribuicdo com sugestdes, ideias e opinides;

Promocao de lagos na equipa e discutir questdes humanas;

Atuacdo de forma a assegurar a especificagdo das funcbes e responsabilidades dos
trabalhadores;

Atribuicdo de tarefas de acordo com a experiéncia e a competéncia;

Definicdo clara das tarefas e utilizacdo adequada das competéncias. A atribuicdo de
fungbes deve ser claramente definida, para evitar conflitos entre fun¢des e ambiguidades;
Existéncia de oportunidades de desenvolvimento de carreira para todos os trabalhadores
da empresa;

Promocao da sensibilizacdo entre diretores e supervisores relativamente ao facto de
poderem contribuir para a reducdo do stress, por exemplo, através de um melhor
planeamento do trabalho ou de uma alteracéo do estilo da gestao;

Organizacéo das equipas de trabalho em conformidade com a carga de trabalho;
Implementacdo de um sistema de rotagdo entre os trabalhadores ao mesmo nivel
hierarquico;

Rotacdo do pessoal em tarefas particularmente exigentes;

Implementacdo de um sistema de pequenos intervalos. Dependendo da atividade podem
definir-se pausas apds determinado tempo de trabalho, que sera definido em funcao do
tipo de atividade. A titulo de exemplo, os trabalhadores podem fazer um intervalo de 10
minutos sendo deste modo encorajados a afastar-se do seu posto de trabalho. Pretende-
se assim ajudar a reduzir o stress sobre o0s principais fatores que contribuiram para o risco
identificado (ex.: postura corporal);

Disponibilizagcdo de um ambiente fisico de trabalho adequado e saudavel (iluminacao,

equipamento, qualidade do ar, ruido, postura).
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6.2. Medidas de controlo para riscos biolégicos

Nas atividades em que os trabalhadores possam estar expostos a agentes bioldgicos, com riscos
para a sua saude estes devem estar devidamente protegidos. Esta protecdo deve ser baseada,
em primeiro lugar, na avaliacdo dos riscos da exposicao a agentes biologicos, para identificar os
agentes causadores de risco, na possibilidade da sua propagacéao na coletividade e no tempo de

exposicao efetiva ou potencial dos trabalhadores.

A avaliacdo dos riscos permite formular orientacbes para a aplicacdo de medidas de protecdo dos
trabalhadores de agentes bioldgicos perigosos, bem como de agentes cuja perigosidade ainda
nao esteja definida. Assim, uma vez identificados os agentes biolégicos causadores de risco, o
empregador deve evitar a utilizacdo desses agentes, sempre que a natureza do trabalho o
permita. Se esse procedimento ndo for tecnicamente viavel, o empregador deve reduzir o risco de
exposicdo até ao nivel que for tecnicamente possivel para proteger adequadamente os

trabalhadores.

A prevencdo dos riscos profissionais também depende, em elevado grau, dos trabalhadores
realizarem o respetivo trabalho com comportamentos adequados as exigéncias de seguranga
impostas pelos agentes bioldégicos em presencga. A formagéo e a informacdo dos trabalhadores
sobre os cuidados a tomar nas atividades em que séo utilizados agentes bioldgicos tém, por isso,

uma importancia assinalavel.

As acBes de prevencdo a desenvolver podem distinguir-se segundo o ponto de atuacao,
nomeadamente:

= Agente bioldgico: criacdo de “sistema barreira” de modo a isolar o agente do trabalhador e

do ambiente, por exemplo trabalho em camara de seguranca bioldgica.

6.2.1. Equipamentos de protecgéo coletiva
Ao nivel da protecdo coletiva, explicitam-se as seguintes medidas preventivas:
» Eliminacdo ou reducédo da exposi¢cao (eliminacao, isolamento ou conten¢ao do risco);
= Sistemas de ventilacdo com filtros HEPA;
= Criacdo de “sistema barreira” de modo a isolar o agente do trabalhador e do ambiente, por
exemplo trabalho em camara de seguranca biologica;

» Areas de confinamento.

Péagina 156



6.2.2.

6.2.4.

Organizacéo do trabalho
Atividades de limpeza regular:
- Destruicdo do material contaminado (uso de contentores para material
biol6gico); D
- Desinfecéo (ex.: lixiviagdo); \I}
- Esterilizagcéo (ex.: autoclavagem);
Limitacdo ao minimo o nimero de trabalhadores expostos ou com possibilidade de o
serem;
Elaboracédo de planos de acdo em casos de acidentes que envolvam agentes biolégicos;
Impedir que o trabalhador fume, coma ou beba nas zonas de trabalho;
Colocar a disposicao dos trabalhadores instalagbes sanitarias e de vestiario adequadas
para a sua higiene pessoal;
Assegurar a existéncia de colirios e antissépticos cutaneos em locais apropriados, quando
se justificarem;
Assegurar a vigilancia adequada dos trabalhadores;
Aplicagdo de medidas de saude individuais;

Registo da histdria clinica e profissional dos trabalhadores.

Equipamentos de protegéo individual

Aplicagéo de medidas de protecao individual;

Fornecer ao trabalhador vestuario de protecao;

Assegurar que todos os equipamentos de protecdo sdo guardados em local apropriado,
verificados, e limpos, se possivel antes e, obrigatoriamente, apds cada utilizacdo, bem

como, reparados ou substituidos se tiverem defeitos ou estiverem danificados.

Sinalizacéo de seguranca

Utilizacdo do sinal indicativo de perigo bioldgico.
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6.3. Medidas de controlo para agentes guimicos

ApoOs a avaliagdo do risco para a saude e seguranca dos trabalhadores expostos deve ser tomada
a decisdo sobre as medidas preventivas necessérias para o controlo da exposi¢cdo aos agentes
qguimicos identificados. Esta exposi¢do constitui um fator de risco para a saude dos trabalhadores,

por inalacéo, pela absor¢céo da pele e, eventualmente, por ingestéo.

O empregador deve garantir que 0S riscos para a seguranca e a saude dos trabalhadores
resultantes da presenca de um agente quimico perigoso sejam eliminados ou reduzidos ao
minimo, pela sua substituicdo por outro agente ou processo quimico cujas condicdes de utilizacdo
nao apresentem perigo ou tenham menor perigo ou, se a substituicdo nao for possivel, através de

outra medida preventiva de eficicia equivalente.

As medidas de controlo podem ser medidas de protecao coletiva, de organizacdo do trabalho e de

utilizacdo de equipamentos de protecéo individual.

A aplicagéo das medidas de protecdo deve ter a seguinte ordem de prioridades:

— A concecéo de processos de trabalho e de controlos técnicos apropriados e a utilizagdo de
equipamentos e materiais adequados que permitam evitar ou reduzir ao minimo a
libertacdo de agentes quimicos perigosos - eliminar/reduzir o risco;

— A aplicagcdo de medidas de protecdo coletiva na fonte do risco, designadamente de
ventilacdo adequada, e de medidas organizativas apropriadas - circunscrever 0 risco.
Afastar o Homem da fonte emissora;

— A adocdo de medidas de protecao individual, incluindo a utilizagdo de equipamentos de
protecdo individual, se ndo for possivel evitar a exposicao por outros meios - proteger o
Homem.

A organizacgédo do trabalho é o conjunto, articulagéo e implementagéo dos principios de prevencao
anteriormente referidos. Ou seja, devemos organizar o trabalho de forma a eliminar ou reduzir os
riscos, adotando praticas de trabalho que diminuam a emissdo de agentes quimicos para o
ambiente de trabalho, diminuindo o tempo de exposi¢do de cada trabalhador, afastando os riscos
dos locais onde os trabalhadores permanecem ou armazenando adequadamente os produtos e

materiais.
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Eliminar ou reduzir o perigo, ndo usando substancias perigosas.

Afastar o perigo dos trabalhadores através da sele¢cdo de um processo de baixa
emisséo de gases, vapores ou fumos (por exemplo, usando sistemas fechados, em

gque a inalacdo e o contacto com a pele séo eliminados).

Extrair eficazmente as substancias perigosas lancadas na fonte de vazamento.

Adotar medidas de ventilacao geral por diluicdo, além da extracdo na fonte do risco
(deve existir uma boa renovacao de ar através da entrada de ar exterior limpo para

substituir o ar contaminado).

Utilizar equipamentos de protecdo individual (por exemplo, luvas, roupas de
protecdo e equipamento de protecdo respiratria) complementarmente as restantes

medidas.

6.3.1. Prevencéo

6.3.1.1. Equipamentos de protec¢éo coletiva

Instalacdo de sistemas de controlo

Arejamento dos locais de trabalho (ventilagéo geral);

Exaustdo localizada (sistema de ventilacdo adequado). A ventilacdo local deve ser
utilizada como complemento da ventilagdo geral, pois a ventilacdo geral envolve a
movimentacdo de grandes massas de ar. O objetivo da ventilacdo local é captar os
agentes quimicos o mais perto possivel da sua fonte emissora e antes do trabalhador;

Isolamento parcial ou total de processos perigosos (fonte emissora);

Controlar periodicamente a eficacia dos sistemas de controlo implementados;

Nas atividades de limpeza, dependendo da situacéo:

N&ao usar ar comprimido. Aquando é inevitavel a sua utilizacdo, o equipamento deve
estar dimensionado para uma pressdo de utilizacdo que seja inferior a 2 bar,
complementando a atividade com a utilizacdo de equipamentos de protecédo individual;

Evitar usar escovas ou vassouras;
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- Sempre que possivel, usar aspiradores industriais de alta eficiéncia para limpezas.

Na montagem de um sistema de ventilacdo por exaustdo devem ser considerados alguns aspetos:

O dispositivo de captacdo deve ser colocado o mais perto possivel da emissdo do agente
quimico e de forma envolvente da fonte;

O trabalhador ndo deve ser colocado entre a captacéo e a fonte;

O sistema de aspiracdo deve corresponder ao movimento natural dos agentes quimicos.
Por exemplo, no caso dos poluentes mais densos que o0 ar, a sua movimentagdo € no
sentido descendente por isso a aspiracdo deve ser a nivel inferior;

Para uma captacdo eficiente, o ar aspirado deve ser compensado com entrada de ar
exterior. Recomenda-se que o ar de entrada tenha um caudal 10% superior ao caudal de
aspiracao;

As saidas de ar poluido ndo devem ser colocadas perto das entradas do ar novo.

6.3.1.2. Organizacéao do trabalho

Substituicdo de substancias perigosas por outras de menor perigosidade;

Alteracdo de praticas de trabalho:

- Embalagens vedadas e bem rotuladas;

- Localizacdo do trabalhador;

Reduzir o numero de trabalhadores expostos;

Rotatividade dos trabalhadores;

Manter os locais de trabalho limpos;

Formacéo do trabalhador (este deve ser devidamente informado sobre os riscos inerentes
ao seu posto de trabalho e modo de os controlar). E fundamental sensibilizar os
trabalhadores sobre todos os meios de informacéao disponibilizados (rétulo, fichas de dados
de seguranca) que lhes permita ndo so identificar os produtos perigosos, mas também
conhecer os perigos que lhes estdo associados e, ainda, o aconselhamento quanto a
forma segura de os utilizar;

Rastreio para detecdo atempada de situacdes de alteragdo da salde dos trabalhadores
(vigilancia do estado de saude) através por exemplo, da concentracdo de um determinado
marcador biolégico que permite a comparacdo com o indice biolégico de exposi¢do
respetivo.

6.3.1.3. Equipamentos de protecao individual

Salientar a necessidade da sua utilizacdo nas atividades de limpeza;
Uso de luvas e fatos proprios no caso de substancias com grande poder de penetracao

cutanea.
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6.3.1.4. Sinalizacdo de seguranca

6.3.2.

Protecéo obrigatdria do corpo;
Protecédo obrigatdria das maos;

Protecédo obrigatéria dos pés;

Protecdo obrigatdria das vias respiratorias. . @

Exposicéo afibras de amianto

Devem ser utilizados todos os meios disponiveis para que, no local de trabalho, a exposicéo dos

trabalhadores a fibras de amianto ou de materiais que contenham amianto seja reduzida ao

minimo e, em qualquer caso ndo seja superior ao valor limite de exposicao.

6.3.2.1. Equipamentos de protec¢éo coletiva

Ao nivel dos equipamentos de protecdo coletiva recomenda-se a promoc¢ao de processos de

trabalho que ndo produzam fibras de amianto ou, se isso for impossivel, que evitem a libertacao

de fibras de amianto na atmosfera, nomeadamente por confinamento, exaustdo localizada ou via

humida.

6.3.2.2. Organizacéao do trabalho

As medidas de controlo para a exposi¢ao a fibras de amianto centralizam-se:

Na reducdo ao minimo possivel do numero de trabalhadores expostos ou suscetiveis de
estarem expostos;

Na limpeza e manutencdo regulares e eficazes das instalacbes e equipamentos que
sirvam para o tratamento do amianto;

No transporte e armazenagem do amianto, dos materiais que libertem fibras de amianto ou
gue contenham amianto em embalagens fechadas e apropriadas;

Na recolha e remocdao dos residuos em embalagens fechadas, apropriadas, rotuladas com
menc¢ao “Contém Amianto”;

Na medicdo regular da concentragdo de fibras respiraveis de amianto nos locais de
trabalho;

- Quando ultrapassado o valor limite de exposicdo, o trabalho na zona afetada sé pode

prosseguir apds a adocdo das medidas adequadas a protecéo dos trabalhadores;
Antes de iniciar qualquer trabalho dos referidos em legislacdo especifica e que envolva
demolicdo ou remocdo de amianto ou de materiais que o contenham, € necessaria a
elaborag&do de um plano de trabalhos;
Nas areas de trabalho onde existe o risco de exposicdo a fibras de amianto ou na sua
proximidade deve existir um local adequado onde os trabalhadores possam comer e beber

sem risco de contaminacéo por fibras de amianto;
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Na formagéo especifica adequada dos trabalhadores expostos ou suscetiveis de estarem
expostos a fibras de amianto ou de materiais que contenham amianto;

As instalacdes sanitarias dispdem de cabinas de banho com chuveiro situadas junto das
areas de trabalho, quando as operac¢des envolvem exposi¢ao a fibras de amianto;

O vestiario inclui espacgos independentes para o uso de vestuario de trabalho ou de

protecéo e para o uso pessoal, separadas por cabinas de banho.

6.3.2.3. Equipamentos de protec¢éo individual

Em caso de exposicédo a fibras de amianto, sao obrigatdrios os seguintes EPI’s:

Mascara de protecdo quando ndo seja tecnicamente possivel reduzir a exposicdo para

valores inferiores ao valor limite de exposicdo. Sendo a sua utilizacdo limitada ao tempo

estritamente necessario;

Vestuario de trabalho ou de protecdo impermeavel a fibras de amianto;

Os equipamentos de protecao individual e vestuério de trabalho devem ser:

- Colocados em locais apropriados;

- Verificados e limpos ap6s cada utiliza¢éo;

- Reparados e substituidos antes de nova utilizagdo caso se encontrem deteriorados ou
com defeitos;

- O vestuario de trabalho ou protegéo que seja reutilizado deve ser lavado em instalacao
apropriada e equipada para essas operagdes. Se o vestuario de trabalho for lavado em
instalacdo exterior a empresa, deve ser transportado em recipiente fechado e

devidamente rotulado.

6.3.2.4. Sinalizacdo de seguranca

Areas de trabalho onde os trabalhadores estdo ou podem estar expostos a fibras de
amianto ou de matérias que contenham amianto sdo claramente delimitadas e
identificadas por painéis;

Proibicdo de fumar nas areas de trabalho onde haja riscos de exposicdo a fibras de
amianto;

Recolha e remocdo dos residuos em embalagens fechadas, apropriadas, rotuladas com
mengéo “Contém Amianto”;

Protecédo obrigatéria das vias respiratorias;

Protecéo obrigatoéria do corpo.

NAO FUMADORES

NO SMOKERS
NON FUMEURS

i L0 e 5 B8 AGOATS
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6.3.3.

Medidas de controlo para a exposi¢cdo ao chumbo

6.3.3.1. Equipamentos de protecao coletiva

Encerramento em aparelhos ou recipientes fechados das operagbes que provoquem a
emisséo de poeiras;

Aspiracdo das emissdes nos pontos onde se verifique a sua produ¢do ou outro processo
eficaz de renovacéo de ar;

Isolamento, sempre que for tecnicamente possivel, dos locais onde seja suscetivel a
exposicao de trabalhadores ao chumbo de forma a evitar a contaminagéo de outras zonas
de trabalho;

Pavimentos e revestimentos interiores dos locais onde seja suscetivel a exposicdo de
trabalhadores ao chumbo devem ser de forma a facilitar as operacdes de limpeza;
Operacdes de limpeza devem realizar-se com recurso a sistemas de aspiracdo ou por via
hamida, sendo proibidos os processos que provoquem a dispersao das poeiras de chumbo

no ambiente de trabalho.

6.3.3.2. Organizagéao do trabalho

Acondicionamento e recolha dos residuos suscetiveis de conterem chumbo, para fora dos
locais de trabalho em condi¢Bes de ndo constituirem fonte de contaminagéo desses locais
e trabalhadores;

Proibicdo de introducdo de alimentos ou bebidas nos locais de trabalho onde se
desenvolvam atividades suscetiveis de originar exposi¢cdes ao chumbo;

Nas areas de trabalho onde existe o risco de exposi¢cdo a chumbo ou na sua proximidade,
deve existir um local adequado onde os trabalhadores possam comer e beber sem risco de
contaminagéo por chumbo;

O fornecimento de &gua, devido as elevadas temperaturas verificadas nos locais de
trabalho, deve ser efetuado de modo a ndo haver contaminacgéo pelo chumbo;

Devem assegurar-se as condigbes necessarias para que os trabalhadores expostos ao
chumbo possam lavar-se antes de comer, beber ou fumar;

As instalacfes sanitarias devem obedecer ao estabelecido no artigo 139.° do Regulamento
Geral de Seguranca e Higiene do Trabalho nos Estabelecimentos Industriais;

Cada trabalhador exposto deve dispor de um armario dotado de dois compartimentos, um
destinado a roupa de uso pessoal e outro compartimento destinado a roupa de trabalho,
sempre independentes e separados;

As entidades empregadoras devem conservar o equipamento de protecdo individual em

bom estado de utilizacédo e elaborar para o efeito normas de procedimento que, para cada
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tipo de equipamento, indiguem, designadamente, a frequéncia das operagfes de reviséo,

conservacéo, limpeza e substituicéo;

As entidades empregadoras devem facultar aos trabalhadores expostos, assim como aos

seus representantes na empresa ou no estabelecimento, informacéo sobre:

Os dados obtidos pela avaliacdo de riscos e outras informacdes sempre que se
verifiqgue uma alteracdo significativa no local de trabalho, suscetivel de alterar os
resultados da avaliacao;

Os elementos disponiveis sobre os agentes quimicos perigosos presentes no local de
trabalho, nomeadamente a sua identificagdo, os riscos para a seguranca e a saude e
os valores limite de exposigéo profissional e legislacéo especifica aplicavel,

As fichas de dados de seguranca disponibilizadas pelo fornecedor, de acordo com a
legislagdo aplicavel sobre classificacdo, embalagem e rotulagem das substéncias e
misturas perigosas;

As precaucdes e medidas adequadas para os trabalhadores se protegerem no local de
trabalho, incluindo as medidas de emergéncia respeitantes a agentes quimicos
perigosos;

O conteudo dos recipientes e das canalizagbes utilizados por agentes quimicos
perigosos, identificados de acordo com a legislagdo respeitante a classificagéo,
embalagem e rotulagem das substéncias e misturas perigosas e a sinalizacdo de
seguranca no local de trabalho;

Os resultados estatisticos hdo nominativos do controlo biolégico.

Em funcdo dos resultados obtidos na avaliagdo da exposicdo dos trabalhadores ao

chumbo é necessario aplicar um conjunto de medidas, com o objetivo de diminuir essa

exposicao.
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Quadro 39 — Medidas previstas e respetiva periodicidade de controlo

Valor da avaliacdo da

trabalhadores ao chumbo

exposicao dos Medidas previstas Periodicidade

Inferior a 0,1 mg/m® nas
duas Ultimas avaliacdes

= Controlar a concentracdo de chumbo no ar 3 em 3 meses

= |dentificar as causas da situacdo e tomar as
medidas corretivas apropriadas

) o = Proceder a nova avaliagdo da concentragdo de 1 més
Superior ao valor de limite chumbo no ar, de modo a verificar a eficacia das
de concentrag&o medidas corretivas adotadas
= Determinar os paradmetros bioldégicos para os Imediato
trabalhadores expostos.
= |dentificar as causas e respetivas medidas Imediato
Superior ao valor limite corretivas
biologico
= Determinar novamente a taxa de plumbémia 3 meses

Caso se verifique que os resultados obtidos nas duas avaliagbes da exposicdo
consecutivas precedentes séo inferiores a 0,1 mg/m® e a taxa individual de plumbémia néo
ultrapassa os 60 pg/100 ml de sangue, a periodicidade de controlo pode ser reduzida até

uma vez por ano.

6.3.3.3. Equipamentos de protec¢éo individual

Obrigatéria a utilizacdo de equipamento de protecdo individual para as vias respiratorias,
sempre que a aplicacdo de medidas de protecdo coletiva se revele ineficaz para manter o
valor de exposi¢cdo ao chumbo, inferior ao valor limite de exposi¢ao.

A mascara de protecdo deve ser utilizada nas seguintes situacoes:

- Quando as medidas corretivas aplicadas sobre as instalacbes e os métodos de
trabalho ndo reduzirem as exposicdes a niveis inferiores aos valores limite
estabelecidos.

- Na realizacdo de tarefas breves e bem determinadas de reparacéo e de conservacao.
Limitacdo ao minimo necessario do tempo de utilizagdo, ndo podendo ultrapassar
quatro horas diarias;

- Noutras situa¢des excecionais ou de emergéncia.

Obrigatério o uso de vestuario de trabalho apropriado durante todo o tempo de

permanéncia nas zonas em que se verifique exposi¢cao ao chumbo;

- Vestuério de trabalho é fornecido gratuitamente pelas entidades empregadoras, em
namero suficiente de pecas para substituicdo, assegurando a sua lavagem e

reparacgao;
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- A lavagem do vestuario de trabalho deve ser efetuada pelo menos uma vez por
semana, em instalagfes destinadas a esse fim na propria empresa ou em lavandarias
equipadas para este tipo de lavagem,;

- No caso de recurso a lavandarias externas a empresa, o transporte do vestuario deve
ser efetuado em recipientes fechados e rotulados, de forma legivel, com o seguinte
aviso: «Atencdo. Roupa contaminada com chumbo. Nao sacudir.». A ndo ser para este
efeito o vestuario de trabalho contaminado ndo pode sair para o exterior da empresa ou
do estabelecimento;

- A reparacdo do vestuario de trabalho deteriorado s6 é permitida apos lavagem do

mesmo.

Na utilizacdo das mascaras de protecao deve optar-se por mascaras ou semi-mascaras com filtro
fisico, em funcdo do trabalho a executar, exceto quando os valores da concentracao de chumbo
no ar, por serem muito elevados, aconselhem a utilizacdo de aparelhos de protecao respiratéria

isolantes com presséo positiva.

A utilizagdo de aparelhos de protecdo respiratoria isolantes com pressdo positiva s6 podera
ocorrer com caracter excecional, por tempo ndo superior a quatro horas diarias, as quais, sendo

seguidas, devem ser intercaladas por uma pausa de, pelo menos, meia hora.

6.3.3.4. Sinalizacédo de seguranca

» Proibicdo de fumar nas areas de trabalho onde haja riscos de exposi¢cdo a poeiras de
chumbo;

=  Sempre que se verifique na zona de trabalho que a concentracéo obtida é igual ou superior
ao nivel de alerta, esta deve ser devidamente sinalizada com a simbologia de perigo
«Substancias toxicas», acompanhado do aviso «Area de trabalho com chumbo»;

* Protecdo obrigatéria das vias respiratérias;

» Protec¢do obrigatéria do corpo;

NAO FUMADORES

NO SMOKERS
NON FUMEURS

YRR o o AT TR
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6.3.4. Medidas de controlo para a exposi¢céo a agentes cancerigenos e mutagénicos

6.3.4.1. Equipamentos de protecao coletiva

A utilizacdo de agentes cancerigenos ou mutagénicos deve ser evitada ou reduzida,
substituindo-os por substancias, misturas ou processos que, nas condi¢des de utilizacao,
ndo sejam perigosos ou impliquem menor risco para a seguranca e a saude dos
trabalhadores;

* Producdo ou utilizacdo do agente cancerigeno ou mutagénico deve ser efetuada em
sistema fechado, isto nas situacdes em que nao for tecnicamente possivel a eliminacao da
utilizacdo destas substéancias;

» Limitacdo das quantidades do agente cancerigeno ou mutagénico no local de trabalho;

= Concecao de processos de trabalho e de medidas técnicas que evitem ou minimizem a
libertacao de agentes cancerigenos ou mutagénicos no local de trabalho;

= Evacuacdo dos agentes cancerigenos ou mutagénicos na fonte, por aspiracdo localizada
ou ventilacdo geral, adequadas e compativeis com a protecdo da saude publica e do
ambiente;

» Instalagdo de dispositivos para situacdes de emergéncia suscetiveis de originar
exposi¢cdes anormalmente elevadas;

= Meios que permitam a armazenagem, 0 manuseamento e 0 transporte sem risco,
nomeadamente mediante a utilizacdo de recipientes herméticos e rotulados de forma
distinta, clara e visivel;

= Meios seguros de recolha, armazenagem e evacuacéo dos residuos pelos trabalhadores,

incluindo a utilizacdo de recipientes herméticos e rotulados de forma distinta, clara e

visivel, de modo a nado constituirem fonte de contaminacao dos trabalhadores e dos locais

de trabalho, que atendam as disposicdes legais sobre residuos e prote¢do do ambiente.

6.3.4.2. Organizacao do trabalho

= Redugdo ao minimo possivel do nimero de trabalhadores expostos ou suscetiveis de o
serem;

» Utilizacdo de métodos apropriados de medi¢do de agentes cancerigenos ou mutagénicos,
em particular para a detecdo precoce de exposicbes anormais resultantes de
acontecimento imprevisivel ou de acidente;

» Limpeza periddica dos pavimentos, paredes e outras superficies;

= Nas situacdes de emergéncia o empregador deve informar os trabalhadores e os seus
representantes desse facto e tomar, até ao restabelecimento da situacdo normal, as

seguintes medidas:
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- Limitar o nUmero de trabalhadores na zona afetada aos indispensaveis a execucao das
reparacdes e de outros trabalhos necessérios;

- Colocar a disposicao, dos trabalhadores referidos na alinea anterior vestuario de
protecéo e equipamento individual de protecao respiratoria;

- Impedir a exposicdo permanente e limitd-la ao estritamente necesséario para cada
trabalhador;

- Impedir que os trabalhadores nao protegidos permanecam na area afetada;

Nas atividades em que seja previsivel um aumento significativo de exposicéao,

nomeadamente a manutencdo, em que ja ndo seja possivel a aplicacdo de medidas

técnicas preventivas suplementares para limitar a exposicdo, o empregador deve:

- ApOs consulta dos trabalhadores e dos seus representantes, e sem prejuizo da
responsabilidade da entidade patronal, tomar as medidas necessarias para reduzir ao
minimo a exposicdo dos trabalhadores e assegurar a sua protecao durante a
realizacdo dessas atividades;

- Assegurar que a exposicao de cada trabalhador ndo tenha caracter permanente e seja
limitada ao estritamente necessario;

Deve ser facultada aos trabalhadores formacgéo adequada e suficiente, no inicio de uma

atividade profissional que implique contactos com agentes cancerigenos ou mutageénicos.

Esta formacao deve ser adaptada a evolucdo dos riscos existentes e ao aparecimento de

Nnovos riscos, ser periodicamente atualizada, ou repetida se necessario, e incluir todos os

dados disponiveis sobre:

Riscos potenciais para a seguranca e a saulde, incluindo os riscos adicionais

resultantes do consumo de tabaco;

- Medidas de prevencao para evitar a exposicao aos riscos existentes;

- Normas em matéria de higiene individual e coletiva;

- Utilizacdo dos equipamentos e de vestuario de protecao;

- Medidas a tomar pelos trabalhadores, nomeadamente o pessoal de intervencdo, em
caso de incidentes e para prevengdo dos mesmos;

A entidade patronal deve disponibilizar a seguinte informagéo:

- Aos trabalhadores, as exposi¢cdes anormais, as suas causas e as medidas tomadas ou
a tomar para sanar a situacao;

- Instalagbes e armazenagens anexas que contenham agentes cancerigenos ou
mutagénicos, devendo assegurar que todos 0s recipientes e embalagens sejam
rotulados de forma clara e legivel e afixar sinais de perigo bem visiveis;

- O empregador deve colocar a disposicdo do médico do trabalho, bem como dos

trabalhadores e seus representantes, a lista dos trabalhadores expostos, com a

indicacdo da natureza e, se possivel, do grau de exposicdo a que cada trabalhador

Péagina 168



esteve sujeito, bem como informacdes sobre as exposigbes imprevisiveis ou
acidentais;
O empregador deve assegurar a informacdo e consulta dos trabalhadores e dos seus
representantes para a seguranca e saude no trabalho sobre a aplicacdo das disposicoes
da legislacao e vigor em matéria de agentes cancerigenos ou mutagénicos;
Impedir que os trabalhadores comam, bebam ou fumem nas zonas de trabalho onde haja
risco de contaminacao por agentes cancerigenos ou mutagénicos;
Assegurar a existéncia de instalacdes sanitarias e de higiene adequadas;
Verificar e assegurar a limpeza dos equipamentos de protecéo individual, se possivel antes
e obrigatoriamente apos cada utilizacdo, e disponibilizar um local apropriado para a sua
correta arrumagcao;
Reparar e substituir os equipamentos de protecdo individual defeituosos antes de nova

utilizacao.

6.3.4.3. Equipamentos de protecdo individual

Vestuario de protecdo adequado (ex.. situagbes de emergéncia, trabalhos de
manutencgdo). A entidade patronal é responsavel por proceder a sua limpeza apos cada
utilizacdo e disponibilizar locais distintos para guardar separadamente o vestuario de
trabalho ou de protecé&o e o vestuario de uso pessoal;

Equipamento individual de protecdo respiratoria, a ser utilizado enquanto durar a

exposicao anormal (ex.: situacdes de emergéncia, trabalhos de manutengéo).

6.3.4.4. Sinalizac&o de seguranga

Delimitacdo das zonas de risco e utilizacdo de adequada sinalizacdo de seguranca e de
saude, incluindo sinais de proibicdo de fumar em areas onde haja risco de exposi¢cdo a
agentes cancerigenos ou mutagénicos;

Delimitacdo e sinalizagdo das zonas onde decorrem atividades que apresentem risco,
permitindo 0 acesso apenas a pessoas autorizadas.
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6.3.5. Medidas de controlo para a exposi¢céo ao ruido
No plano das medidas de controlo dos riscos associados ao ruido, dever-se-a observar, desde

gue tecnicamente possivel, uma hierarquia baseada no critério da eficécia.

6.3.5.1. Equipamentos de protecao coletiva

Reducdo de ruido na fonte:

» Escolha criteriosa de maquinas e ferramentas (selecdo de equipamentos de trabalho que
produzam menos ruido);

= Manutenc¢do regular dos equipamentos;

» Fixacado de equipamentos ao pavimento;

= Sjlenciadores e atenuadores sonoros.

Reducao da transmissao de ruido:

» Barreiras acusticas;
» Ligacdes flexiveis nas tubagens;

= |solamentos contra vibragoes.

Reducdo da radiacdo sonora:

*» Encapsulamento de maquinas;
» Compartimentagéo dos locais (colocacgéo de divisorias e de cabinas);

» Concentracao das fontes de ruido em locais de acesso limitado e sinalizados.

Intervencdo na acustica dos edificios:

= Aumento da distancia entre a fonte de ruido e a localizagdo dos postos de trabalho;
= Utilizacao de revestimentos de paredes;
»= Tetos com isolamento sonoro;

= Aumento da distancia entre as superficies refletoras e o posto de trabalho.

Organizacao do trabalho:

» Formacao especifica;
= Exames de salde;
= Rotatividade dos trabalhadores;

= Avaliacdes periédicas de ruido.
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6.3.5.2. Equipamentos de protecao individual
Os equipamentos de protecao individual para a exposi¢éo ao ruido nos postos de trabalho séo os

protetores auriculares.

Quando seja ultrapassado um dos valores de acao inferiores, devem ser colocados a disposi¢éo

dos trabalhadores protetores auditivos individuais.

Sempre que o nivel de exposi¢do ao ruido iguale ou ultrapasse os valores de acdo superiores, 0
empregador deve assegurar a utilizacdo pelos trabalhadores de protetores auditivos individuais.
Deve ainda garantir que os protetores auditivos selecionados permitam eliminar ou reduzir ao
minimo o risco para a audicdo, garantir que sdo aplicadas medidas que garantam a utilizacéo

pelos trabalhadores de protetores auditivos e controle da sua eficacia.

6.3.5.3. Sinalizacéo de seguranca
A sinalizacado de seguranca diz respeito ao uso obrigatério de protetores

auriculares.

Os locais de trabalho onde os trabalhadores possam estar expostos a niveis de ruido acima dos
valores de acdo superior, devem estar sinalizados de acordo com a legislacdo aplicavel a
sinalizac@o de seguranca e saude e ser delimitados e 0 acesso aos mesmos ser restrito, sempre

gue seja tecnicamente possivel e o risco de exposi¢ao o justifique.

6.3.6. Medidas de controlo para a exposicéo a vibracdes
6.3.6.1. Equipamentos de protec¢ao coletiva

Reducao na origem:

» Adquirir maquinas e ferramentas que cumpram as normas CE;

= Manutencdo peridédica dos equipamentos, substituindo pecas gastas, fazendo apertos,
alinhamentos, ajustamentos e outras operacdes aos 6rgaos mecanicos, de modo a reduzir
nao so6 as vibracbes como os ruidos;

= Escolher equipamentos de trabalho adequados, ergonomicamente bem concebidos e que

produzam o minimo de vibragfes possivel.

Diminuicdo da transmissao na fonte:

» Montagem das maquinas e dos equipamentos em sistemas anti vibratérios, com a
utilizacdo de molas e amortecedores;
= Utilizar materiais para isolamento vibratério (borracha, cortica, feltros, etc.). Instalar

equipamentos auxiliares que reduzam o risco de lesbes provocadas pelas vibragoes,
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nomeadamente assentos ou punhos que reduzam as vibragbes transmitidas ao corpo

inteiro ou ao sistema mao-braco, respetivamente.

Reducdo da intensidade das vibracées:

* Aumentar a inércia do sistema com a adicdo de massas, 0 que permite reduzir a

frequéncia da vibragéo.

6.3.6.2. Organizacédo do trabalho
» Formacao especifica;
» Rotatividade dos trabalhadores expostos a vibracoes;

» Vigilancia da saude.

6.3.6.3. Equipamentos de protec¢éo individual
= Vestuario de trabalho apropriado para protecdo do frio e humidade, para os trabalhadores
expostos;

= Luvas de protecéo.

Sinalizac&o de Seguranca

» Prote¢do obrigatéria das maos.

6.3.7. Medidas de controlo para ambientes térmicos

A causa do problema ndo é apenas a temperatura elevada que se pode fazer sentir em
determinado ambiente de trabalho, mas também a acumulag¢é@o excessiva de calor no organismo,
gue se pode produzir devido a exposicdo a altas temperatura, como também devido ao calor
gerado pelo nosso corpo em atividades fisicas intensas. Por outro lado, existem fatores pessoais
que aumentam o risco de acidente como, por exemplo, naqueles trabalhadores que podem

padecer de doencas prévias (problemas cardiovasculares ou respiratorios, diabetes, etc.).

6.3.7.1. Equipamentos de protecdo coletiva

Atuacdo sobre o Stress Térmico — ambientes quentes:

» Limitar as tarefas pesadas que requerem um gasto energético elevado. Sempre que
possivel, proporcionar ajudas mecanicas para a movimentacgéo de cargas;

= |nstalar ventiladores, equipamentos de climatizacdo, persianas, estores e toldos para
diminuir a temperatura,;

» Aumentar a frequéncia das pausas para recuperacao;

= Prote¢do das paredes opacas (tetos em particular);
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Protecéo das superficies vidradas (reflexdo do calor);
Ecras de protecdo ao calor radiante;

Tela metdlica (calor radiante);

Isolar os equipamentos que irradiam calor;

Reducéo do metabolismo (automatizagéo);

Vestuario de protecao.

Atuacado sobre o Desconforto Térmico:

Instalacdo de um sistema de ventilacdo adequado;

Instalacdo de ventoinhas, exaustores, refrigeradores (no caso de ndo ser possivel a
ventilacdo natural do espaco);

Colocacao de painéis protetores contra a radiacdo proveniente das maquinas;

Instalacdo de sistemas de rega colocados de modo estratégico para reducdo da
temperatura por arrastamento da energia térmica captada pela agua, sobretudo na
cobertura;

Isolamento das fontes de calor;

Instalacdo de painéis protetores contra o movimento de ar sobre o trabalhador;

Construgéo de zonas intermédias de aclimatizagéo.

6.3.7.2. Organizagéao do trabalho

6.3.7.3. Equipamentos de protecdao individual

Verificar as condi¢cdes meteorologicas de forma frequente e informar os trabalhadores;
Disponibilizar 4gua potavel na proximidade dos postos de trabalho;

Planificar as tarefas mais pesadas para serem realizadas em horas de menos calor,
adaptando, se necessario, 0s horarios de trabalho;

Procurar sensibilizar os trabalhadores para que estes vistam roupas largas, de tecidos
leves e cores claras;

Limitar o tempo e a intensidade da exposi¢do, promovendo a rotatividade de tarefas;
Sempre que se verifiqgue a execugéo de trabalhos no exterior, dispor de zonas com sombra
ou locais com ar condicionado para o descanso dos trabalhadores;

Reducéo da formacao de correntes de ar incomodas.

Vestuario adequado;

Luvas de protecéo.
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6.3.7.4. Sinalizacdo de seguranca

Protecéo obrigatdria do corpo;

Protecédo obrigatdria das maos.

6.3.8. Medidas de controlo para iluminancia

6.3.8.1. Equipamentos de protecao coletiva

A distribuicdo das luminéarias deve ser efetuada longitudinalmente e transversalmente em

vez de horizontal e vertical, por espelhar melhor a utilizacdo da iluminacéo face a postura

do utilizador;

Evitar os riscos resultantes do efeito estroboscépico através da adocdo das praticas

seguintes:

- Colocagéo de resguardos amoviveis pintados com cores de perigo (ex.: amarelo);

- Alimentagcdo do sistema de iluminagédo fluorescente através de corrente elétrica
trifasica (divisdo das lampadas pelas trés fases);

- Colocacgédo das lampadas fluorescentes aos pares (nunca em numero impar) impondo

cada par com um condensador, ou utilizar balastro de alto fator de poténcia.

6.3.8.2. Organizagéo do trabalho

Efetuar regularmente pausas no trabalho;

A implantag&o dos postos de trabalho devera de ser efetuada de forma que o trabalhador
nao sofra influéncias negativas de reflexos e encandeamentos. A luminaria mais préxima
ndo devera estar colocada na vertical da cabeca ou na zona para tras (para se evitarem
sombras);

Evitar os riscos resultantes do efeito estroboscépico através da colocacao de informacdes

no local.

6.3.8.3. Equipamentos de protecdo individual

Evitar os riscos resultantes do efeito estroboscépico através da adocdo das praticas

seguintes:

- Equipamentos de protecéo individual. Estes devem ser selecionados de acordo com 0s
riscos identificados.

6.3.8.4. Sinalizacdo de seguranca

Evitar os riscos resultantes do efeito estroboscdpico através da adocdo das
préaticas seguintes:
- Sinalizacdo adequada junto das maquinas. Esta sinalizacdo pode ser

especifica de acordo com os riscos identificados.
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6.3.9. Medidas de controlo para as radiacdes 6ticas de fonte artificial
Com vista a evitar ou reduzir os riscos, sédo especificadas algumas medidas que o empregador
deve pbr em pratica para proteger os seus trabalhadores das radiac¢des artificiais, como:

» Adocao de outros métodos de trabalho que reduzam os riscos decorrentes de radiagfes
Oticas;

= Escolha de equipamento que emita menos radiacdes, atendendo ao trabalho a executar;

» Adocao de medidas técnicas destinadas a reduzir as emissGes de radiacdes oOticas,
incluindo, se necessario, a utilizacdo de encravamentos, blindagens ou mecanismos
semelhantes de protecao da saude;

= [Estabelecimento de programas de manutencdo adequados para o equipamento de
trabalho, o local de trabalho e os postos de trabalho;

= Concecao e disposicao dos locais e postos de trabalho;

» Limitacdo da duracéo e do nivel de exposicao;

= Disponibilizacdo de equipamentos de protecao individual apropriados;

= Adocéao das instru¢des do fabricante do equipamento.

6.3.10. Medidas de controlo para ergonomia
A continua evolucdo da industria face a um mercado cada vez mais competitivo, coloca as

empresas alguns desafios no sentido de conseguirem a racionalizagéo do trabalho.

Em quase todos os processos produtivos existem operacdes que determinam a movimentacao de
cargas, através da deslocacao de matérias-primas e de subprodutos durante o proprio processo,
no aprovisionamento, na preparacao e embalagem, na armazenagem de produtos acabados, na
expedicdo, na manutencdo e até na propria instalacdo e desmantelamento/substituicdo de

equipamentos.

Com a introdugdo da mecanizacdo ou automacdo dos processos de movimentagdo de cargas,
surgem novos problemas. Estes novos equipamentos trazem consigo novos riscos, de variada
ordem.

Face a estas circunstancias, trona-se demais evidente o cuidado especial que deve ser dado ao
tratamento deste tema particular, a movimentagdo mecénica de cargas, que, por um lado substitui
o Homem e os seus condicionalismos/limitagBes fisicas, face a necessidade de movimentar

cargas, por outro lado, ndo o coloca isento de riscos.

Normalmente, as perturbacdes musculo-esqueléticas ndo sdo causadas por um Unico fator — por

exemplo: a movimentacao manual de cargas, por si s6, raramente esta na origem de lombalgias:
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h& muitos outros fatores que contribuem para a manifestacdo dessas perturbacdes, tais como o

stresse, as vibragodes, o frio e a organizagéo do trabalho.

A avaliagéo dos riscos deve ser completada por um conjunto de medidas adequadas, tendentes a
eliminar, sempre que possivel, ou a reduzir os riscos para o sistema musculo-esquelético.
Aquando da decisdo das medidas preventivas, deve ser considerada toda uma série de possiveis
mudancas:

= Local de trabalho: deve avaliar-se se a organizacédo pode ser melhorada de modo a evitar

gue os trabalhadores executem tarefas que exigem a aplicacdo de muita forca em
posicdes incorretas e estaticas;

= Equipamento de trabalho: deve ser avaliada a concecdo ergondmica dos instrumentos de

trabalho. Nesta avaliacdo deve considerar-se a possibilidade de exposicao a outros fatores
de risco, por exemplo, a utilizacdo de ferramentas elétricas para reduzir a forca necessaria
a execucdo de determinadas tarefas pode aumentar a exposi¢cdo dos bracos ou das maos
a vibracoes;

= Trabalhadores: devem receber formacdo no sentido de serem sensibilizados para os
fatores ergondmicos e de reconhecerem e evitarem condi¢des de trabalho pouco seguras.
Além disso, os trabalhadores devem estar conscientes dos motivos por que € importante
estar atento a prevencdo e do que lhes poderd acontecer se a negligenciarem. Os
trabalhadores devem igualmente ser sensibilizados para os beneficios da ado¢édo de boas
praticas e métodos de trabalho com vista a redugdo do sofrimento sem perda de
rendimentos.

= Tarefas: um dos requisitos mais importantes consiste na reducdo das exigéncias fisicas do
trabalho, mediante a reducdo dos niveis de forca, repeticdo, posturas incorretas e/ou
vibracdo. Frequentemente, a realizacdo destes objetivos implica o recurso a novas
ferramentas ou métodos de trabalho;

= Gestdo do trabalho: por exemplo, através de uma melhor planificacdo do trabalho ou da

aplicacdo de sistema seguros de trabalho. Pode ser possivel redistribuir as tarefas pelos
trabalhadores, de modo a reduzir movimentos repetitivos, a aplicacdo de forca manual e
flexdes ou tor¢cBes prolongadas.

= Nivel organizacional: identificacdo das propor¢cdes de periodos de trabalho/pausa

adequados a reducédo da fadiga, a organizacdo das pausas e a rotatividade das tarefas.

- Uma reducédo do numero de horas de trabalho diarias pode reduzir a incidéncia das
LME (les6es musculo-esqueléticas);

- Possibilidade de introducdo de pausas adicionais num trabalho repetitivo sem perda de

produtividade.
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6.3.11. Medidas de controlo para a movimentacdo manual de cargas

De forma a prevenir acidentes de trabalho, sdo apontadas algumas medidas de controlo,

nomeadamente:

N&o transportar em carro de méo, cargas longas ou que impegam a Vviséo;

Manter as zonas de movimentag&o arrumadas;

Sinalizar as zonas de passagem perigosas;

Utilizar ferramentas que facilitem o manuseamento da carga;

Adotar uma posicéo correta de trabalho;

Promover o trabalho em equipa, designando um responsavel pela manobra, que tem como
atribuicoes:

- Avaliar o peso da carga para determinar o nimero de trabalhadores necessarios;
- Prever o conjunto das operacoes;

- Explicar a operacao;

- Colocar os trabalhadores numa boa posicdo de trabalho;

- Repartir os trabalhadores por ordem de estatura;

Disponibilizar e controlar a utilizagdo de equipamentos de prote¢éo individual:

- Luvas de prote¢do mecanica;

- Calgado de seguranga com protecgao;

- Capacete de protecao.

6.3.12. Medidas de controlo para a movimentacdo mecanica de cargas com empilhadores

Para além dos componentes que fazem parte da constituicdo de base de um empilhador, estes

egquipamentos devem igualmente estar equipados com elementos relativos a seguranca e que sao

0S seguintes:

Sinalizacdo luminosa rotativa de presenca;
Sinalizag&o sonora de marcha atras;

Cinto de seguranca no assento;

Botdo de paragem de emergéncia;

Placas indicadoras de:

- Identificac&o e dados do fabricante;

- Diagrama de cargas;

- Dados técnicos do equipamento;

- Presséo hidraulica (no caso de equipamentos acionados hidraulicamente);
- Presséo de ar dos pneus;

Freio de imobilizacéo;

Dispositivo de encravamento por chave;

Extintor.
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A titulo preventivo recomenda-se:

6.3.13.

Empilhamento da carga;

Estiramento da carga;

Carateristicas especificas do equipamento de acordo com o fim a que se destina;
Utilizac&o de cinto de segurancga;

Vias de circulacdo delimitadas;

Pavimento liso;

Manutencdo adequada do equipamento;

Regras de seguranca para situacfes especificas durante a conducao de empilhadores;
Protecdo dos 6rgdos moveis do equipamento;

Privilegiar as rodas pneuméticas em detrimento das rigidas;

Carateristicas do assento (ergonémico, regulavel, com suspenséao);

Utilizac&o de cinta lombar;

Existéncia de extintor;

Circuito onde circula o carburante no caso de empilhadores a gasoleo deve ser estanque;
Estado de conservagédo adequado da tubagem e dos silenciadores;

No caso de sistemas de escape estarem abertos, devem ser montadas prote¢bes que
evitem, em caso de rebentamento de um tubo ou junta, a queda de 6leo ou combustivel
sobre 0 escape quente;

Em locais mal ventilados deve privilegiar-se a utilizacdo de empilhadores elétricos;

No caso de utilizacdo de empilhadores de combustdo interna, os escapes destes devem
estar equipados com sistemas depuradores dos gases de escape;

Realizacao de inspecdes de rotina antes de cada utilizacao diaria do empilhador.

Medidas de controlo para movimentacdo mecanica de cargas com porta paletes
manuais e elétricos

As rodas diretrizes e as rodas dianteiras desempenham um papel fundamental para a
movimentacdo suave, estdvel e em seguranca das cargas a transportar. Estas
caracteristicas podem variar de acordo com o tipo de material de que sé@o constituidas as
rodas, que pode ser, aco, nylon ou derivados de plasticos especiais como o vulkolan. A
escolha do material deve ser efetuada em fungéo do tipo e das caracteristicas do piso
onde o equipamento ira ser utilizado;

Respeitar sempre a capacidade méaxima do equipamento, indicada pelo fabricante;
Porta-paletes manuais recomendaveis para cargas que ndo ultrapassem os 1500Kg;
Estado de conservacéo do equipamento;

Condicdes fisicas do trabalhador;
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Manutencdo do equipamento: cavilhas das rodas, veios das rodas, elementos mecanicos
de elevacéo; sistema hidraulico;

Limpeza dos locais de trabalho limitando a acumulacdo de sujidade nas rodas do
equipamento;

Limitar a utilizacdo do equipamento em locais onde existem rampas;

Formacéo especifica;

Adocdo de meios que permitam a limitacdo da sobrecarga do equipamento, exemplo a
aplicacdo de um sistema de medicéo da carga a transportar que indica o peso da carga a
ser manuseada no momento, ou colocacdo de valvulas limitadoras de carga no sistema de
elevacéo;

Distribuicao adequada dos materiais a armazenar, pela totalidade da superficie de apoio;
Planeamento dos métodos de trabalho, essencialmente quando o local de manobra é
limitado;

Utilizac&o de EPI’s (calcado de seguranca);

Boa iluminacé&o dos locais de trabalho;

Utilizac@o de paletes em bom estado de conservacao;

Comprimento das paletes ndo pode ser superior ao comprimento dos garfos do porta-

paletes.

Vantagens do porta paletes elétrico:

Tragdo do equipamento ndo € efetuada através do Homem, mas através de um motor
elétrico;

Elevacdo e descida das cargas sao efetuadas através de um sistema hidraulico,
comandado por um sistema - elétrico. Reduzindo assim significativamente o esfor¢o do

Homem.

6.4. Medidas de controlo associadas aos equipamentos de protecéo individual

O equipamento de protecdo individual (EPI) é todo o equipamento, bem como qualquer

complemento ou acessorio, destinado a ser utilizado pelo trabalhador para se proteger dos riscos

gue comprometem a sua seguranca e saude. Os equipamentos de protec¢do individual n&o

eliminam o risco nem evitam os acidentes, mas minimizam as consequéncias que estes possam

causar.

A comodidade, robustez, leveza e adequabilidade, séo requisitos que devem ser tidos em linha de

conta na fase de analise e selecdo dos EPI’s.
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Deste modo a sua escolha deve ser cuidadosa e obedecer a um critério de selecdo de
equipamentos de protecao individual, nomeadamente:
1. Identificacdo do perigo;
Identificac&o de riscos residuais;
Selecéo do EPI;
Aquisicéo do EPI;

Formacéao;

S

Manutencdao.

6.4.1. ldentificacdo do perigo
Qualquer organizacao que identifique um perigo devera proceder de imediato a uma avaliacéo de
riscos e, face aos resultados da avaliacéo, elaborar um planeamento de medidas de controlo a
implementar com vista a elimina¢éo do risco ou de minimizagdo do mesmo. Para este efeito deve-
se ter em consideragéo a seguinte hierarquia:

=  Tentar eliminar o risco;

= Evitar o risco através de prote¢des coletivas;

» Protegdo dos trabalhadores através de equipamentos de protecdo individual.

A protecdo individual deve ser sempre o Ultimo recurso, no entanto sempre que nao for possivel,

esta deve ser um complemento a protecao coletiva.

6.4.2. Identificagdo de riscos residuais
Quando as medidas de protegéo coletiva ndo se revelam totalmente eficazes, significa que ainda

persiste um determinado risco residual, que devera ser minimizado através de protecao individual.

6.4.3. Selecao dos EPI's
Na fase de sele¢cdo devem analisar-se os possiveis fatores de risco para cada situagéo, ndo se
focando apenas na tarefa mas também no ambiente de trabalho, para apurar as carateristicas a

gue 0s mesmos equipamentos obedecem.

Complementarmente a andlise efetuada é importante efetuar uma consulta aos representantes

dos trabalhadores, ou dos préprios trabalhadores expostos.
6.4.4. Aquisicdo dos EPI's

Com base na lista de controlo e selecdo do EPI faz-se a aquisicdo do equipamento, verificando-se

se as caracteristicas dos mesmos satisfazem os requisitos da norma aplicavel.
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A adequacdo dos EPI aos trabalhadores é fundamental para que proporcionem o grau de
protecdo para que foram concebidos. E assim recomendavel que sempre que possivel, se efetue

um teste aos EPI's que se pretendam adquirir.

O conforto na sua utilizagdo torna-se muito importante na aceitacdo e na motivacdo dos
utilizadores. Podem existir equipamentos com caracteristicas técnicas equivalentes mas que
devido ao seu design, materiais utilizados, ou mesmo caracteristicas fisicas ou psicolégicas do

trabalhador, ndo tenham o mesmo nivel de aceitacdo por parte de determinado utilizador.

N&o se deve adquirir um EPI que ndo cumpra as condicbes normativas, nomeadamente a

marcacéao “CE” e folheto informativo.

6.4.5. Formacéo
ApOs a selegdo criteriosa dos EPI's, é essencial a concretizacdo de uma formagdo aos
trabalhadores. O principal objetivo € promover a participacdo dos trabalhadores e garantir o

empenho dos mesmos no uso deste tipo de protegéo.

De nada serve uma boa avaliacdo dos perigos, uma cuidada selecdo dos equipamentos se depois
ndo forem devidamente utilizados. E necessario explicar com clareza as consequéncias da
exposicdo aos perigos, 0s motivos ou razdes pela qual foram adotados determinados

equipamentos de protecao individual, quais as vantagens e limitac6es dos mesmos.

6.4.6. Manutencdo

Os EPI's estdo sujeitos a uma degradacdo natural do seu rendimento com o uso diario.
A escolha do EPI deve ter em conta a necessidade da sua futura substituicdo e a sua frequéncia.
Por exemplo pode ser necessario decidir entre a escolha de um EPI descartavel ou reutilizavel.

Ambos terdo as suas vantagens e inconvenientes do ponto de vista de:
= Custo imediato ou a longo prazo;
» Nivel de protecao proporcionado;
* Higiene e custos de manutencéo.

E necessario que o programa de manutencdo e substituicdo dos EPI's mantenha a eficacia ao

longo do tempo.
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6.5. Medidas de controlo associadas ao uso de sinalizacdo de seguranca
O Decreto-Lei n.° 141/95 de 14 de junho, alterado pelo Decreto-Lei n.° 88/2015 de 28 de maio,
transpde a Diretiva n.° 92/58/CEE de 24 de junho, relativa as prescricdes minimas para a

sinalizac@o de seguranca e de saude no trabalho.

Este diploma legal define a sinalizagcdo de segurangca e salde como sendo “a sinalizacdo
relacionada com um objeto, uma atividade ou uma situacdo determinada, que fornece uma
indicacdo ou uma prescricdo relativa a seguranca ou a saude no trabalho, ou a ambas, por
intermédio de uma placa, uma cor, um sinal luminoso ou acustico, uma comunicacao verbal ou um

sinal gestual”.

Neste sentido, a sinalizacdo de seguranca, traduz-se num sistema de comunicacéo, baseado em
informacdo padronizada, que tem como principal objetivo chamar a atencdo de forma rapida e
eficaz aos trabalhadores e aos visitantes de qualquer instalacdo, para objetos e situagbes que
poderdo provocar determinados perigos.

Ao empregador sdo atribuidas obrigagcdes quanto a existéncia de sinalizagdo de seguranca e
saude bem como quanto a sua boa visibilidade e bom estado de conservagéo. Este deve garantir
a existéncia de sinalizacdo de seguranca e saude no trabalho adequada, sempre que 0s riscos
identificados ndo puderem ser evitados ou suficientemente diminuidos com meios técnicos de

protecao coletiva ou com medidas, métodos ou processos de organizacéo do trabalho.

A Portaria n.° 1456-A/95 de 11 de dezembro, alterada pela Portaria n.° 178/2015 de 15 de junho,
regulamenta as prescricbes minimas de colocacao e utilizacdo da sinalizacdo de seguranca e de

salde no trabalho, assim como as suas caracteristicas.

Os guadros que se seguem representam o tipo e significado da sinalizagdo presente nas portarias
supracitadas.

De referir a evidente necessidade de verificar a boa visibilidade dos sinais visuais e a eficiéncia

dos sinais luminosos e acusticos de uma forma regular. “No caso de dispositivos que funcionem

mediante uma fonte de energia deve ser assegurada uma alimentacao alternativa de emergéncia”.
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Quadro 40 — Significado e aplicacdo de cores de seguranca

Cor Significado ou finalidade Indicacdes e precisdes
Sinal de proibicao Atitudes perigosas.
Stop, _ pausa, dispositivos de corte de
vermelho Perigo — Alarme emergenizla.
Evacuacéo.

Material e equipamento de combate a
incéndios

Identificacéo e localizacéo.

Amarelo ou amarelo-

Sinal de aviso

Atencéo, precaucao.

alaranjado Verificacdo.
Comportamento ou agéo especificos —
Azul Sinal de obrigacéo Obrigacao de utilizar equipamento de prote¢éo
individual.
. Portas, saidas, vias, material, postos, locais
Sinal de salvamento ou de socorro o
Verde especificos.

Situagéo de seguranca

Regresso a normalidade.

Quadro 41 — Tipos de sinalizacdo de seguranca

Tipo de sinalizac&o

Exemplos do sinal

Sinais de proibicdo

&

Proibida a passagem

Sinais de aviso

>

Cargas suspensas

Sinais de obrigacéo

S

Protecgédo obrigatoria das méos

Sinais de salvamento ou de emergéncia

B—x

Via/Saida de emergéncia

incéndios

Sinais relativos ao material de combate a

Extintor

Sinal de obstaculo e locais perigosos (faixas
amarelas e negras ou vermelhas e brancas)

/
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Quadro 42 — Descri¢do dos sinais gestuais

Tipo de sinalizac&o

Descricao Exemplos de gesto

Perigo
(Stop ou paragem de emergéncia)

Ambos os bracos estendidos
para cima com as palmas das
maos voltadas para a frente

No caso da identificacdo de substancias que sao transportadas em recipientes ou tubagens, estas

devem exibir sempre a rotulagem sob a forma de pictograma sobre fundo colorido.

A identificacdo/rotulagem de recipientes que contenham substancias deve ser assegurada para

gualquer uma das situacdes: recipientes utilizados no trabalho, no armazenamento e as tubagens

gue contenham ou transportem essas substancias ou preparados.

Existe normalizacdo portuguesa, nomeadamente a NP 182:1966, que se destina a fixar e definir

um limitado nimero de cores, de grupos de fluidos e de indica¢gBes codificadas para identificacédo

dos fluidos canalizados.

No caso de incumprimento da legislagdo em vigor, o Decreto-Lei n.° 141/95 de 14 de junho,

alterado pelo Decreto-Lei n.° 88/2015 de 28 de maio, estabelece contraordenacdes graves ou

muito graves.

Quadro 43 — Contraordenacdes subordinadas a sinalizagcao de seguranca

Contraordenacdo Grave

Contraordenacédo Muito Grave

=  Auséncia ou insuficiéncia de sinalizacdo em
armazéns de produtos quimicos.

Incumprimento da obrigacdo de garantir a presenca
de sinalizacéo de seguranga e de saude no trabalho
adequada e de acordo com as disposic¢des legais e
consideracao da avaliagdo de riscos.

= Auséncia ou insuficiéncia de sinalizacdo em
recipientes ou tubagens que contenham ou

transportem substancias ou produtos perigosos.

A ineficiéncia de sinalizacéo.

= Auséncia ou insuficiéncia de sinalizacdo em
meios de combate a incéndios em locais de
trabalho onde se manipulem ou armazenem
produtos inflamaveis ou explosivos.

A falta de informacéo, formacéo e participagdo dos
trabalhadores.

A inexisténcia ou insuficiéncia de sinalizagdo de
seguranga e de saude no trabalho (que a existir
possibilitaria a prevengéo e promog¢éo de
comportamentos positivos)

A inexisténcia ou deficiéncia de medidas
complementares ou de substituicdo que visem
auxiliar os trabalhadores diminuidos nas suas
capacidades visuais ou auditivas.
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7. SEGURANGCA CONTRA INCENDIO EM EDIFICIOS

O fogo € um dos riscos a considerar neste setor de atividade. Trata-se de um risco normalmente
considerado reduzido, dado que os materiais usados tém pontos de inflamacdo superiores aos
100 °C. Todavia, em alguns subsetores, o risco de incéndio pode ser elevado, dependendo essa
avaliagdo das condicbes existentes nas instalagcdes industriais. Enquadram-se nestes casos
algumas instalacfes tipicas, tais como armazéns de matérias subsidiarias (ex.: cartdo, papel,
tintas, diluentes, paletes de madeira, plasticos para embalagem, 6leos, combustiveis, produtos
guimicos, etc.), setores de vazamento de materiais fundidos em moldes, setores de soldadura e
corte acetilénico, setores de fornos e estufas de secagem, setores de tratamento de superficies,

setores de injecdo de plastico e outros materiais sintéticos, etc.

O modo de exploracdo e utilizacdo das instalagbes técnicas, bem como o seu estado de
conservacdo e manutencdo sao também fatores importantes a ter em conta entre as possiveis
causas de incéndio. Deve ser dado um particular enfoque nas instalacbes elétricas das industrias

no setor da metalurgia e da metalomecanica.

De um modo geral pode afirmar-se que o risco de incéndio, nas instalacdes deste setor de
atividade, pode ser agravado pelas seguintes circunstancias:
= O grau de inflamabilidade dos produtos manipulados e armazenados e 0 modo como séo
manuseados;
= A presenca de fontes de ignicdo (Energia de Ativacdo), como as chamas abertas, os
materiais quentes ou as altas temperaturas, faiscas, particulas incandescentes,
instalac@es elétricas inadequadas, atmosferas inflamaveis, etc.;
= A auséncia de uma estrutura de prevencdo associada ao risco de incéndio, quer em
relacdo ao modo de proceder, quer em relacdo a formacao dos colaboradores em matéria
de seguranca contra incéndios;
= A auséncia de equipamentos e dispositivos adequados a extingdo de incéndios;
= A falta da definicdo das Medidas de Autoprotecdo adequadas e ajustadas a realidade de

cada instalagao industrial.
De acordo com o disposto, e dada a gravidade das consequéncias inerentes a um incéndio, torna-

se necessario sublinhar as medidas de prevencdo necessérias para um nivel de protecdo eficaz

contra o risco de incéndio. Tratam-se de medidas passivas e medidas ativas.
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As medidas passivas de seguranca passam essencialmente pela implementacdo de medidas na

fase de concecéo, projeto e construcdo dos edificios e recintos, nomeadamente no que respeita

as naves industriais, as areas de armazenamento e areas técnicas. Assim, entre as medidas

passivas mais importantes, destacam-se as seguintes:

Compartimentacdo geral de fogo, com isolamento e protecdo de locais de risco e das vias
de evacuacdo, limitando assim a propagacdo de um incéndio, mantendo-o nas areas
afetadas;

Classes minimas de reacdo ao fogo dos materiais de construcdo dos edificios e recintos
no que diz respeito aos revestimentos de vias de evacuagdo e camaras corta-fogo, de
locais de risco e de comunicagfes verticais, como as caixas de elevadores, condutas e
ductos, bem como materiais de construcdo e revestimento de elementos de decoracédo e
mobiliario fixo;

Definicao das condicbes gerais de evacuacao quer em matéria de evacuacdo dos locais,
guer das vias de evacuacao, através da sua definicdo, delimitacdo e sinalizacao;
Estabelecimento do ndmero minimo/suficiente de saidas de emergéncia, bem como a
largura de cada saida, de forma a fazer face ao nimero de pessoas a evacuar do edificio
em analise;

Protecdo das instalacdes técnicas, de modo a que ndo constituam causas de incéndio nem
contribuam para a sua propagacao e para que garantam o funcionamento dos sistemas e
dispositivos de seguranca;

Protecdo dos circuitos elétricos e dos locais afetos aos servicos elétricos;

Definicdo de regras a cumprir em matéria de armazenamento de materiais combustiveis,
guer junto das zonas de producéo, quer em locais especificos para o armazenamento;
Utilizacdo de sistemas de divisdo e protecdo contra projecdo de faiscas ou materiais
incandescentes sempre que se proceda a trabalhos em que se usa calor e energia junto
dos locais de producéo;

Outras medidas de acordo com a especificidade do edificio em analise e utilizacdo do

mesmo.

As medidas ativas de seguranca a ser implementadas nas instalac6es sao variadas, destacando-

se as seguintes:

Cumprimento da praticabilidade dos caminhos de evacuacao;

Conservacao dos espacos em condi¢ces de limpeza e arrumacgédo adequadas;

Definicdo de regras de acessibilidade dos meios de socorro aos espacgos das naves
industriais e aos meios de abastecimento de 4gua;

DefinicAo de modos de vigilancia dos espagos de maior risco de incéndio (por exemplo,

armazéns, locais técnicos, locais desocupados, depdsitos de combustiveis, etc.);
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» |Instalagdo de equipamentos de 12 intervengdo (extintores e bocas de incéndio tipo
carretel), devidamente dimensionados e localizados em func¢éo do tipo de fogos, dos locais
e areas a proteger;

» Instalagdo de uma Rede de Incéndio Armada (RIA), de acordo com as necessidades das
instalacdes a proteger;

» Implementagdo de sistemas automaticos de detecdo de incéndio, de acordo com os locais
a proteger;

= Implementagédo de sistemas de extingdo de incéndios com a escolha correta do agente
extintor de acordo com os locais e equipamentos a proteger;

» Definicdo e implementacéo de sistemas de iluminacdo de emergéncia;

» Aplicacdo de sistemas de controlo de fumo tornando possivel a libertacao para o exterior
do fumo e dos gases tdxicos ou corrosivos, reduzindo a contaminacao e a temperatura dos
espacos e mantendo as condi¢des de visibilidade, nomeadamente nas vias de evacuacdao;

» Sensibilizacdo e formacgao dos colaboradores em matéria de seguranca contra incéndios.

A definicdo e a implementacdo das medidas passivas e ativas mencionadas devem estar de
acordo com a legislagéo em vigor, que foi revista e atualizada no final do ano de 2008, no que se

refere a especificidade da seguranga contra incéndios em edificios.

As medidas de autoprotecéo sdo a forma que a legislacéo prevé para dotar os edificios e recintos
de medidas de organizacdo e de gestdo de seguranca, adaptadas as condi¢Bes reais de cada
utilizacdo-tipo e proporcionadas a sua categoria de risco de incéndio. Importa, assim, apresentar

um pouco a legislacédo que enquadra esta matéria.

7.1. Caracterizacao do risco de incéndio

Antes de Novembro de 2008, a Seguranca Contra Incéndios era considerada importante, mas
para a qual o legislador portugués oferecia uma panoplia de “diplomas avulsos, dificiimente
harmonizaveis entre si e geradores de dificuldades na compreensao integrada que reclamam”,
como indica o predmbulo do Decreto-Lei n.° 220/2008, de 12 de Novembro. Apés a publicacdo do
Regime Juridico de Seguranca Contra Incéndios, o citado Decreto-Lei, o paradigma da

abordagem a este tema mudou. Tornou-se mais simples, mais concentrado e mais dinamico.

Poder-se-ia dizer que sdo varios os aspetos inovadores, mas a abordagem que faz a seguranca
contra incéndios €, sem davida, inovadora e catalisadora de comportamentos mais responsaveis e
mais assumidos quer na prevencdo quer na atuacdo em caso de emergéncia. A perspetiva da
prevencdo surge neste quadro legal como um pilar de atuacdo, sem o qual ndo faz sentido a

“Seguranca Contra Incéndios”.

Pagina 187



O Regime Juridico preconiza que os edificios e recintos sejam enquadrados de acordo com as
suas principais funcdes, ou seja, cada edificio ou recinto é classificado de acordo com o destino
para o qual é projetado. Nesta medida, o Regime Juridico define doze tipos de utiliza¢cbes para os
edificios e recintos. Estas utilizagbes sdo denominadas pelo Decreto-Lei n.° 220/2008, de 12 de
Novembro, como “UtilizagBes-Tipo” (também designadas por UT), conforme se apresenta no
Quadro 44.

Quadro 44 - Utilizacdo-tipo

Utilizagdo-Tipo

| Habitacionais

] Estacionamentos

" Administrativos

v Escolares

\% Hospitalares e Lares de ldosos

VI Espectaculos e Reunides Publicas
Vi Hoteleiros e Restauracéo
VIII | Comerciais e gares de transportes

IX Desportivos e de lazer

X Museus e Galerias de Arte

XI Bibliotecas e Arquivos

Xl Industriais, Oficinas e Armazéns

Todavia, “atendendo ao seu uso, os edificios e recintos podem ser de utilizacdo exclusiva, quando
integram uma Unica Utilizagdo-Tipo, ou mista, quando integrem diversas UtilizacBes-Tipo”,

conforme se pode verificar pelo n.° 2 do artigo 8° do ja citado Decreto-Lei.

Os locais de cada edificio e recinto sdo também objeto de classificacdo, de acordo com a natureza
do risco. Esta é também uma novidade do novo diploma. Os locais de risco séo classificados de A
a F, de acordo com determinados fatores, conforme se pode verificar no Quadro 45. De acordo

com os locais de risco séo definidas regras e restricdes ao seu uso.
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Quadro 45 - Fatores para a classificacao dos locais de risco

Fatores derisco | foofde | Lecalde | Localde | Looalde | Localae | Localde
Efetivo Total <100 > 100 - - - -
Efetivo Publico <50 > 50 - - - .
Incapacitados <10% <10% <10% >10 % <10% <10%
Dormida 0 0 0 - >0 0
Risco agravado - - Sim - - R
Atividades Sociais i i i i i Sim
relevantes

Qualquer edificio, independentemente dos seus locais de risco, depois de bem definida a sua
Utilizacdo-Tipo, é classificado em termos de categoria de risco de incéndio. As categorias de risco

sao quatro, sendo a primeira de risco reduzido e a quarta a de risco muito elevado.

Os fatores de risco considerados na determinacdo da categoria de risco variam de acordo com a
Utilizacao-Tipo. Assim, e para que possa ser mais clara a sua aplicacdo, apresenta-se no quadro

seguinte um resumo das relacdes que se estabelecem entre as UT e os fatores de risco.

Quadro 46 - Correspondéncia entre as Utilizacao-Tipo e os seus fatores de risco

Utilizagc&@o-Tipo

Fatores de Risco

\

Vii

VIl

XI Xl

Altura

N.° de Pisos abaixo
do Plano de
Referéncia

Coberto/ar livre

Area bruta

Efetivo total

Efetivo em Locais de
RiscoD e E

Carga de incéndio

modificada
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De acordo com a categoria de risco determinada, o edificio deve assumir as carateristicas e
condi¢Bes técnicas que lhe sdo proprias e indicadas quer pelo Regime Juridico, quer pelo
Regulamento Técnico (aprovado pela Portaria n.° 1532/2008, de 29 de Dezembro). As condicdes
técnicas sdo as condigdes de comportamento ao fogo, de isolamento e protecdo, as condi¢des de
evacuacdo, das instalacdes técnicas, dos equipamentos e sistemas de seguranca, as condi¢des

exteriores e condi¢bes de autoprotecao.

Perante o anterior, os proprietarios e/ou entidades exploradoras dos edificios devem tomar para si
a responsabilidade nesta matéria de forma a implementar e concretizar as referidas condicdes de

seguranca contra incéndios.

Exemplo pratico

Quais sao os fatores que determinam a categoria de risco de uma industria metalomecéanica?

Uma industria esta incluida na Utilizacao-Tipo XllI, pelo que os seus fatores de risco séo:

= O numero de pisos abaixo do plano de referéncia (plano de nivel, a cota do pavimento do
acesso destinado as viaturas de socorro);

» As atividades ao ar livre e as integradas em edificios;

» A densidade de carga de incéndio modificada (carga de incéndio por unidade de area Uutil
modificada por coeficientes referentes ao grau de perigosidade e de ativacdo dos
combustiveis). De acordo com os valores assumidos por cada um destes fatores, assim se
determina a categoria de risco da industria. O anexo Il do Decreto-Lei n.° 220/2008 retrata
cada uma das situacdes associadas as doze UtilizagBes-Tipo, pautando-se pelos fatores

apresentados no quadro acima.

7.2. Edificios sujeitos as condicdes técnicas de Seguranca Contra Incéndios em Edificios

Todos os edificios enquadrados nas diferentes Utilizag6es-Tipo ja mencionadas estao sujeitos a
implementacdo das condigBes técnicas de Seguranca Contra Incéndios. Todavia, importa
sublinhar a diferenga entre novos edificios e edificios existentes. No que se refere a novos
edificios, estes estdo sujeitos a elaboracdo de projetos de especialidade de seguranca contra
incéndios e respetiva submissdo a Entidade que tutela esta matéria, a Autoridade Nacional de
Protecdo Civil (ANPC). N&o obstante esta obrigacdo, carecem também da definicdo e
implementacdo das condicbes de autoprotecdo e respetiva apreciacdo por parte da ANPC, até 30
dias anteriores a entrada em funcionamento do edificio. Relativamente aos edificios existentes (a
maior parte da realidade industrial), estes devem definir e implementar as condi¢cdes de

autoprotecdo nos seus edificios, no prazo maximo de um ano apés a entrada em vigor do novo
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quadro legal (1 de Janeiro de 2010). Porém, sempre que estes edificios sofram alteragbes
urbanisticas, ficam sujeitos as obriga¢gfes dos novos edificios. Conclui-se, deste modo, que todos
os edificios abrangidos pelo regime juridico de Seguranca Contra Incéndios sédo obrigados a

garantir a definicdo e implementacédo destas medidas de autoprotecao face ao incéndio.

7.3. Medidas de autoprotecao

A autoprotecao dos edificios e recintos durante a exploracdo e/ou utilizacdo dos mesmos, neste
novo quadro legal, apresenta uma perspetiva mais ampla do sentido de responsabilidade de todos
os intervenientes. A autoprotecdo vai além da emergéncia e dos seus respetivos procedimentos
de intervencao, definindo e propondo medidas preventivas. A acdo preventiva requer a atuagao

conjunta de todos os intervenientes para ter maior sucesso.

As medidas de autoprotecdo, segundo o legislador portugués (cf. artigo 21° do Decreto-Lei n.°
220/2008, de 12 de Novembro), baseiam-se em:

° Medidas preventivas, que tomam a forma de procedimentos de prevencdo ou planos de

prevencédo, em funcéo da categoria de risco;

. Medidas de intervencdo em caso de incéndio, que assumem a forma de procedimentos

de emergéncia ou de planos de emergéncia interno, conforme a categoria de risco;

. Registos de seguranca, onde devem constar os relatérios de vistoria e inspecao e relagéo

de todas as a¢bes de manutencdo e ocorréncias direta ou indiretamente relacionadas
com a seguranca contra incéndios;

° Formac&o em Seguranca Contra Incéndio;

° Simulacros, com vista a criacdo e treino de rotinas de comportamento e aperfeicoamento

de procedimentos.

Estas medidas assim apresentadas sdo determinadas em funcdo da categoria de risco de cada
Utilizacdo-Tipo. O Regulamento Técnico aprovado pela Portaria n.° 1532/2008, de 29 de
Dezembro, proposto e indicado pelo Decreto-Lei n.° 220/2008, de 12 de Novembro, versa e
regulamenta as condi¢cbes de seguranga contra incéndios, dedicando parte das suas paginas as

condi¢cBes de autoprotecdo, quer gerais, quer especificas de cada Utilizagdo-Tipo.
O Quadro XXXIX do citado Regulamento Técnico (cf. artigo 198°), e apresentado neste texto no

Quadro 47 que se segue, traduz as Medidas de Autoprotecéo exigiveis de acordo com a categoria

de risco e com a Utilizag&o-Tipo.
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Quadro 47 - Medidas de Autoprotecdo exigiveis

Medidas de Autoprotecéo

I ) 3 < 9 E
Utilizag&o- . . [J) IS I © T @ )
8¢ Categoria de Risco -3 | 28| o < |cso5|oo CRES e o
TlpO n C v T o |®oc|Tc oo ® S =
© () «@ @ £ N €@ L ©
9 g > = % g 2o oy $ =80 =
0 S T o c s |o 8 ol s o2 o Q @ O >
22| OF SS9 |o 0|80 cfoy, EN =
o) (% o o & OEEILETIK o =
@ o © ow L T2 7}
a®© o n o
32 «apenas para 0S espagos comuns»....... o . . .
|
42 «apenas para 0S espagos comuns»....... . . . . .
LB . .
Il 2 . . . .
B A . . . . .
LB . .
1, VI, VI,
IX, X, Xl e 2 . ° . . .
XII
B A . ° . . .
12 «sem locais de risco D ou E» . .
12 «com locais de risco D ou E» e
IV, VeVl . . . . . .
22 «sem locais de risco D ou E»
22 «com locais de risco D ou E», 32 e 42 . . . . .

Fonte: artigo 198° do Regulamento Técnico, aprovado pela Portaria n® 1532/2008, de 29 de Dezembro

Este novo enquadramento dota os edificios de um nivel de seguranca mais eficaz, co-

responsabiliza todos o0s ocupantes e intervenientes no cumprimento dos procedimentos de

seguranca, permitindo a rotina de procedimentos de autoprotecdo e a sensibilizacdo para as

situacbes de desconformidades detetadas. Garante ainda a salvaguarda de pessoas e bens em

situacdes, principio geral preconizado pelo regime juridico de seguranca contra incéndios.

Exemplo pratico

Um armazém de produtos quimicos de 32 categoria de risco fica sujeito ao cumprimento de quais

medidas de autoprotecdo?

Pagina 192




Pelo anterior, um armazém enquadra-se na Utilizacdo-Tipo Xll, pelo que as medidas de
autoprotecao exigiveis sdo: Registos de Seguranca, Plano de Prevencdo, Plano de Emergéncia

Interno, A¢des de Sensibilizacdo e Formacgéo de Seguranga Contra Incéndio e Simulacro.

As trés primeiras medidas enunciadas atras constituem o Plano de Segurancga Interno, segundo o
n.° 2, do artigo 21° do Decreto-Lei n.° 220/2008.

Uma industria metalomecanica de 1.2 categoria de risco devera assegurar a implementagcédo dos
Registos de Seguranca e dos Procedimentos de Prevencdo (cf. artigo 198° do Regulamento

Técnico, aprovado pela Portaria n°® 1532/2008, de 29 de Dezembro).

7.3.1. Plano de segurancainterno

O Plano de Seguranca Interno é o conjunto de medidas de autoprotecdo (organizacao e
procedimentos) desde a prevencdo, planeamento, atuacdo em caso de emergéncia e reposicao
da normalidade. O Plano de Seguranca Interno, segundo o Decreto-Lei n.° 220/2008 (n° 2, artigo
21°), é constituido pelos seguintes documentos: Registos de Seguranga, Plano de Prevengéo e
Plano de Emergéncia. Independentemente das medidas de autoprotecdo aplicaveis (em fungéo da
categoria de risco e da utilizagdo-tipo) poder-se-4 sempre definir um documento que compile as
medidas de autoprotecdo, de forma a agilizar a sua real implementacdo. Esta denominacgéo/
anexacdo ndo desresponsabiliza a empresa a cumprir com as suas obrigacbes em matéria de
formacdo e sensibilizacdo de SCIE e realizacdo de simulacro, estas também medidas de

autoprotecéao.

O Plano de Seguranca Interno, documento essencial para garantir a seguranca contra incéndios
tem, assim, como objetivo especifico a prote¢cdo de pessoas e bens, delimitando, minimizando
danos, humanos ou materiais, que possam ocorrer no decurso da sua atividade, através do
estabelecimento de um conjunto de medidas de autoprotecdo, conducentes a uma resposta

coordenada e organizada aos cenarios de emergéncia.

Com este instrumento pretende-se reduzir a probabilidade de ocorréncia dos diferentes cenarios
de emergéncia, particularmente o de incéndio, limitar o desenvolvimento de eventuais incéndios,
circunscrevendo e minimizando os seus efeitos, facilitar a evacuacdo e o salvamento dos

ocupantes em risco e permitir a intervengéo eficaz e segura dos meios de intervengao.
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A implementacdo de um Plano de Seguranca Interno tem os seguintes objetivos:
»= Dotar o edificio de um nivel de seguranca eficaz;
= Sensibilizar para a necessidade de conhecer e rotinar procedimentos de autoprotecdo a
adotar, por parte de todos os ocupantes do edificio;
= Co-responsabilizar todos os ocupantes no cumprimento dos procedimentos de seguranca;
= Corrigir as situacdes de desconformidade detetadas;
*» Maximizar a resposta, através dos meios de 12 e 22 Intervencao;
= Organizar os meios humanos, para garantir a salvaguarda de pessoas e bens em

situacdes de emergéncia.

O Plano de Seguranca Interno deve ser executado dentro de uma estrutura simples, flexivel,
dindmica e adequada a realidade de cada instalagdo. Deve ser um documento preciso com
orientagdes claras para todos os intervenientes, devendo incluir os seguintes pontos:

= Determinacgdo da Utilizac&o-Tipo;

» Classificagdo da categoria de risco do edificio;

»= Meios de protecdo (materiais e humanos);

» Medidas de autoprotecéo propriamente ditas;

» Formas de implementag&o do Plano de Seguranca Interno.

A organizacdo da emergéncia apresentada deste modo € assumida pelo Responsével de

Seqguranca da empresa, sendo que no caso das industrias esta responsabilidade € assumida pelo
proprietério ou pela entidade exploradora da Utilizag&o-Tipo, conforme é indicado pela Portaria n.°
1532/2008, de 29 de Dezembro. Para a execug¢do das medidas de autoprote¢cdo o Responséavel

de Seguranca designa um Delegado de Seguranca para a execucdo das medidas de

autoprotecdo, estabelecendo a organiza¢do necesséria, recorrendo a funcionarios, trabalhadores
e colaboradores das entidades exploradoras dos espagcos ou a terceiros. Deste modo séo

constituidas as Equipas de Seguranca, que sao responsabilizadas pelo cumprimento das

atribuicdes que lhe forem confiadas na organizacdo de seguranca estabelecida (cf n°® 1 e n°® 2 do
artigo 200° da Portaria n.° 1532/2008, de 29 de Dezembro). De acordo com a Utilizacdo-Tipo do
estabelecimento e com a sua categoria de risco € definido um nimero minimo de elementos a
constituir as referidas Equipas de Seguranca. No caso de uma industria do setor de metalurgia e
metalomecénica de 3.2 categoria de risco, sdo cinco o nimero minimo de elementos da Equipa de
Seguranca (cf Quadro XL, n° 3, artigo 200° da Portaria n.° 1532/2008, de 29 de Dezembro).

Nas instalacdes industriais de 22 categoria de risco ou superior deve ser previsto um Posto de

Seqguranca, destinado a centralizar toda a informacédo de seguranga contra incéndios e 0s meios

principais de rececdo e difusdo de alarmes e de transmissdo do alerta e coordenar os meios
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operacionais e logisticos em caso de emergéncia (cf n° 1, artigo 190° da Portaria n.° 1532/2008,
de 29 de Dezembro).

7.3.2. Medidas preventivas

No que se refere as medidas preventivas destacam-se 0os Procedimentos de Prevencdo, comuns

a todas as categorias de risco na industria (os Planos de Prevencdo sdo obrigatérios para as
Utilizagbes-Tipo XII a partir da 2% Categoria de Risco, inclusive, e incluem os referidos
Procedimentos de Prevencdo). Trata-se da definicAo de regras de exploracdo e de
comportamento a adotar pelos ocupantes dos espacos em situacdes de rotina e normalidade da
vida de um edificio, destinados a garantir a manutencdo das condicbes de seguranca em trés
dominios:

1- Procedimentos de exploracéo e utilizacdo dos espacos;

2- Exploracéo e utilizacdo das instalagdes técnicas, equipamentos e sistemas de seguranca

contra incéndios;
3- Conservacdo e manutencdo das instalacdes técnicas, dispositivos, equipamentos e

sistemas de seguranca.

Sublinha-se também a obrigatoriedade da classificacdo dos locais de risco e do efectivo associado

a cada espaco, bem como a marcacdo das vias de evacuacdo e a localizacdo de todos os

dispositivos e equipamentos de seguranca contra incéndios em plantas a escala 1:100 ou 1:200.

7.3.3. Medidas de intervencgéo
Na implementacdo das medidas de intervencdo deve ser assegurada a organizacdo dos meios
humanos e materiais. No caso das industrias de 2.2 categoria de risco, estas medidas tomam a

forma de Procedimentos de Emergéncia e no caso das unidades de 3.2 e 4.2 categoria de risco,

ter-se-4 que elaborar o Plano de Emergéncia Interno, do qual fazem parte integrante o Plano de
Atuacdo e o Plano de Evacuacao (cf Quadro XXXIX, n° 1, artigo 198° da Portaria n.° 1532/2008,
de 29 de Dezembro).

Em matéria de intervengdo, apresenta-se o destaque na definicdo dos procedimentos e das
técnicas de atuacdo em caso de emergéncia a adotar pelos ocupantes, além dos que
obrigatoriamente devem adotar os elementos que constituem as Equipas de Seguranca da

empresa.
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Os procedimentos que devem ser contemplados na execucéo das medidas de intervencéo séo:
* Procedimentos de alarme no caso de detecdo ou percecdo de um incéndio;
=  Procedimentos de alerta;
*» Procedimentos a adotar para garantir a evacuagéo dos ocupantes (rapida e segura);
» Técnicas de utilizacdo dos meios de primeira intervencdo e outros meios de atuacdo em
caso de incéndio;

= Procedimentos de recec¢do e encaminhamento de bombeiros.

Devem ser ainda assegurados os procedimentos para organizar a resposta a cenarios de

emergéncia previsiveis no estabelecimento.

Importa referir também que, independentemente da categoria de risco devem ser elaboradas

Instrucdes de Seguranca. No caso das industrias de 1.2 categoria de risco devem ser elaboradas

instrucdes de seguranca simplificadas que devem conter procedimentos de alarme e alerta, bem
como as técnicas de utilizacdo dos meios de primeira intervencdo e outros meios de intervencao

gue possam existir (cf n° 3, artigo 199° da Portaria n.° 1532/2008, de 29 de Dezembro).

7.3.4. Registos de seguranca

Os registos de seguranca sdo um conjunto de documentos que contém os registos de ocorréncias
relevantes e de relatérios relacionados com a seguranca contra incéndios e outras ocorréncias,
dos sistemas e equipamentos, instalacdes, formacdo e exercicios de simulagdo. Devem ser

arquivados pelo periodo de 10 anos, havendo, contudo, o interesse em guarda-los ao longo da

vida til do estabelecimento.

Trata-se de uma medida de autoprotecdo exigida para as unidades industriais de qualquer
categoria de risco (cf Quadro XXXIX, n® 1, artigo 198° da Portaria n.° 1532/2008, de 29 de

Dezembro).

7.3.5. Sensibilizacdo e formac&do em seguranc¢a contra incéndio
Os objetivos de seguranca no ambito da Seguranca Contra Incéndios apenas poderdo ser
alcancados com a intervencao de todos os elementos da entidade que explora o edificio com

formacdo adequada para o cumprimento dos objetivos.
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De acordo com o quadro legislativo, as pessoas das empresas que devem ter formagdo no
dominio da seguranca contra incéndios sao:
= Os colaboradores das entidades exploradoras;
» Todas as pessoas que exercam atividades profissionais por periodos superiores a 30 dias
por ano nos espacos afetos a unidade industrial;

= Todos os elementos com atribuicbes previstas nas atividades de autoprotecéo.

Assim, importa concretizar e implementar acdes de sensibilizacdo e formacao a varios niveis de
modo a que no final destas a¢des os formandos tenham consciéncia dos riscos existentes nas
instalacBes, entendam as medidas de seguranca a implementar e que, efetivamente, sejam
capazes de cumprir com os procedimentos que lhe estdo atribuidos. Os conteddos quer das
acOes de sensibilizacdo, quer das acbes de formacdo deverdo cumprir com o preconizado na

legislacdo em vigor (cf artigo 206° da Portaria n.° 1532/2008, de 29 de Dezembro).

7.3.6. Simulacros

Os simulacros sdo exercicios de rotina, complementares a formac¢do. Tém como objetivo treinar a
Equipa de Seguranga e os colaboradores, testar os procedimentos previstos no ambito das
Medidas de Autoprotecdo e testar a coordenacao de todos os envolvidos, incluindo a coordenagéo

com os Bombeiros.

Os simulacros devem ser planeados tendo em conta que qualquer estabelecimento industrial de

2.2 e 3.2 categoria de risco deve realizar simulacros de dois em dois anos e que os edificios desta

Utilizacdo-Tipo devem cumprir a periodicidade anual. Todas as UtilizagBes-Tipo tém uma

periodicidade associada para a realizagdo destes exercicios de simulagéo.

Os simulacros além de planeados devem ser executados e avaliados, acompanhados por
observadores e com a colaboracdo eventual do corpo de Bombeiros em cuja area de atuagao se
situe o edificio e de coordenadores ou delegados da protecdo civil. Os ocupantes do edificio
devem ser avisados previamente a realizacdo do exercicio, eventualmente sem precisar a hora e

o dia.
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8. ERGONOMIA

O termo ergonomia, do ponto de vista etimoldgico, significa estudo das leis do trabalho. Esta
terminologia deriva das palavras gregas ergon (trabalho) e nomos (regras). De facto, na Grécia
Antiga o trabalho tinha um duplo significado: ponos que designava o trabalho escravo de
sofrimento e sem nenhuma criatividade e, ergon que designava o trabalho arte de criacéo,
satisfacdo e motivacao. A transformacéo do trabalho ponos em trabalho ergon é, sem duvida, a

principal finalidade da ergonomia.

A ergonomia contribui positivamente na concegao e na transformacgdo dos ambientes de trabalho,
proporcionando melhorias significativas nas condi¢des laborais e por conseguinte um aumento da

produtividade.

A nivel internacional a IEA - International Ergonomics Association (www.iea.cc) definiu, em

Agosto de 2000, o conceito ergonomia como:

“Ergonomia é a disciplina cientifica, que estuda as intera¢des entre 0s seres humanos e
outros elementos do sistema, e a profissdo que aplica teorias, principios, dados e
métodos, a projetos que visem otimizar o bem-estar humano e o desempenho global dos
sistemas” (lida, 2005).

A ergonomia atua basicamente em duas perspetivas: conce¢ao (quando a atuacdo incide sobre a

fase de projeto) e correcdo (quando atua sobre sistemas ja existentes).

O campo de atuagdo da ergonomia € muito vasto com aplicacdes diversas, nomeadamente:

= Ergonomia Cognitiva: atua nos processos mentais, como a percecdo, raciocinio,
conhecimento, controlo motor e memoria, e ainda o0 modo como estes afetam a tomada de
decis@es e as interacfes entre seres humanos e outros elementos de um sistema;

= Ergonomia Fisica: atua ao nivel das carateristicas humanas, antropometria, fisiologia e

biomecénica durante a concecao/melhoria dos postos de trabalho, de modo a garantir uma
correta postura, utilizacdo de ferramentas e meios adaptados ao utilizador e
eliminar/reduzir os aspetos associados a carga fisica;

= Ergonomia Organizacional: atua na otimizacdo dos sistemas sociais e técnicos,

nomeadamente a estrutura organizacional, politicas e processos. Salienta-se a

comunicacao, trabalhos em grupo, cultura organizacional e gestao da qualidade.
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Com o respeito dos principios ergonémicos pretende-se, principalmente:
= Proporcionar um design de solugdes para um melhor desempenho do operador;
» Tornar as tarefas e equipamentos mais seguros e confortaveis para o utilizador;
= Organizar o trabalho para torna-lo compativel as carateristicas do ser humano;
= Acrescentar ao trabalho eficiéncia, maior produtividade e conforto;
» Evitar situacdes constrangedoras ao nivel postural e da movimentacao de cargas;
= Eliminar ou minimizar o risco de desenvolvimento de doencas e lesées musculo-
esqueléticas na pratica de qualquer tarefa/atividade;
= Reduzir o stress, fadiga, erros e acidentes;

= Proporcionar seguranca, satisfacdo e bem-estar aos operadores.

8.1. Fundamentacdo tedrica
Para melhor compreender o tema em questdo € importante a apresentacdo sucinta de alguns
conceitos, tais como a antropometria, posturas e movimentos, movimentacdo manual de cargas e

suas consequéncias.

8.1.1. Antropometria

Uma importante particularidade da ergonomia é a interdisciplinaridade. Existem diferentes areas
de conhecimento que Ihe fornecem matéria-prima, entre estas a antropometria (ciéncia que trata
das medidas fisicas do corpo humano) que apresenta um papel muito relevante, visto surgir da
necessidade de informagfes exatas das dimensdes fisicas do Homem, de modo a desenvolver
maquinas, equipamentos e ferramentas, que serdo manuseadas por este, e assim contribuir para

uma melhor adaptagéo ao trabalho e a todo sistema.

A origem da antropometria j& remonta a Antiguidade, existem registos de que Egipcios e Gregos
observavam e estudavam a relagdo das diferentes partes do corpo e reconheciam diferencas de
bi6tipos e algumas unidades de medidas tém os seus nomes provenientes de segmentos do corpo
(Anéz, 2001).

Assim, a antropometria € introduzida na medida em que sdo necessarias informacfes das
dimensdes humanas para a concecdo e o dimensionamento dos espacos e dos postos de
trabalho, de forma que as limitagcbes humanas sejam respeitadas, isto €, para que o individuo nao
va além de um esfor¢co compativel com a seguranca desejavel ou que ndo o obrigue a posturas ou

atitudes que Ihe possam causar maiores danos (Verdussen, 1978).

E de senso comum que uma ma concecdo dos postos de trabalho ao nivel das dimensées (ndo

ter em consideracdo as medidas antropométricas do ser humano que ird executar a tarefa) pode
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originar posturas inadequadas (devido a espacgos inapropriados; assentos ou ferramentas
inadequadas,...) e um esfor¢o adicional dos musculos, resultado da ma definicdo dos alcances
(quer seja necessario um alcance muito alto ou demasiado baixo, o que obriga a uma forga

excessiva dos musculos).

Hoje em dia sabe-se que uma pequena diferenca entre a distancia do plano de trabalho e o
assento, mesmo de apenas um ou dois centimetros, podem ser o suficiente para causar — ou
evitar — dores no pesco¢co ou nos ombros. E, em certas atividades, uma inclinagdo do tronco a
frente, ainda que ligeira, mantida durante algum tempo, pode ser mais incbmoda e provavelmente

mais prejudicial que outras posturas aparentemente mais extremas (Costa et al., 2004).

Desta forma é imperativa a projecdo de postos de trabalhos e equipamentos (ou produtos) tendo
como base as medidas antropométricas da populacdo que se pretende satisfazer, pois uma ma
projecdo pode gerar situacBes de incomodos, dores, lesbGes e até mesmo acidentes graves, bem
como ocasionar stress e fadiga desnecessarios. Normalmente as medidas antropométricas sao
representadas pela média e pelo desvio padrdo (llda, 2005) e existem indmeros dados
antropométricos que podem ser utilizados na concecdo dos espacos de trabalho, mobilias,

ferramentas e produtos em geral (Santos, 1997).

Quando o utilizador é um individuo ou um grupo especifico de pessoas e estéo presentes algumas
situacBes especiais, 0 levantamento da informacdo antropométrica sdo importantes,
principalmente quando o projeto envolve um grande investimento econémico (Panero et al., 1991).
Existe atualmente uma tabela de dados antropométricos da populacdo portuguesa, desenvolvida
com base em estudos realizados pelo Laboratério de Ergonomia da Universidade do Minho, em
gue sdo consideradas 24 dimensdes estéticas e o0 peso dos sujeitos em estudo (que séo
representativos da populagéo portuguesa).

Um posto de trabalho (projeto) ergonomicamente bem conseguido traz vantagens 6bvias quanto
as capacidades humanas, considera as limitagbes e amplifica os resultados pretendidos,

garantindo o bem-estar e conforto sem descurar os indices de produtividade.

8.1.2. Posturas e movimentos

8.1.2.1. Trabalho dindmico versus estéatico

O trabalho muscular dindmico, também conhecido como ritmico, carateriza-se por uma sequéncia
ritmica de contracdo e relaxamento muscular, durante a execu¢do de uma determinada atividade
de trabalho. Este tipo de trabalho pode ser expresso como o produto do encurtamento dos

musculos e a for¢a desenvolvida. Para além deste tipo de trabalho, existe ainda o trabalho
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muscular estatico, também conhecido como postural e, em oposi¢cdo ao dindmico, carateriza-se
por um estado de contracdo prolongada da musculatura, o que geralmente implica um trabalho de
manutencdo de postura. Neste tipo de trabalho, o musculo ndo altera seu comprimento e
permanece contraido, produzindo for¢a durante longo periodo, o0 musculo ndo recebe aglicar nem
oxigénio do sangue, o0 que leva a utilizar suas proprias reservas. Desta forma os residuos néo sédo

retirados, acumulam-se e por isto causam a aguda dor da fadiga.

8.1.2.2. Consequéncias associadas as posturas e movimentos
Cheren (1992) ressalta que posturas e movimentos inadequados produzem tensdes mecanicas
nos musculos, ligamentos e articulacdes, resultando em dores no pescocgo, costas, ombros,

punhos e outras partes do sistema musculo-esquelético.

Todos sabem que posturas incorretas e movimentos repetitivos causam danos a satude, mas nem
sempre € de conhecimento geral os principais problemas que estas acdes provocam no ser

humano.

As patologias mais comuns associadas as mas posturas e aos movimentos repetitivos sdo 0s
problemas na coluna, maos e pulsos.

Quanto as patologias acometidas na coluna as mais frequentes séao:

= Cervicalgia (caraterizada pela dor localizada na regido cervical decorrente de posturas
viciosas, movimentos intensos, repetitivos e/ou bruscos);

= Cervicobraquialgia (caraterizada pela dor localizada na regido cervical, com irradiacdo para
0s membros superiores e alteracdes 0sseas);

» Dorsalgia (caraterizada pela dor localizada na regido dorsal, decorrente de ma postura,
tensdes musculares e outros);

= Lombalgia (caraterizada pela dor localizada na regido lombar, decorrente de posturas
viciosas);

= Lombaociatalgia (caraterizada pela dor localizada na regido lombar, com irradiacdo para os

membros inferiores e ainda por alteracdes 6sseas, como por exemplo, a hérnia discal).

Quanto as patologias associadas ao trabalho que acometem as maos e pulsos as mais comuns

séo:
» Tendinites (Inflamacdo aguda ou crénica dos tenddes. Manifestam-se com mais frequéncia
nos mausculos flexores dos dedos, e geralmente sdo provocados por dois fatores:
movimentac&o frequente e periodo de repouso insuficiente. E caraterizada por uma dor na

regido que é agravada por movimentos voluntarios. Associados a dor, manifestam-se

também edema e crepitagdo na regido);
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Tenossinovite (Inflamagdo aguda ou cronica da bainha dos tendfes. Assim como a
tendinite, os principais fatores causadores da lesdo s&o: movimentacdo frequente e
periodo de repouso insuficiente. E caraterizada por uma dor na regido e também é
agravada por movimentos voluntérios); sindrome de DeQuervain (Constricdo dolorosa da
bainha comum dos tendbes do longo abdutor do polegar e do extensor curto do polegar. O
principal sintoma é a dor intensa no dorso do polegar. Um dos principais fatores
causadores deste tipo de lesédo esta no ato de fazer forca torcendo o pulso);

Sindrome do tunel cérpico (Compressdo do nervo mediano no tanel carpico. As causas
mais comuns deste tipo de lesdo sdo: a exigéncia de flexdo do punho, a extensdo do
punho e a tenossinovite ao nivel dos tenddes dos flexores — neste caso os tenddes
inflamados levam a compressdo cronica e intermitente da estrutura mais sensivel do

conjunto que compdem o tanel carpico: o nervo mediano).

8.1.2.3. Prevencéo

Quando se fala em doencgas relacionadas com o trabalho (e tudo o que a ele esta associado) é

importante referir um sabio ditado popular: “Mais vale prevenir que remediar”, dai ser fundamental

a atuacdo com acgdes preventivas e, quando tal ndo € possivel, acdes corretivas.

Uma das situacdes possiveis de desenvolvimento de lesdes ocorre quando uma postura corporal

prejudicial vem associada a uma manipulacéo de cargas, o que obriga a execugdo de movimentos

gue poderao resultar em sérias lesdes.

As medidas abordadas abaixo poderdo ser adotadas com o intuito de eliminar ou minimizar o

risco:

Alteracdo da altura do plano de trabalho;

Ajuste do posto de trabalho as solicitacdes;

Formacgdo e informacdo sobre a adocdo de posturas e movimentos corretos durante a
execucao das tarefas;

Implementacéo de planos de rotatividade;

Implementacdo de meios mecéanicos auxiliares;

Fomentar o trabalho em equipa;

Implementacéo de planos de ginéastica laboral;

Pausas.

Relativamente a postura sentada, € importante existir alternancia de posturas que proporcionem

outras tensdes musculares. Assim, aconselha-se o recurso a rotatividade de tarefas, de forma a
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ndo sobrecarregar um determinado grupo de muasculos ou ainda potenciar o desenvolvimento de

uma lesdo musculo-esquelética ou outra doencga profissional.

No caso em que o risco estéd associado a condicao fisica deficiente do colaborador, o que ocorre
regularmente, uma possivel solucdo serd a formacdo dos mesmos para que adotem posturas
corretas de trabalho, incentivo de exercicios fisicos para o fortalecimento dos musculos, o controlo

de peso, entre outros.

Como ferramenta eficaz na prevencao de lesdes recorre-se a fisioterapia no trabalho, esta utiliza
diferentes recursos, entre eles a pratica de ginastica laboral (integrando técnicas corretas de

posturas e movimentag&o).

A pratica de exercicios fisicos é uma questdo, em principio, relacionada a proporcao de saude ndo
apenas como a auséncia de doenca, mas também como estado completo de bem-estar fisico,

mental e social.

Tal pratica é reconhecida e defendida por empresas situadas no topo do ranking mundial. No
Japdao, pais com uma das taxas mais altas de produtividade do mundo, grande parte das suas
empresas nao inicia o seu dia de trabalho sem que antes seus colaboradores pratiguem
exercicios fisicos. O exercicio fisico, além de melhorar o sistema imunoldgico, reduzir o
atrofiamento muscular, aumentar a flexibilidade e diminuir o risco de lesdo musculo-esquelética,
liberta no cérebro uma substancia chamada serotonina responsavel pela sensacdo de bem-estar
(Battié et al., 1990).

8.1.3. Movimentacdo manual de cargas
8.1.3.1. Forca
A forca é um conceito facil de definir, mas um parametro dificil de determinar. Pode-se dizer que
existem dois enfoques importantes na sua determinacgéo:
= Aforca vista como fator de risco: a carga externa, 0s pesos manipulados;

= Aforga vista como consequéncia: seu impacto nas estruturais corporais.
E importante fazer a distingdo entre o peso manipulado e a for¢a necessaria para manipulé-lo

(Kuorinka et al., 1995). O efeito do peso absoluto do objeto ou da ferramenta manipulada depende

muito da posi¢cdo do objeto ou da ferramenta em relacdo ao eixo do corpo.
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Os fatores de risco no manuseamento de cargas subjacentes ao fator forgca dependem de diversos
parametros, tais como: posicao e altura do objeto em relacdo ao corpo; tempo de manutencéo;

frequéncia; forma da ferramenta ou do objeto manipulado; forma das pegas; etc.

Na rotina de trabalho, muitas das atividades envolvem levantamento de cargas. Para quem gere
as tarefas fica a duvida se o colaborador esté a realizar a atividade dentro dos limites aceitaveis

ou nao, correndo-se o risco de desenvolver lesdes.

Um dos discipulos de Arquimedes (Criador dos fundamentos da biomecénica) questionou-o:
“Quanto peso um homem poderé levantar?”, ao que Arquimedes respondeu: “Depende, déem-me
uma boa alavanca e um bom ponto de apoio que eu levanto o mundo”. Com esta célebre frase
consegue-se ter uma ideia da imensiddo do problema que estd em causa. Obviamente que
determinar o peso ideal para uma pessoa manipular é extremamente complicado, uma vez que ha
diversos fatores a serem considerados. A dimensdo do problema é de tal ordem, que basta
observar a legislacdo vigente para concluir que € ‘quase’ uma tarefa utopica saber qual o peso
6timo a ser manipulado por uma pessoa. Por isso, recorre-se a estudos ja realizados neste

ambito, como é o caso dos métodos NIOSH e Manual Material Handling, que permitem determinar

se 0 peso manipulado por uma pessoa € ou nao fisiologicamente prejudicial.

8.1.3.2. Consequéncias associadas a movimentacdo manual de cargas

O numero de lesdes musculo-esqueléticas tém vindo a crescer nos ultimos anos e € uma das
principais causas de absentismo no trabalho, sendo responsavel por afastamentos temporarios,
ou mesmo permanentes, devido a possibilidade de se tornarem crénicas. Segundo o AESST
(2000) citado por Coelho (2009), as lesBes musculo-esqueléticas relacionadas com o trabalho
(LMERT's) sé@o o problema de saude com maior impacto no absentismo por doenca na Europa e

ainda, 39% do absentismo por doenca por duas ou mais semanas referem-se as LMERT's.

Segundo Mendes et al (2000), citando o National Institute for Occupational Safety and Health
(NIOSH, 1997), a prevaléncia de dor na regido lombar é estimada em aproximadamente 70% da
populacédo nos paises industrializados e cerca de 80% sao afetados em algum momento da vida.
Estes numeros sao preocupantes, principalmente quando é de conhecimento global que estes
factos encontram-se intimamente ligados ndo somente com o absentismo, mas também a
produtividade.

Y

Uma parte consideravel das LMERT atribui-se & movimentagdo de cargas. A movimentagcdo

manual de cargas é considerada uma das principais causas das lesdes musculo-esqueléticas

relacionadas com o trabalho (IGT, 2007). Deste modo, torna-se urgente agir nestas situagoes,
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mas para tal € necessario avaliar a movimentacdo manual de cargas efetuada e para tal recorre-

se frequentemente a metodologias de avaliagdo ergonémica.

A maioria das lesbes é provocada pelo esforco intenso dos musculos e tendBes, que sao
utilizados pelo organismo, quando sdo movimentadas cargas pesadas (Couto, 1995).
Pode-se apontar alguns fatores responsaveis por estas lesfes, tais como:

» Inexisténcia de equipamentos mecanicos, para o0 manuseamento de cargas;

» Trabalhadores ndo capacitados fisicamente, limites de peso exigidos maiores que 0s

suportaveis e/ou ritmo e duracéo do trabalho intensos;

» Métodos inadequados de manusear as cargas;

» Falta de trabalho em grupo (companheirismo), deixando 0 peso para uns poucos;

» Falta de equipamentos de protecdo individual ou coletiva;

» Falta de limpeza e/ou higiene no local, objetos espalhados, chdo molhado ou humido,

podem ser causa de inseguranca.

A movimentagdo de cargas deve ser vista como uma tarefa que se encontra intimamente ligada
ao dispéndio de energia e as posturas corporais. Relativamente aos problemas de salude que
podem advir das posturas, estes sédo essencialmente lesdes musculares, principalmente ao nivel
da coluna vertebral (mas ndo sé). Os danos na coluna vertebral sdo basicamente lesbes cervicais,
dorsais e lombares. Estas lesbes podem causar perda de forca e dor intensa com ou sem
movimentacdo por parte do trabalhador e pode ocasionar, em casos extremos, invalidez

temporaria ou até mesmo permanente, eliminando movimentos naturais.

As lombalgias diretamente relacionadas ao manuseamento e movimentacdo manual de cargas
séo:
= Escoliose (desvio lateral da coluna);
» Cifose (acentuacdo da curva toracica fisiologica);
= Hiperlordose (acentuacdo da curvatura lombar fisiologica. E caraterizado por uma
musculatura abdominal alongada e a glutea enfraquecida, razéo pela qual a pélvis sofre

uma basculacao anterior e 0 abdomen é projetado para a frente).

Contudo, ndo sdo somente as lombalgias que afetam os trabalhadores que manuseiam cargas,
estes também séo afetados por patologias, tais como:

» Hérnias de virilha (doenca comum em colaboradores que realizam atividades de

movimentacdo de cargas. Acontece quando os colaboradores dobram as costas em

conjunto com o corpo, com carga associada);
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» Hérnias discais (ocorre quando a coluna ndo se encontra centrada, quando ndo ha uma
distribuicdo uniforme do peso a carregar em cada uma das veértebras e dos discos
intervertebrais. Dai a importancia de manter a coluna ereta quando existe manipulagéo de
cargas);

= Fraturas;

» LuxagOes (acontece quando a extremidade de um osso ao nivel de uma articulacdo se
desloca. O caso mais frequente, ocorrido nas atividades que movimentam cargas, é ao
nivel das costas, no momento de carregar uma carga efetua-se uma rotacdo com base
(pés) fixa);

» Deformidades fisicas (0 emprego de técnicas inadequadas, traduz-se na adocdo de
posturas inadequadas, afetando as curvas da coluna vertebral e alterando a musculatura)
e distensdo muscular (considerada a lesdo mais frequente entre as ocasionadas pelo
manuseamento e movimentacdo inadequado de cargas. Esta resulta de um movimento

realizado de forma brusca e violenta, acompanhada de intensa dor na movimentacao).

8.1.3.3. Prevencéao
A movimentagcdo manual de cargas é inevitavel na maioria dos postos de trabalho, j& que alguns
movimentos s6 podem ser efetuados pelo Homem. Contudo, é possivel reduzir o risco inerente a

atividade, tendo em conta algumas consideracgoes.

Quando o assunto é a elevacdo de pesos, o0 ponto principal a ter em consideracao € a coluna,
uma vez que € nela que reside a quase totalidade dos problemas de saude referentes a
movimentacdo de cargas. A maioria das dores e lesdes que afligem a coluna surgem de

movimento incorretos.

A prevencdo relativa aos problemas associados a coluna pode ser muito simples. Uma medida
eficaz e pouco (ou mesmo nada) dispendiosa passa pela informacdo dada aos colaboradores a
partir de acdes de formacdo com regras basicas de como levantar, elevar cargas, posturas e
ainda, exercicio fisico adequado, de modo a fortalecer a coluna e desta forma manté-la em boa

forma.

A formacao dos trabalhadores deve apelar a consciencializagdo destes. Para tal, € importante que

0s mesmos conhecam a forma mais eficaz de realizar as tarefas.

Primeiramente devem ser apresentadas as consequéncias dos atos impensados dos

trabalhadores (quando o levantamento de cargas é feito de animo leve, sem pensar no que

Pagina 206



podera acontecer). Com base nas posturas habituais, mas incorretas de manuseamento de peso,

demonstrar o que podera advir futuramente.

A acdo deve apresentar o planeamento da elevagdo das cargas. Pode parecer desnecessario,
mas antes de iniciar a elevacéo, o trabalhador tem de ter em considerac&o alguns aspetos para
poder tomar a decisdo mais correta, assim, € necessario analisar a carga quanto ao seu peso,
forma e tipo de pegas e ainda, distancias a percorrer e questionar-se se sera ou ndo necessaria
ajuda de terceiros ou ajuda mecéanica. E ainda importante o trabalhador questionar-se a si proprio

sobre a forma de reduzir ao maximo os riscos associados a elevacao.

Por conseguinte, € importante apresentar as seguintes regras para manipulacdo manual de
cargas:

= Primeiro baixar-se lentamente, dobrando os joelhos e ndo a coluna, colocar-se
corretamente em frente & carga com as pernas abertas, uma ligeiramente mais a frente da
outra, para melhor impulso;

=  Aproximar-se 0 maximo possivel da carga, usando ambas as maos e segurando a carga
com firmeza. Erguer-se lentamente (os muasculos do dorso devem ser considerados
apenas como musculos posturais, uma vez que estes sao musculos tonicos, e como tal,
tém pouca forca. Ao contrario, os musculos das nadegas e das coxas, que sdo musculos
fasicos, possuem grande forca muscular. Assim, a musculatura dos membros inferiores é
gue deve fazer o esforco fisico de elevacdo do corpo, quando se esta a elevar uma carga
(Couto, 1995));

= Uma vez a carga junto do corpo, as pernas devem ser esticadas até estarem em posicdo
ereta, sem curvar a coluna e ter o cuidado de nao bloquear a visdo. Sempre que
necessario deve ser alterada a direcdo, deve haver uma rotacao de todo o corpo (rodar os
pés) e ndo apenas o tronco;

= Ao chegar ao destino é preciso ter tanto cuidado com o pousar da carga quanto com a
elevagdo da mesma. Primeiro deve-se reduzir a tenséo na coluna e nas pernas, descendo
lentamente com as pernas ligeiramente abertas, fletindo os joelhos (ndo a coluna), com
atencdo de ter sempre a carga a frente. Segurar firmemente até a carga se encontrar
totalmente pousada no local desejado;

= Apds a andlise da carga, sempre que for necessario recorrer a ajuda (incentivo ao trabalho
em equipa) e caso ndo seja possivel, dividir esta em duas menores ou utilizar ajuda

mecanica para tal.

Quando a carga manuseada é excessiva, mesmo utilizando carrinhos de mao, deve-se recorrer a

outro tipo de ajuda, como por exemplo a utilizacdo de empilhadores, gruas, pérticos e porta-

Pagina 207



paletes. Estes ndo oferecem quaisquer riscos relativamente a elevacdo de cargas, mas poderdo
desencadear noutros tipos de acidentes, como por exemplo: intoxicagdo por gases, queda de
material no colaborador, impacto contra materiais ou paredes, capotamento, entre outros. Assim,
para evitar inimeras situacdes que podem ocasionar acidentes, quer no trabalhador responsavel
pela conducédo quer em outros trabalhadores, é necesséario o cumprimento das regras de higiene e

seguranca do trabalho.

8.2. Metodologias de avaliagdo ergondémica
Para avaliar as tarefas executadas pode-se recorrer a diferentes metodologias de avaliacdo

ergonémica. No presente texto sdo apresentadas as metodologias mais utilizadas.

8.2.1. Analise de dados antropométricos

De forma a conhecer a percentagem de colaboradores satisfeitos com as dimensdes do seu posto
de trabalho, ou ainda determinar as medidas adequadas para cada posto, é necessario recorrer a
dados antropométricos da populagdo em questédo e também aos valores de distribuicdo normal, de
modo a ser possivel o calculo de percentis, calculo de medidas e de insatisfeitos de um dado

posto de trabalho.

Por vezes, surgem problemas relacionados com as medidas antropométricas de determinados
equipamentos. Para encontrar solu¢des para estas questdes é necessario calcular, com base nos
valores das medidas antropométricas da populacdo alvo, alguns parédmetros, tais como:
» Determinagdo de alturas (maxima e minima) dos equipamentos;
» Determinacao da altura ideal dos equipamentos, caso haja possibilidade de elevacao dos
mais baixos;
* Dimensionamento de cadeiras;

= Dimensionamento de bancadas e de prateleiras.

8.2.2. Guia EWA

O EWA — Ergonomics Workplace Analysis — é uma ferramenta desenvolvida com o objetivo de
avaliar as condi¢bes de trabalho de um determinado posto. Esta ferramenta foi elaborada pelo
Instituto Finlandés Finnish Institute of Occupational Health e consiste hum guia composto por 14
itens, com a possibilidade de retirar ou acrescentar outros itens de acordo com 0 que seja

necessario.
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Os parametros a avaliar referenciados no guia sao:
= |Local de trabalho;
» Atividade fisica geral,
= Tarefas de elevagéo;
» Posturas e movimentos;
= Risco de acidentes;
»= Conteudo do trabalho;
= Restritividade do trabalho;
= Comunicacgéo e contacto entre colaboradores;
= Tomada de decisbes;
* Repetitividade do trabalho;
= Nivel de atencao requerida;
= [lluminagao;
= Ambiente térmico;
= Ruido.

O EWA fornece informacdes e recomendacdes para efetuar uma avaliagdo ergonOmica e
consoante o0s resultados obtidos das observacdes, entrevistas e, eventualmente, mediges
classifica-se numa escala de 1 a 5. A classificacdo 1 é considerada menos grave ou até mesmo a
adequada e a medida que se avanca na escala significa que a situacao torna-se mais grave (mais
grave quanto maior € o nimero), sendo a classificacdo 5, a situacdo considerada muito grave e
que requer alteracdes urgentes no posto em questdo. Obviamente que o valor 5 é mais grave num
item do que em outro, por exemplo: é mais grave a pontuacao 5 no item ruido do que no item
contetdo do trabalho. Deste modo, tem que se dar atencdo a pontuacéo final do posto, mas

também a pontuacao relativa a cada item, pois todos influenciam na avaliagéo final.

No EWA também ha a recomendacdo de uma avaliacao feita pelo trabalhador, baseada numa
escala qualitativa, ou seja, trata-se de uma avaliagdo subjetiva em que o trabalhador avalia o

posto com quatro alternativas: boa (++), razoavel (+), ma (-) e muito ma (--).

8.2.3. NIOSH

Em 1980, nos Estados Unidos, sob iniciativa do National Institute for Ocupational Safety and
Health — NIOSH, desenvolveu-se um método para determinar a carga maxima a ser manipulada e
movimentada manualmente numa atividade de trabalho — NIOSH Tecnical Report - Work
Practices Guide for Manual Lifting (1981).
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Para tal, um grupo de pesquisadores reuniu-se para a formulacdo de um método consistente

sobre 0 assunto, procedeu-se a um levantamento de referéncias bibliograficas de todo o mundo e

concluiram que este método deveria ter em consideracao quatro aspetos bésicos:

Epidemioldgico (estudo das doengas, sua incidéncia, prevaléncia, efeitos e os meios para

sua prevencgdo ou tratamento. Atualmente sabe-se que as atividades de manuseamento e
movimentacdo manual de cargas, relacionam-se com problemas na regido lombar e com
outros problemas, como € o caso de lesdes por esforco repetitivo, fraturas, distensdes,
etc.);

Psicolégico (que considera o comportamento humano numa determinada situacdo. No
caso do trabalho, observa-se que a imposicao de certas tarefas depende da aceitacdo do
préprio colaborador. Um exemplo claro mostra que como forma de prevenir as lombalgias,
estipula-se que um trabalhador remova um conjunto de 1000 pecas de 1 kg, uma de cada
vez. Esta proposta € invidvel economicamente, e psicologicamente ndo ser4 muito bem
aceite pelo trabalhador (Couto, 1995). Mas, em contrapartida, métodos de trabalho bem
planeados somado com uma organizacao adequada do trabalho, podem levar a consensos
mais razoaveis e estimativas de pesos mais adequados, ritmos e posturas que evitem o
comprometimento da salde, tanto fisica quanto mental do colaborador);

Biomecanico (estuda as estruturas e fun¢des dos sistemas bioldgicos, usando conceitos,
métodos e leis da mecéanica. A biomecanica do movimento humano trata do estudo do
movimento durante o trabalho, na vida diéria e nos desportos);

Fisiol6gico (ocupa-se das fungdes do organismo vivo. O processo de crescimento,
digestéo, respiracao, reproducdo, excrecdo, sdo primordialmente fisiologicos. A fisiologia

do exercicio estuda as fun¢des do organismo em relagéo ao trabalho fisico).

O método NIOSH foi revisto em 1992, sendo nesta altura proposto o Peso Limite Recomendado

(PLR) e o indice de Levantamento (LI).

A revisdo foi no sentido do critério utilizado para avaliacdo ndo se basear na carga — acima da

gual seria problematico e abaixo da qual haveria seguranca — hem se basear em estabelecer uma

frequéncia maxima e nem em alguma técnica especifica para se fazer um esforco. O que o

método utilizou foi o estabelecimento, para uma situacdo qualquer de trabalho que requeira o

levantamento manual de cargas, de um Peso Limite Recomendado (PLR).

Pagina 210



O PLR é calculado segundo uma equacdo e comparado com a carga real levantada, obtendo

desta forma o indice de Levantamento (LI)

PLR = CC x MH x MV x MD x MA x MP x MF(kg)

onde CC é a constante de carga (CC=23kg);

MH =§ = Multiplicador Horizontal

onde H=25 +%, seV<25cm e H=20+%, se V > 25 cm do objeto, H = Distancia horizontal

entre as maos e a vertical passando pelos tornozelos no inicio da elevacdo, com L = profundidade

do objeto manipulado;

MV =1-(0,003)x|V - 75 = Multiplicador Vertical

onde V = Altura inicial (ou final) da elevacdo das méaos (quando se inicia (origem) ou se termina

(destino) a tarefa);

MD =0,82 +(§j = Multiplicador de Distancia
onde D = Distancia vertical percorrida desde o ponto que teve inicio a elevacdo até onde foi

depositado o objeto. Este € obtido pelo médulo da subtracéo |V (inicial) — V (final)|;

MA =1-(0,0032 x A) = Multiplicador de Assimetria

onde A = Angulo de simetria relativo & rotacdo do corpo (assimetria eventual do movimento em

relagéo ao plano sagital - plano que divide o corpo em lados direito e esquerdo);

MP = Multiplicador de pega (Qualidade da pega);

MF = Multiplicador de Frequéncia.

O multiplicador de pega € determinado com base numa classificacdo de boa, aceitavel ou m4,
para tal recorre-se a um quadro onde ha exemplos de cada um dos casos (quadro abaixo). Para
determinar o multiplicador de frequéncia basta observar trés resultados (a duracdo do periodo
com tarefas de elevacao, a altura das maos e a frequéncia) e com base na intersecdo dos trés
retira-se do quadro o valor correspondente ao multiplicador de frequéncia (quadro referente ao

multiplicador de frequéncia).
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Quadro 48 — Qualidade da pega

Qualidade da pega Condigdes
Profundidade do objeto (L) [cha,0H [] 30cm e boas pegas ou recortes
Boa Pega com comprimento EmERK[BLCk 4 cm
Facil manipulacéo pela existéncia de pontos que sejam faceis de agarrar
Superficie da pega permitindo boa aderéncia com a méao
Objeto com rigidez estrutural e Profundidade do objeto (L) []140cm, H [
Aceitavel 30cm e_més pegas.ou recortes, ou )
Profundidade do objeto (L) E4® [] 30cm e angulo dos dedos com a
palma da méo [190°
Profundidade do objeto (L) > 40 cm
ouH>30cm
Ma ou dificuldade em pegar
ou centro de gravidade instavel (liquidos, materiais granulosos, etc.)
ou centro de gravidade assimétrico
Quadro 49 — Multiplicador de Frequéncia
Duragao do periodo com tarefas de elevagéo
Frequéncia (elevagdes/minuto) <[lhora 1- 2 horas 2 -8 horas
V<75 | V>[5 | V<75 | V[BL¥5 | V<75 | V[275
0,2 1,00 1,00 0,95 0,95 0,85 | 0,85
0,5 0,97 0,97 0,92 0,92 0,81 | 0,81
1 0,94 0,94 0,88 0,88 0,75 | 0,75
2 0,91 0,91 0,84 0,84 0,65 | 0,65
3 0,88 0,88 0,79 0,79 0,55 | 0,55
4 0,84 0,84 0,72 0,72 045 | 045
5 0,80 0,80 0,60 0,60 0,35 | 035
6 0,75 0,75 0,50 0,50 0,27 | 027
7 0,70 0,70 0,42 0,42 0,22 | 0,22
8 0,60 0,60 0,35 0,35 0,18 | 0,18
9 0,52 0,52 0,30 0,30 0,00 | 0,15
10 0,45 0,45 0,26 0,26 0,00 | 0,13
11 0,41 0,41 0,00 0,23 0,00 | 0,00
12 0,37 0,37 0,00 0,21 0,00 | 0,00
13 0,00 0,34 0,00 0,00 0,00 | 0,00
14 0,00 0,31 0,00 0,00 0,00 | 0,00
15 0,00 0,28 0,00 0,00 0,00 | 0,00
> 15 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00
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Desta forma € possivel calcular o LI a partir da equacao:

Ll= L
PLR

onde P é o peso do objeto manipulado.

Se LI<I, entdo o risco de lesdo € minimo e o colaborador encontra-se em situacao segura; se 0
valor de LI estiver entre 1 e 2 (1 < LI < 2) o risco aumenta e caso LI>2 entdo o risco de leséo é

agravado e o peso manipulado é fisiologicamente prejudicial ao trabalhador.

Neste método deve-se respeitar 0 peso maximo recomendado para as condicbes 6timas de
elevacdo manual de cargas (ou seja, a constante de carga — CC), no qual 90% dos homens e no
minimo 75% das mulheres o fagam com risco reduzido de desenvolvimento de lesGes. Contudo, 0
valor — constante de carga — sera ajustado com o calculo dos multiplicadores correspondentes aos

desvios existentes relativamente as condi¢des consideradas étimas.

Segundo Couto (1995), uma das maiores vantagens do método NIOSH, é a visualizacdo de cada
item integrante do calculo, permitindo assim a atuacdo da ergonomia de forma efetiva sobre

agueles itens.

Menciona-se 0 seguinte exemplo: se a reducdo no valor recomendado for devido a distancia
horizontal, entdo a aproximagcdo da carga ao trabalhador ir4 possibilitar um aumento deste
multiplicador, e consequentemente a melhoria das condi¢des de trabalho, ou seja, é possivel aferir

por analise dos multiplicadores as situac¢des criticas do posto em questao.

8.2.4. Manual material handling
Esta metodologia é utilizada para preencher as limitacdes de alguns métodos de avaliagdo da
movimentacdo manual de cargas, como por exemplo a metodologia NIOSH.

E sabido que cada vez mais os postos de trabalho sdo polivalentes, cabendo ao trabalhador
diferentes tarefas de manipulacdo de cargas. Esta metodologia apresenta-se muito eficaz na
permissao da avaliacdo destas tarefas.

O método permite avaliar postos onde existem tarefas como: elevar (com uma ou duas maos ou

ainda, por duas pessoas); empurrar (com uma ou duas maos); puxar (com uma ou duas maos);

transportar (com uma ou duas maos); segurar em diversas posi¢cdes; entre outras.
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O método consiste em seguir alguns passos:

Dividir o posto em distintas tarefas de manuseamento;

Verificar a frequéncia dos manuseamentos;

Observar as dimensdes das ferramentas e distancias percorridas;

Escolher o percentil que se quer satisfazer (dependendo da populacéo, se esta € masculina
ou feminina. Ha também a possibilidade de se pretender uma combinacao e assim, o estudo
deve basear-se no mais alto dos dois valores de risco potencial);

Determinar a for¢ca recomendada de cada tarefa, sendo esta retirada dos quadros existentes
na metodologia;

forca exercida

Calcular o risco potencial (R) de cada tarefa, R = .
forcarecomendada

Apoés o célculo do risco avalia-se a tarefa, se R >1 entdo deve-se repensar e atuar sobre esta

tarefa, caso R <1 a tarefa encontra-se dentro dos valores aceitaveis.

Quando a tarefa ndo esta de acordo com o pretendido, o risco pode ser minimizado por alteracédo

dos diferentes parametros, tais como: for¢ca exercida, distancia percorrida, frequéncia das

manipulacdes. A analise destes fatores permite a identificacdo das situacdes criticas, definicdo de

solucdes a implementar e atuagdo em consonancia.
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9. SISTEMA DE GESTAO DE SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO

A norma OHSAS 18001 é elaborada pelo OHSAS Project Group, uma associacdo internacional de
organismos de normalizacdo nacionais, organismos de certificagdo, organismos de acreditagéo,
institutos de seguranca e salde, associa¢6es industriais, consultores e agéncias governamentais.
A norma OHSAS 18001 foi inicialmente publicada em 1999, tendo sido alvo de revisdo para ser
alinhada com a ISO 14001:2004, tendo os trabalhos respetivos originado a 2.2 edicdo, a horma
OHSAS 18001:2007, e a consequente Norma Portuguesa NP 4397:2008. Esta Norma destina-se
a todas as Organizacfes que pretendam definir, implementar e manter um SGSST (Sistema de

Gestédo da Seguranca e Saude no Trabalho).

Em 2000 foi publicada a norma OHSAS 18002:2000, com o intuito de fornecer orientacfes para a
implementa¢do de um SGSST de acordo com a norma OHSAS 18001. Esta norma foi revista em
2008 para acompanhar a revisdo de 2007 da OHSAS 18001. A Norma Portuguesa
correspondente, NP 4410: 2004, encontra-se em fase final de revisdo, prevendo-se a sua

publicag&o a curto prazo.

As normas OHSAS 18001 | NP 4397 e OHSAS 18002 | NP 4410 sdo normas genéricas de
sistemas de gestdo, o que significa que sado aplicaveis a organizacdes de todo o tipo e dimenséao,

guaisquer que sejam o0s seus produtos e setores de atividade e em qualquer parte do Mundo.

A OHSAS 18001:2007 e a Norma Portuguesa NP 4397:2008 definem na sec¢éo 4, os requisitos
gue podem ser objetivamente auditados para efeitos de certificacdo, constituindo estes os critérios
de auditoria, em conjunto com a politica, procedimentos e requisitos determinados pela

Organizacdo como necessarios para a implementacdo de um SGSST.

A certificacdo de um SGSST, suportada na OHSAS 18001:2007 | NP 4397:2008, constitui uma
ferramenta essencial para as organizagbes que pretendem alcancar uma confianca acrescida por
parte dos colaboradores, clientes, comunidade envolvente e sociedade, através da demonstracéo

do compromisso voluntario com a melhoria continua da gestéo e do desempenho da SST.

O processo de certificacdo envolve as seguintes etapas:
1. Pedido de Certificagéo;
2. Instrucdo do Processo;
3. Visita Prévia (Facultativa);
4. Auditoria de Concesséo — 12 fase;

5. Auditoria de Concessao — 22 fase;
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6. Resposta da Organizacdo — PAC (plano de ag¢fes corretivas);

7. Andlise do Relatorio e Resposta;

8. Deciséo de Certificacao;

9. Manutencdo da Certificacdo: Auditorias anuais de Acompanhamento e Auditorias de

Renovacéo a cada 3 anos.

A auditoria de concessao de um SGSST ocorre em duas fases.

Na 1.2 fase é realizada uma auditoria ao sistema documental da Organizacdo e € verificada a
adequabilidade do sistema a atividade da mesma. O enfoque da auditoria de 1.2 fase é a
avaliacdo da capacidade do sistema criado em gerir riscos da SST relacionados com os locais de
trabalho da Organizagéo e atividades desenvolvidas, na confirmagdo do ambito da auditoria e no

levantamento da legislacdo aplicavel, sendo relevante uma visita aos locais de atividade.

A 2.2 fase da auditoria de concessao decorre no(s) local(ais) de atividade da Organizacdo, sendo
auditados todos os requisitos da norma de referéncia e avaliado o modo como a Organizagéo

estabeleceu e implementou o SGSST.

Os principais beneficios da certificacdo de um SGSST relacionam-se com:

1. Reducdo de riscos de acidentes e de doencas profissionais;

2. Reducdo de custos (indemnizagbes, prémios de seguro, prejuizos resultantes de
acidentes, dias de trabalho perdidos);

3. Vantagens competitivas decorrentes de uma melhoria da imagem da Organizagdo e sua
aceitagcdo pela sociedade e pelo mercado;

4. Melhoria da satisfacdo e motivacdo dos trabalhadores pela promocéo e garantia de um
ambiente de trabalho seguro e saudavel,
Abrangéncia das atividades de prevencéo a toda a Organizac&o;
Reducdo das taxas de absentismo;
Nova dindmica de melhoria, nomeadamente através da avaliacdo independente efetuada

por auditores externos.

O SGSST de uma Organizacdo deve assumir uma abordagem do tipo PDCA (Plan, Do, Check,
Act) de modo a que todos os perigos da SST sejam identificados continuamente, os respetivos
riscos apreciados e definidos os controlos necessarios, tendo em vista a melhoria continua do

SGSST para atingir melhorias do desempenho da SST da Organizacéao.
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O sistema permite & Organizagdo estabelecer uma politica da SST, definir objetivos e processos
para atingir os compromissos da politica, desenvolver as a¢fes necessarias para melhorar o
respetivo desempenho e demonstrar a conformidade do sistema com os requisitos da norma,

promovendo boas préaticas de SST em equilibrio com as necessidades socioeconémicas.

A aplicacdo de todos os requisitos da norma ao ambito definido, em qualquer das fases de
aplicacdo da mesma, ou seja quando se estabelece, documenta, implementa, mantém ou atualiza

0 SGSST, nado havendo requisitos passiveis de exclusao.
A definicAo documentada do ambito de aplicacdo do SGSST, especificando os locais, as
atividades, os produtos, os servicos e o0s processos definidos pela Organizacdo e respetivas

fronteiras e interagdes.

o

,.,/"'I_éizmma ch;i;-}_q\

=

/
/_'% Politica da SST
/
/ Revisiopela  /
y Gestio / Planeamento
—_—
\/ /
/ Verificagio /
/

Figura 41 — Diagrama PDCA (Plan, Do, Check, Act)

O ambito de aplicacdo do SGSST deve identificar os locais, atividades, produtos e servi¢os, que

dao origem aos perigos da SST, cujos respetivos riscos vao ser geridos pelo SGSST.

Uma vez definido o &mbito, tudo o que foi incluido deve ser gerido no SGSST. Tal implica que os
requisitos estabelecidos pela OHSAS 18001:2007 | NP 4397:2008 e as disposi¢coes estabelecidas

pela Organizacdo no seu SGSST para a gestao dos riscos da SST tém de ser cumpridos.

Existe flexibilidade na definicdo das fronteiras do sistema, podendo a Organizacéo aplicar a norma
a globalidade dos seus locais, atividades, processos, produtos e servicos, ou apenas a uma parte
destas, como seja uma unidade operacional ou um determinado local. Esta flexibilidade permite a
Organizacado estabelecer diferentes estratégias na ado¢édo do SGSST, tais como o faseamento da
sua aplicacdo a toda a Organizacdo, ou a descentralizacdo por unidades operacionais, de

negaocio, ou outras.

Pagina 217



A definicdo do ambito e delimitacdo das suas fronteiras € particularmente importante quando a
Organizacdo que implementa o SGSST se integra numa Organizacdo maior. A credibilidade do
SGSST depende do ambito definido, devendo a mesma ser capaz de justificar eventuais

exclusoes.

9.1. Mapa do encadeamento dos requisitos

9.1.1. Politica da SST (requisito 4.2)

Para cumprimento deste requisito, a Organizacdo deve promover a definicdo de uma politica da
SST, garantir que a mesma é adequada a Organizacdo, comunicada a todas as pessoas que

trabalham sob seu controlo e disponibilizada as partes interessadas.

A politica da SST evidencia o comprometimento da gestdo de topo relativamente ao seu
compromisso com a SST. Deve refletir a natureza (tipo de setor) e a escala dos riscos de SST
associados aos locais de trabalho e atividades desenvolvidas. A politica da SST € Unica para cada
Organizacédo e, como tal, deve ser desenvolvida de modo a preencher as necessidades da
mesma. A politica da SST é uma ferramenta chave de comunicagéo das prioridades no ambito da
SST da Organizagdo aos trabalhadores, pessoas sob o controlo da Organizagdo e restantes
partes interessadas. Deste modo, deve ser escrita de uma forma clara e concisa, para permitir um

facil entendimento.

A politica da SST deve incluir os seguintes compromissos:
» Melhoria continua:
= Prevencao de lesdes e afecBes da saude;
= Cumprimento de requisitos legais aplicaveis e outros requisitos que a Organizacdo

subscreva.

O compromisso pelo cumprimento dos requisitos legais aplicaveis e outros requisitos que a
organizagao subscreva ndo deve ser entendido como um objetivo em si, uma vez que a finalidade
da adocdo de um SGSST é a melhoria do desempenho, sendo a conformidade legal o patamar
minimo do desempenho da SST.

A politica da SST deve ser comunicada a todas as pessoas que trabalham sob controlo da
Organizacédo (por exemplo através da sua afixagdo ou da distribuicdo de folhetos a entrada das
instalacBes) e disponibilizada as partes interessadas (por exemplo através da publicacdo no seu

site na internet ou a pedido).
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Atendendo a evolugéo da legislacdo, das expectativas da sociedade e ao proprio processo de
melhoria continua inerente ao sistema de gestéo, € inevitavel que surjam alterac6es em termos de
SST, pelo que a politica da SST deve ser revista regularmente para assegurar a sua continua
relevancia e adequabilidade a Organizacdo. Caso a politica seja alterada, a nova versao deve ser

comunicada a todas as pessoas que trabalham sob o controlo da Organizacéo.

9.1.2. Identificacdo dos perigos, apreciacdo do risco e definicdo de controlos (Requisito
4.3.1)

Para dar cumprimento a este requisito, a Organizacdo deve assegurar a existéncia de

procedimentos de identificacdo dos perigos e apreciagdo dos riscos da SST associados as suas

atividades e a definicdo dos respetivos controlos. Deve garantir que a informacao é utilizada no

estabelecimento e manutencao do seu SGSST.

A metodologia de apreciacao de riscos encontra-se definida no capitulo 5.

O objetivo global do processo de apreciacdo dos riscos é o da Organizacdo ser capaz de
reconhecer e compreender 0s perigos que possam surgir no decurso das suas atividades ou que
influenciem as mesmas, originados dentro ou fora do local de trabalho, e garantir que os riscos
para as pessoas, decorrentes dos perigos identificados, sdo apreciados, hierarquizados e
controlados para um nivel aceitavel. O resultado da apreciacdo de riscos deve permitir a
Organizacdo desenvolver controlos para a eliminacdo, reducdo ou substituicio dos perigos
associados e hierarquizar recursos para a gestdo efetiva dos riscos. Todos os resultados da
identificacdo dos perigos, apreciacao do risco e os controlos definidos devem ser documentados e

atualizados.

A apreciacdo dos riscos pressupde a qualificacdo dos riscos em aceitdveis ou ndo aceitaveis e a

sua hierarquizacéo, de modo a permitir a decisdo da Organizacao relativamente a sua atuagéo, ou
seja, a decisdo de quais os riscos a eliminar, reduzir ou controlar. De referir que um risco aceitavel
€ um risco que foi reduzido a um nivel que pode ser tolerado pela Organizacdo tomando em
atencao as suas obrigacdes legais e a propria politica da SST. A determinacdo dos controlos tem
como base o resultado da apreciacao do risco e a respetiva hierarquizacao de riscos resultante.
Ao definir os controlos, ou ao considerar alteracdes aos controlos existentes, deve ser sempre
considerada a minimizagédo dos riscos de acordo com a seguinte ordem: eliminacdo, substituicdo,
medidas técnicas, sinalizacdo e por ultimo, EPI (equipamentos de prote¢éo individual). Existem
diversos exemplos de medidas de controlo, entre os quais: planos de acdo para eliminagdo ou

diminuicdo do risco, procedimentos operacionais, formagéo e treino, autorizacdes especiais de
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trabalho para atividades perigosas, equipamentos de prote¢éo coletiva, equipamentos de protecdo

individual, entre outros.

9.1.3. Requisitos legais e outros requisitos (requisito 4.3.2)
Para cumprimento deste requisito a organizacdo deve desenvolver procedimentos que permitam a
Organizacédo definir metodologias para identificacdo e atualizacdo dos requisitos legais e outros

requisitos aplicaveis no dominio da SST.

Os requisitos legais a identificar podem ter origem em legisla¢@o nacional e comunitéria. Os outros
requisitos podem dizer respeito a acordos com autoridades publicas, requisitos de clientes,
codigos de boas praticas, acordos com trabalhadores, politicas de grupo, normas, notas técnicas

das autoridades publicas, etc..

A Organizacéo deve identificar as fontes de informag&do a que recorre para garantir 0 acesso e
atualizacédo da legislacéo e os outros requisitos aplicaveis (por exemplo, o Jornal Oficial da Unido
Europeia, Diario da Republica, publicagbes especializadas, subscricdo de revistas, dados de
associagOes setoriais e das autoridades publicas, bases de dados da Internet, entre outros,
podendo ainda recorrer & prestacdo de um servi¢co externo. Os documentos identificados devem
ser mantidos em arquivo interno ou estar acessiveis através de outro meio (internet, bases de

dados, etc.).

9.1.4. Objetivos e programa(s) (requisito 4.3.3)

Este requisito implica assegurar a definicdo de objetivos no &mbito da SST, mensuraveis sempre
gue possivel, para as funcbes e niveis relevantes dentro da Organizacdo e o(s) respetivo(s)
programa(s) para a sua concretizagdo, com o intuito de cumprir 0S compromissos assumidos na
sua politica da SST, incluindo o da prevencdo de lesbes e afe¢cdes da saude. Geralmente, 0s
objetivos sdo associados a metas.

Os objetivos devem ser definidos periodicamente, documentados e revistos (geralmente em
conjunto com a revisdo do SGSST). A sua definicdo deve considerar os requisitos legais e outros,
a apreciacao e controlo dos riscos, requisitos tecnoldgicos, financeiros, operacionais e de negdcio,
opinido das partes interessadas relevantes.

O programa de gestdo da SST € a principal ferramenta para a concretiza¢do do principal objetivo
da Norma, ou seja a melhoria continua da SST. O programa deve assim conter a identificacdo das
acles, responsabilidades, meios e prazos de execucdo para cada objetivo, e deve ser aprovado

pela gestédo de topo, garantindo assim que 0S mMeios e recursos necessarios a sua concretizacao

Pagina 220



sejam previamente assegurados. Para garantir o sucesso do cumprimento dos objetivo previstos,
0 programa de gestdo da SST deve ser monitorizado periodicamente quanto ao seu grau de
concretizagdo, devendo ser periodicamente reavaliado e, caso necessario, ajustado.

No caso de novos desenvolvimentos e/ou alteragcées ao nivel dos locais de trabalho, atividades,
equipamentos, produtos ou servicos executados pela Organizagédo, o programa de gestdo deve
ser uma ferramenta de planeamento a utilizar no sentido de poder vir a refletir essas mudancas
(ex.: devido aos perigos identificados, a novos requisitos legais e a outros requisitos aplicaveis).
Quando necessario, podem conceber-se programas plurianuais que, entre outras vantagens,

facilitam a evidéncia da melhoria continua.

9.1.5. Implementacéo e operagao
9.1.5.1. Recursos, funcdes, responsabilidades, responsabilizacdo e autoridade (requisito
4.4.1)
Este requisito da norma envolve:
1. Nomear um representante da gestdo de topo com responsabilidade especifica da SST;
2. Documentar e comunicar a definicdo de fungdes, responsabilidades, responsabilizacdes e
autoridades;
3. Garantir a disponibilidade de recursos humanos, tecnoldgicos, financeiros e

infraestruturais.

A norma OHSAS 18001:2007 | NP 4397:2008 requer que seja nomeado um elemento da gestao
de topo com responsabilidade especifica da SST, que assegure que 0 SGSST é estabelecido,
implementado e que garanta que o desempenho do SGSST ¢é apresentado a gestédo de topo da
Organizacdo. E possivel que o gestor de topo nomeado, mantendo a responsabilizacdo, delegue
algumas das suas fungBes num representante da gestdo. Apesar de ser possivel esta delegacéo,
o0 gestor de topo deve ser informado regularmente do desempenho do sistema e deve envolver-se
ativamente na definicdo dos objetivos da SST e sua revisao.

As atribuicbes e responsabilidades devem ser claramente definidas, comunicadas e entendidas
por todas as pessoas que trabalhem para a Organizacdo ou sob seu controlo. As fungdes e
tarefas podem ser delegadas noutro trabalhador, no entanto, as responsabilidades nunca podem

ser delegadas.
A Organizacdo deve comunicar e promover o facto de a SST ser da responsabilidade de todos

dentro da Organizacdo e ndo apenas daqueles com responsabilidades definidas no &mbito do

SGSST. Ao assumir a responsabilidade pelos aspetos da SST sobre os quais tém controlo, todas
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as pessoas no local de trabalho devem considerar ndo sé a sua prépria seguranga, mas também a

dos outros.

9.1.5.2. Competéncia, formacao e sensibilizacéo (requisito 4.4.2)
A finalidade deste requisito visa garantir a competéncia do pessoal sob o controlo da Organizacao,
gue execute tarefas com impacto na SST. Para tal, deve:

1. Garantir a competéncia de todos os seus trabalhadores e qualquer pessoa que trabalhe
sob seu controlo (incluindo visitantes, atividades temporarias subcontratadas exercidas
dentro da Organizacdo, como por exemplo, obras, construcdo, manutencao, limpeza,
servicos médicos, etc.) que possam causar impactos no ambito da SST;

2. Assegurar a formagdo ou outras agbes para satisfazer as necessidades identificadas,
devendo ser focadas tanto nos requisitos de competéncia, como para melhorar a
sensibilizacdo em matéria de SST;

3. Sensibilizar as pessoas que trabalhem para a Organizagdo ou sob seu controlo, para as

guestbes de SST, relacionadas com as suas atividades/tarefas.

A Organizagdo deve assegurar a competéncia de todo o pessoal, incluindo a gestdo de topo,
previamente a autorizagdo para executar tarefas que possam causar impacto na SST, bem como
assegurar que os requisitos de competéncia para a SST sdo considerados previamente ao
recrutamento de novos trabalhadores e/ou reafetacdo daqueles que ja trabalham sob o controlo

da Organizagao.

Para o levantamento das necessidades de formagéo, a Organizagcdo deve recorrer as seguintes
fontes:

= Constatacoes de auditorias realizadas;

= N&o conformidades detetadas;

» Resultados dos exercicios de simulacdo de cenarios de emergéncia,

= Qcorréncia de incidentes ou situacdes de emergéncia;

= Ac0Oes corretivas desencadeadas;

» Reclamacdes;

» Medicdes efetuadas aquando da revisdo do SGSST;

= Novos métodos de trabalho;

= Transferéncia de trabalhadores para novas atividades/tarefas;

= Admissdo de novos trabalhadores, a titulo permanente ou temporario;

= Obrigatoriedade de cumprimento de requisito
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Apoés a identificacdo das necessidades de formacao, a Organizacdo deve providenciar a formacao

ou outras ac¢fes que sejam adequadas a satisfacdo das necessidades detetadas; geralmente séo

elaborados planos de formacéo.

A Organizacgdo deve avaliar a eficicia das acOes realizadas, e manter os registos da formacéo.

9.1.5.3. Comunicacgéo, participacdo e consulta (requisito 4.4.3)

A Organizacéo deve encorajar a participacdo em boas praticas de SST e sustentar a politica e os
objetivos da SST pelas pessoas afetadas pelas suas atividades ou interessadas no seu SGSST,
através do processo de comunicacdo, participacdo e consulta. A participacdo dos trabalhadores

deve ter em consideracéo os requisitos legais e outros requisitos que a Organizacdo subscreva.

Os processos de comunicacdo da Organizacdo devem prever fluxos de informacdo ascendente,
descendente e lateral dentro da estrutura organizacional, devendo contribuir tanto para a
disseminacdo como para a compilacdo de informacdo. Estes processos devem garantir que a
informagéo da SST é fornecida, recebida e entendida por todas as partes interessadas relevantes.
Exemplos de partes interessadas que séo afetadas pelo SGSST séo: trabalhadores de todos os
niveis hierarquicos, representantes dos trabalhadores, trabalhadores temporarios, subcontratados,
visitantes, vizinhos, voluntarios, servicos de emergéncia, seguradoras, entidades oficiais de

inspecdo, entre outros.

Atendendo as linhas de orientacdo da OHSAS 18002:2008, no desenvolvimento de processos de
comunicacdao é relevante que a organizagao considere:

» O publico-alvo e a sua necessidade de informacao,

» Métodos e meios de comunicagédo adequados,

» Cultura local e tecnologias disponiveis,

= Tamanho, estrutura e complexidade da Organizacao,

» Barreiras & comunicacdo, como por exemplo literacia e idioma,

* Requisitos legais e outros,

» Eficicia do modo como a comunicacao se difunde pela Organizacgéo,

= Avaliacdo da eficacia da comunicagao.

Os assuntos da SST podem ser comunicados as partes interessadas de diferentes formas, tal
como, através de newsletters, posters, e-mails, caixa de sugestdes, websites e quadros de

informacé&o contendo assuntos relacionados com a SST.

A organizacao deve também assegurar que os trabalhadores:
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= Estdo informados dos processos estabelecidos para garantir a sua participagao;

= S&o envolvidos no desenvolvimento e na revisdo dos procedimentos de gestédo de riscos;

= Participam e sao consultados sobre todas as mudancas que possam afetar a SST,;

» Estdo informados a respeito de quem sao os representantes dos trabalhadores em matéria

de SST e quem é (sdo) a(s) pessoa(s) nomeada(s) pela gestéo.

9.1.5.4. Documentacdo (requisito 4.4.4)

A documentacdo do SGSST deve contemplar todas as fungfes e atividades que contribuem para
o cumprimento dos requisitos especificados, ajustando-se a realidade e necessidades da

Organizacéo.

A definicdo da documentacdo do SGSST, deve adequar-se as -carateristicas de cada
Organizacéo, variando em funcao de:

= Dimensao, tipo, locais, atividades e produtos/servigos;

= Complexidade dos processos e suas interacoes;

= Riscos associados as atividades desenvolvidas;

= Recursos humanos (competéncia dos trabalhadores);

= Cultura organizacional;

= Mercados e clientes;

= Fornecedores.

A documentacdo do SGSST deve ser suficiente para incluir os documentos requeridos pela norma
de referéncia podendo, no entanto, ser mais abrangente em funcdo de especificidades da
Organizacéo, tais como requisitos legais ou outros que esta subscreva (ex.: situacdes contratuais
especificas), dimenséo da Organizacao, rotatividade de pessoal, etc..

A documentacdo deve ser estabelecida de uma forma l6gica e coerente, sem omissdes nem
sobreposicdes e permitindo a integracdo de todos os documentos relevantes do sistema, podendo
ser estabelecidas tipologias de documentos, estrutura documental ou hierarquizacdo sempre que

tal contribua para uma melhor gestdo documental.
Embora néo seja requerido um manual do SGSST e procedimentos documentados para a maioria

dos requisitos da norma, os mesmos podem ser integrados em estruturas documentais de outros

sistemas de gestédo eventualmente implementados na Organizagao.
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9.1.5.5. Controlo de documentos (requisito 4.4.5)

O objetivo deste requisito visa o controlo da documentagéo relevante requerida pelo SGSST,
interna ou externa a Organizacdo, e garantir que a versdo atual e aprovada de todos os
documentos relevantes esta disponivel, € compreendida e € utilizada no local e momento em que

€ necessaria.

Assim, o processo de controlo de documentos da organizagao inclui geralmente:
= Procedimento de controlo de documentos incluindo responsabilidades e autoridades;
» Lista de documentos controlados e sua localizacao;

»= Arquivo de registos.

O procedimento estabelecido deve identificar as responsabilidades pela aprovacdo dos
documentos, seja aquando da sua elaboracao, seja apés revisdo e atualizacdo, para garantir que

a informacéo por eles veiculada é adequada.

Os documentos, externos ou internos, sujeitos a controlo devem ser objetivamente identificados.
Devem ser instituidas praticas e definidas responsabilidades para a aprovacdo, revisao,
atualizacédo, emisséo e distribuicdo dos documentos, assegurando que as versdes relevantes e

atuais dos mesmos estao disponiveis nos locais e para as pessoas que deles necessitam.

A distribuicdo dos documentos deve ser controlada, garantindo que, sempre que ha uma
atualizacdo, os documentos, internos e externos, sao distribuidos as pessoas e/ou locais

determinados.

9.1.5.6. Controlo operacional (requisito 4.4.6)

Este requisito visa garantir a identificacdo e planeamento dos processos, atividades e recursos
associados aos perigos identificados, assegurando a sua realizacdo em condi¢cdes devidamente
definidas e controladas, de forma a concretizar os objetivos e 0s principios consagrados na
politica da SST.

Para assegurar a eficacia e a eficiéncia do planeamento do controlo operacional, a Organizacdo
deve identificar os controlos necessérios, estabelecendo tipos e niveis de controlo que vao ao
encontro das suas proprias necessidades. Os controlos operacionais estabelecidos devem ser
mantidos e avaliados periodicamente. A norma OHSAS 18001:2007 | NP 4397:2008 exige a
documentacdo de procedimento(s) quando a sua inexisténcia possa conduzir a desvios que

comprometam a politica da SST e os objetivos definidos.
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Os procedimentos devem definir os recursos humanos e materiais afetos, as responsabilidades,
os critérios de execucdo e de controlo da mesma. A Organizagdo deve selecionar 0s seus
fornecedores de bens (incluindo produtos e equipamentos) ou servicos (incluindo atividades
temporarias subcontratadas exercidas dentro da Organizacdo, como por exemplo,
obras/constru¢do, manutengdo ou outros servicos como limpeza, servicos meédicos, restauracao,
etc.) e/ou as pessoas que trabalham sob seu controlo, com base nas suas capacidades técnicas e
organizativas, para que estes respeitem nado s6 os requisitos definidos pela Organizacdo, mas

também a legislacéo aplicavel.

9.1.5.7. Preparacdo e resposta a emergéncias (Requisito 4.4.7)
Para responder a este requisito, a Organizacdo deve identificar potenciais situacbes de
emergéncia, de forma a estar preparada para responder, prevenir ou mitigar as consequéncias
adversas para a SST. Assim, deve implementar procedimento(s) para definir:

= O modo de identificacdo de potenciais situacbes de emergéncia que podem ter

consequéncias adversas para a SST;
» As acg0Oes de resposta e mitigacdo em caso de ocorréncia das situagdes identificadas;
= As consequéncias potenciais para a SST decorrentes de situacdes como condi¢cdes de

operagdo anormais, situacdes de emergéncia e acidentes.

A identificacdo das potenciais situacbes de emergéncia deve ocorrer na fase de levantamento de
perigos e apreciacao dos riscos da SST e ser atualizada sempre que ocorra a introdu¢do de um
novo produto, atividade, equipamento ou servi¢co, alteracdes nas instalacfes ou no processo de

fabrico, entre outros.

Devem ser definidos os procedimentos de prevencgdo dos riscos da SST associados, testando-o0s
regularmente para que, caso ocorram 0S cenarios previstos, seja assegurada a reducao/mitigacéo
das consequéncias para a SST. No planeamento destes procedimentos devem considerar-se as
necessidades das partes interessadas relevantes, por exemplo, servicos de emergéncia e

vizinhanga.

A resposta a emergéncias deve focar-se na prevencgéo de lesbes e afe¢Bes da saude, bem como
na minimizacdo de consequéncias adversas para a seguranca e salde da pessoa exposta a
situacdo de emergéncia. Assim, a Organizacdo deverd considerar no desenvolvimento do(s)
procedimento(s) estabelecido(s), questbes como:

» |nventério e localizacdo da armazenagem de materiais perigosos, bem como informacéo

sobre o potencial risco da SST de cada um dos produtos;
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= Numero e localizagdo das pessoas;

» Sistemas criticos com impacto na SST;

» Formacdo as pessoas que trabalham sob controlo da Organizacdo, relativamente aos
procedimentos de emergéncia,;

» Medidas de dete¢cdo e controlo das situacdes de emergéncia, por exemplo, queda de
equipamentos de trabalho ou cargas, exposi¢do a gases toxicos ou incéndios e a previsao
dos riscos especificos da SST decorrentes dessas situacdes acidentais;

» Equipamento médico, kits de primeira intervencgdo, entre outros;

= Sistemas de controlo e qualquer sistema de controlo paralelo/mdltiplo;

= Sistemas de monitorizacdo de materiais perigosos;

= Sistemas de detecdo e combate a incéndios (sistemas de alarme, RIA, extintores, etc.);

= Fontes de energia de emergéncia;

= Disponibilidade dos servicos de emergéncia locais, bem como qualquer acordo de
resposta a emergéncia em vigor;

= Requisitos legais e outros requisitos;

= Experiéncia prévia em resposta a emergéncia.

9.1.6. Verificacéo

9.1.6.1. Monitorizagdo e medi¢cédo de desempenho (requisito 4.5.1)

O objetivo deste requisito consiste em assegurar a monitorizagdo e a medicdo periddica do
desempenho da SST, e das carateristicas principais das atividades e operacdes que podem ter
um risco da SST, incluindo a calibracdo ou verificacdo e a manutencdo do equipamento de
monitorizacdo e medi¢do, com vista a acompanhar o desempenho, os controlos operacionais

aplicaveis e a conformidade com os objetivos da SST da Organizacéo.

A monitorizacéo envolve a recolha de informacéo, tal como medicfes e observacdes ao longo do
tempo, utilizando equipamentos ou técnicas que tenham sido consideradas apropriadas para a
respetiva utilizacdo. As medi¢des podem ser tanto quantitativas como qualitativas. Num SGSST, a
monitorizacdo e medi¢do pode ter inUmeros propdsitos, nomeadamente:
= Monitorizar a evolu¢gdo no cumprimento dos compromissos da politica, dos objetivos da
SST definidos e da melhoria continua do SGSST;
= Monitorizagdo das exposicdes, de forma a avaliar o cumprimento dos requisitos legais e
outros requisitos que a Organizagéo subscreva;
= Monitorizacao de incidentes, lesdes e afe¢Bes da saude;
= Fornecer dados para a avaliacdo do efetivo controlo operacional, ou para avaliar a

necessidade de altera¢des ou de introducdo de novos controlos;
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*= Proporcionar dados para a medicdo do desempenho da SST, tanto de forma proativa como
reativa;
= Fornecer dados para a avaliacdo do desempenho do SGSST;

» Proporcionar dados para a avaliacdo da competéncia.

9.1.6.2. Avaliacéo da conformidade (requisi¢ao 4.5.2)
Este requisito visa verificar se todos 0s requisitos legais e outros requisitos aplicaveis estdo a ser

cumpridos de forma sisteméatica, segundo metodologia definida pela prépria Organizagéo.

Esta avaliacao pode ser efetuada através de auditorias de conformidade, com um auditor com as
competéncias definidas, sendo vantajoso o0 recurso a uma lista de verificacdo adaptada a
realidade da Organizacdo que permita uma avaliagdo de todos os requisitos aplicaveis. A auditoria
para avaliacdo da conformidade ndo deve ser realizada por amostragem. A avaliacdo da
conformidade pode ser complementada com verificagbes do cumprimento da monitorizacdo e

medicao planeadas.

Existem determinados requisitos que podem carecer de um acompanhamento mais frequente e
outros que necessitem de ser acompanhados com uma periodicidade mais alargada, dependendo
dos requisitos em causa e do desempenho passado. Ou seja, devem ser definidas as
periodicidades de avaliacdo da conformidade necessérias para os diferentes tipos de requisitos.

A Organizacédo pode utilizar uma mistura destes ou outros mecanismos, desde que assegure que,
com uma periodicidade adequada, € avaliada a conformidade com todos os requisitos legais e
outros requisitos aplicaveis, ou seja, que para a periodicidade definida, a avaliacdo da

conformidade néo é feita por amostragem.

De realcar que os resultados das avaliacbes de conformidade devem ser registados, quer a
Organizacédo esteja ou ndo a cumprir. O ideal é que, para cada requisito legal ou outro requisito
gue a Organizagédo subscreva, exista um resultado associado apoiado por registos efetivos. Estes
resultados devem ser apresentados como entrada para a revisdo pela gestdo. Adicionalmente
sera também importante analisar a eficAcia da metodologia adotada para a avaliacdo da

conformidade.

9.1.6.3. Investigacdo de incidentes, ndo conformidades, acdes corretivas e preventivas
(requisito 4.5.3)
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Este requisito pretende garantir a investigacdo e andlise incidentes, de forma a prevenir a sua

recorréncia, identificar oportunidades de melhoria atuando preventivamente sobre as causas e

melhorar a sensibilizag&do e consciencializacdo para a SST no local de trabalho.

O procedimento deve ter em conta o seguinte:

Uniformizagéo do entendimento da definicdo de incidente (definicdo 3.9);

Que o registo deve considerar todo o tipo de incidentes, incluindo acidentes, emergéncias,
guase acidentes, afe¢des da saude, entre outros;

A necessidade de cumprir com requisitos legais relativos a comunicacéo e investigacdo de
incidentes, tais como a manutencao de um registo de acidentes;

A definicdo de responsabilidades e autoridades para o registo e comunicacdo da
investigacao de incidentes;

A necessidade de atuar imediatamente para lidar com riscos imediatos;

A necessidade da investigacao ser imparcial e objetiva;

A necessidade de se focar em determinados factos casuais;

Os beneficios do envolvimento das pessoas com conhecimento do incidente;

A definicdo dos requisitos para conduzir e registar as diferentes fases da investigacéo de

incidentes.

Para promover a melhoria continua, a Organizacdo deve identificar as ndo conformidades reais e

implementar acbes corretivas. Para evitar a sua recorréncia e garantir uma atuacéo preventiva, a

Organizacdo deve ainda implementar metodologias de identificacdo de n&o conformidades

potenciais.

Uma nao conformidade podera resultar de:

Incumprimento legal,
Falha no controlo operacional;
Falha na preparacdo da resposta a emergéncias;

Falha no cumprimento sistemético de procedimentos.

A atuacédo sobre uma ndo conformidade envolve:

Atuar sob os efeitos produzidos, identificando a¢des de contencéo e/ou correcdo (acao
imediata), para minimizar 0s seus riscos;

Analisar as causas e estabelecer acdes corretivas.

Consideram-se agdes corretivas as tomadas para eliminar as causas de ndo conformidades

detetadas, evitando a sua recorréncia. S&o consideradas acdes reativas, embora quando
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implementadas previnam ou diminuam a probabilidade de recorréncia de situa¢des similares. Esta
prevencdo ndo deve ser confundida com a acgdo preventiva. Por outro lado as acdes corretivas
ndo podem ser confundidas com a simples contencéo e/ou correcdo (acdo imediata) de uma néo
conformidade especifica. O processo de desencadeamento de acgles corretivas compreende,
geralmente, as seguintes etapas:

= |nvestigar e identificar as causas raiz dos problemas ocorridos;

» Definir agdes corretivas adequadas a natureza e consequéncias dos problemas ocorridos e
planear a implementacao das mesmas (definir responsaveis, prazos de implementacéo e
recursos necessarios);

= Controlar a implementacédo das acdes definidas, registando os resultados das mesmas;

= Avaliar os resultados das acdes tomadas no sentido de determinar se estas foram

eficazes, ou seja se previnem novas ocorréncias da nao conformidade detetada.

9.1.6.4. Controlo de registos (Requisito 4.5.4)

Este requisito permite garantir que que 0s registos associados a um SGSST proporcionam
informagdo adequada a gestdo e evidenciam a conformidade com os requisitos e a operagéo
eficaz do SGSST.

Para além dos registos resultantes da implementacdo dos requisitos na Norma, cabe a
Organizacéo identificar os registos que considere necessarios, nomeadamente os registos legais

obrigatdrios e outros que suportem o desempenho da SST.

Um controlo apropriado significa o estabelecimento dos critérios e responsabilidades para:

= Arquivo: local, suporte e condi¢cdes de armazenamento;

» Protecdo: cuidados a ter para garantir a integridade;

» Recuperacdo: processo eficiente para pesquisa e utilizacao;

» Retencdo: tempos de retencdo por registo, em funcdo da legislacdo aplicavel, condicdes
contratuais, rastreabilidade definida e tempo necessario para avaliar evolucdes de
desempenho;

» Eliminacao: forma de eliminacdo em fun¢éo do grau de confidencialidade associado a cada

registo.
A norma OHSAS 18001:2007 | NP 4397:2008 nao requer que a Organizacdo disponha de um

procedimento documentado para controlo dos registos, podendo o mesmo ser criado, caso

necessario.
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9.1.6.5. Auditoriainterna (requisito 4.5.5)

Pretende-se assegurar a realizagdo de auditorias internas para avaliar a conformidade do SGSST
com o0s requisitos estabelecidos, particularmente, com a norma de referéncia e legislagdo
aplicavel, por pessoal competente, utilizando metodologias claramente definidas que se

constituam como uma efetiva ferramenta de melhoria e suporte a gestao para a Organizagéo.

As auditorias internas sdo um elemento chave no ciclo PDCA para 0 SGSST.

Assim, devem ser objetivas e realizadas por pessoal diferente daquele que realiza o trabalho a ser

auditado.

A Organizacao deve definir as competéncias necessdrias para a qualificacdo dos auditores, tendo
em consideracdo a independéncia, imparcialidade, objetividade e formacdo. S&o necessarios
conhecimentos de diversas areas, definidas caso a caso tendo em conta a dimensdo da
Organizagdo, setor de atividade, riscos associados aos locais de trabalho e as atividades

desenvolvidas, entre outros.

As auditorias internas podem ser realizadas por auditores externos a Organizagao.

As auditorias devem verificar o cumprimento dos requisitos aplicaveis e dos procedimentos, bem

como a eficacia dos processos em atingir os objetivos.

Também permitem a identificacdo de oportunidades de melhoria e, como tal, sdo um elemento
essencial para o cumprimento deste objetivo. Devem ser definidos:
» Os critérios da auditoria, isto €, quais as referéncias utilizadas para a realizacdo da
auditoria, em relacao as quais as evidéncias vao ser comparadas;
= O ambito da auditoria, que descreva a extensdo e limites da auditoria, por exemplo, quais
os locais e atividades a auditar;
= A frequéncia das auditorias, devendo ser definido um ciclo de auditorias; e

= As metodologias de auditoria.

O programa de auditorias deve ter em conta os resultados das apreciacdes do risco das
atividades da Organizac&o, bem como os resultados das auditorias anteriores. E expectavel que a
frequéncia e amostragem das auditorias a atividades com maior risco de natureza ocupacional
e/ou maior incidéncia de ndo conformidades seja superior a frequéncia das auditorias a realizar a
atividades com um bom desempenho. Os processos e/ou atividades subcontratados com

influéncia no SGSST devem ser incluidos no programa de auditorias internas.
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As auditorias internas podem abranger a totalidade do SGSST ou parte deste.

As equipas auditoras podem utilizar listas de verificagdo/comprovacdo que permitam a

sistematizagéo e uniformizacdo dos critérios e da abrangéncia da auditoria.

Ao nivel dos registos de execucdo da auditoria deve ser considerada a formalizacdo de
informacBes relevantes, atendendo ao contelddo dos procedimentos existentes e registos de
programacéo e planeamento de auditorias internas tais como, o ambito da auditoria, referenciais,
objetivos e alcance da auditoria interna, constituicdo da equipa auditora (e quem auditou 0 qué,
em especial quando se coloquem questdes de independéncia e imparcialidade) e duracdo da

auditoria.

Os registos devem incluir, para além de eventuais constatacbes de ndo conformidade, as
conclusGes da auditoria e/ou constatacbes que permitam a determinagdo da conformidade do
SGSST com os requisitos da norma de referéncia e com 0s requisitos estabelecidos pela
Organizacdo e que suportem a analise da sua implementacédo e adequacgéo, por exemplo, nas
atividades de revisdo do sistema. Os resultados das auditorias de SST devem ser levados ao

conhecimento da gestéo de topo e dos responsaveis das areas auditadas

9.1.7. Revisao pela gestéo (requisito 4.6)
Garantir a analise critica ao mais alto nivel, global e integrada, do desempenho, adequabilidade,

eficacia e melhoria do SGSST.

Para gerir eficazmente o0 SGSST e assegurar a sua continua adequacéo, suficiéncia e eficacia, a
gestédo de topo deve monitorizar e analisar as questdes da SST numa base regular. As decisdes
estratégicas devem ser tomadas, implementadas e acompanhadas.

A revisao pela gestdo deve ter um ambito suficientemente alargado para avaliar a melhoria e
adequabilidade do SGSST no cumprimento da politica, dos objetivos e dos requisitos da norma.
A gestédo de topo deve conduzir revisdes pela gestdo em intervalos definidos.

A OHSAS 18001:2007 | NP 4397:2008 nao define a frequéncia das revisfes pela gestédo, sendo
essa definicdo da responsabilidade da gestdo de topo. As revisGes pela gestdo devem ter uma
frequéncia adequada para assegurar uma monitorizacdo eficaz e o desencadeamento de acbes

apropriadas onde necessario para corrigir quaisquer potenciais problemas. Dificilmente, revisdes

Pagina 232



com periodicidade superior a um ano cumprem este objetivo, mas por outro lado, é pouco

provavel que reunides de rotina, semanais ou mensais, tenham a profundidade necessaria.

A informacdo de entrada para a revisdo pela gestédo deve ser planeada de modo a permitir uma
visdo alargada e abrangente do SGSST, do desempenho da SST e dos resultados alcancados.
Ressalva-se que as recomendacdes de melhoria, as alteracées que possam afetar o SGSST e o
seguimento de acdes resultantes de anteriores revisdes pela gestdo, devem ser motivo de analise

no decurso da revisao pela gestao.

As saidas da revisdo pela gestao constituem, em geral, entradas noutros processos do SGSST
(os associados a melhoria, controlo operacional, competéncia, formacdo e sensibilizacao,
estabelecimento de politicas e objetivos, entre outros). Muitos destes instrumentos de gestédo
normalizada assentam no conhecimento de quais sdo, a data da revisdo do SGSST, as
deficiéncias da SST subjacentes a causa para a ocorréncia de incidentes, pelo que é de toda a

conveniéncia que esta informacao constitua uma das entradas do processo de revisao.

Esta revisdo deve permitir verificar se a politica da SST se mantém adequada, se os objetivos e
metas foram atingidos e avaliar o grau de desempenho da SST, para além de permitir verificar a

necessidade de se estabelecerem novos objetivos.
No caso de se verificar o ndo cumprimento dos objetivos, devem ser definidos novos meios

técnicos, humanos e financeiros para os atingir. A Organizacdo deve disponibilizar as saidas

relevantes da revisdo pela gestdo para comunicacao e consulta.
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10. ANEXOS



10.1 REFERENCIAS LEGAIS

Enquadramento Geral

Legislagdo em vigor & data de 15 junho de 2015

Diploma

Assunto

Lei n°28/2015, de 14 de abril

Procede a oitava alteracédo ao Cédigo de Trabalho. Consagra a identidade
de género no ambito do direito a igualdade no acesso a emprego e no
trabalho.

Lei n.° 55/2014, de 25 de
agosto

Sétima alteragédo ao Codigo do Trabalho, aprovada pela Lei n°55/2014 de
25 agosto, alterados os artigos 501° e 502°.

Lei
maio

n° 27/2014 de 8 de

Procede a sexta alteragcdo ao Cédigo do Trabalho, aprovado pela Lei n.°
7/2009, de 12 de fevereiro.

Lei n.° 105/2009, de 14 de
setembro

Regulamenta e altera o Cédigo do Trabalho, aprovado pela Lei n.° 7/2009,
de 12 de fevereiro, e procede a primeira alteracao da Lei n.° 4/2008, de 7
de fevereiro.

Lei n.° 7/2009,

de 12 de fevereiro

Aprova o Cdodigo do Trabalho que se publica em anexo a Lei n.° 7/2009, de
12.2.

Prevé um regime especifico de caducidade de convencéao coletiva da qual
conste clausula que faca depender a cessacdo da sua vigéncia de
substituicdo por outro instrumento de regulamentacéo coletiva de trabalho.

(Entrou em vigor em 17 de fevereiro de 2009, com excec¢édo dos n.os 1, 3 e
4 do artigo 356.°, dos artigos 358.°, 382.°, 387.° e 388.°, do n.° 2 do artigo
389.° e do n.° 1 do artigo 391.° que entram em vigor na data de inicio de
vigéncia da legislacdo que proceda a revisdo do Cédigo de Processo do
Trabalho e dos artigos 34.° a 62.° que entram em vigor na data de inicio de
vigéncia da legislacdo que regule o regime de Prote¢cdo social da
parentalidade).

Decreto-Lei n.° 91/2009,
de 9 de abril

Estabelece o regime juridico de Protegdo social na parentalidade no ambito
do sistema previdencial e no subsistema de solidariedade e revoga o
Decreto-Lei n.° 154/88, de 29 de abril, e o Decreto-Lei n.° 105/2008, de 25
de junho.

Lei n.° 101/2009,

de 8 de setembro

Estabelece o regime juridico do trabalho no domicilio.

Lei n.° 105/2009,

de 14 de setembro

Regulamentacao de alguns aspetos do Codigo do Trabalho.

Lei n.° 107/2009,

de 14 de setembro

Regime processual das contraordenacdes laborais e de seguranca social.

Lei n.° 259/2009,

de 25 de setembro

Arbitragem.

Decreto-Lei n.° 260/2009,

de 25 de setembro

Trabalho temporario.
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Enquadramento da seguranca e salde no trabalho

Diploma

Assunto

Portaria n® 71/2015 de 10 de
marcgo

Aprova o modelo de ficha de aptiddo para o trabalho e revoga a Portaria
n.c 299/2007, de 16 de marco.

Portaria n°® 257/2014 de 11
dezembro

Fixa o pagamento de taxas para a certificacdo de entidades formadoras
para cursos de formacgédo de técnico superior e técnico de seguranga no
trabalho e revoga a Portaria n.° 137/2001, de 1 de margo.

Portaria n°® 112/2014 de 23 de

maio (Prestacdo de Cuidados de
Saude Primarios do Trabalho)

Regula a prestacdo de cuidados de saude primarios do trabalho através
dos Agrupamentos de centros de saude (ACES).

Lei n°® 3/2014, de 28 janeiro

Procede a segunda alteracao a Lei n.° 102/2009, de 10 de setembro, que
aprova o regime juridico da promocgédo da seguranca e salde no trabalho,
e a segunda alteracdo ao Decreto-Lei n.° 116/97, de 12 de maio, que
transpde para a ordem juridica interna a Diretiva n.° 93/103/CE, do
Conselho, de 23 de novembro, relativa as prescricbes minimas de
seguranca e de saude no trabalho a bordo dos navios de pesca.

Portaria n.° 384/2012, de 26
de novembro

Primeira alteracdo a Portaria n.° 55/2012, de 9 de marco, que especifica
as profissdes regulamentadas abrangidas na area do emprego e designa
a respetiva autoridade competente para proceder ao reconhecimento das
qualificacBes profissionais, nos termos da Lei n.° 9/2009, de 4 de marc¢o.

Portaria n°307/2012, de 8 de
outubro

Aprova o programa de formacdo da area de especializacdo de Medicina
do Trabalho.

Lei n® 42/2012, de 28 de | Aprova os regimes de acesso e de exercicio das profissbes de técnico
agosto superior de seguranca no trabalho e de técnico de seguranca no trabalho.
Decreto Regulamentar n.° | Aprova a organica da Autoridade para as Condi¢des do Trabalho.

47/2012, de 31 de julho

Portaria n.° 55/2012, de 9 de
marcgo

Especifica as profissdes regulamentadas abrangidas na area do emprego
e designa a respetiva autoridade competente para proceder ao
reconhecimento das qualificacbes profissionais, nos termos da Lei n.°
9/2009, de 4 de marco.

Portaria n.° 108-A/2011,
de 14 de marco

Primeira alteragdo a Portaria n.° 55/2010, de 21 de janeiro, que regula o
contetdo do relatério anual referente a informacdo sobre a Atividade
social da empresa e o prazo da sua apresentacdo, por parte do
empregador, ao servico com competéncia inspetiva do ministério
responsavel pela area laboral.

Decreto-Lei n.° 92/2010,
de 26 de julho

Estabelece os principios e as regras necessarias para simplificar o livre
acesso e exercicio das Atividades de servicos e transpde a Diretiva n.°
2006/123/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 12 de
dezembro.

Portaria n.° 275/2010,

de 19 de maio

Fixa os valores das taxas devidas pelos servicos prestados pelos
organismos, no ambito dos ministérios responsaveis pelas areas laboral e
da salude, competentes para a promogdo da segurangca e saude no
trabalho e revoga a Portaria n.° 1009/2002, de 9 de agosto.
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Portaria n.° 255/2010,

de 5 de maio

Aprova o modelo do requerimento de autorizacdo de servico comum, de
servigo externo e de dispensa de servico interno de seguranca e saude
no trabalho, bem como os termos em que o requerimento deve ser
instruido.

Portaria n.° 55/2010,

de 21 de janeiro

Regula o conteudo do relatério anual referente a informacédo sobre a
Atividade social da empresa e o prazo da sua apresentacao, por parte do
empregador, ao servico com competéncia inspetiva do ministério
responsavel pela area laboral. Revoga a Portaria n.°288/2009 de 20 de
margo.

Lei n.° 102/2009,

de 10 de setembro

Regime juridico da promocdo da seguranca e saude no trabalho,
transpde para a ordem juridica interna a Diretiva n.° 89/391/CEE, do
Conselho, de 12 de junho. Alterada pelo art® 26, n°2 da Lei n.° 42/2012
que revoga o n°3 do art.° 100 e alterada pela Lei n° 3/2014, de 28
janeiro.

Portaria n.° 234/2009,

de 2 de margo

Aprova o modelo de cartdo de identificacdo profissional e de livre transito
para uso do pessoal dirigente com competéncia inspetiva e do pessoal
das carreiras de inspecdo da Autoridade para as Condicdes do Trabalho
(ACT), bem como o modelo de identificacdo profissional do restante
pessoal.

Lei n.° 59/2008,

de 11 setembro

Legislacédo para a Administragdo Publica
(art.c 8° e art.? 221° a 229° do Regime e 132° a 204° do Regulamento).

Resolugdo do Conselho de
Ministros n.° 59/2008,

de 1 de abril

Aprova a Estratégia Nacional para a Seguranca e Saude no Trabalho,
para o periodo 2008-2012.

Acidentes de trabalho e doencas profissionais

Diploma

Assunto

Portaria n® 108/2014 de 22 de
maio

Procede a atualizagao anual das pensdes por incapacidade permanente
para o trabalho e das pensdes por morte resultantes de doenca
profissional.

Portaria n° 378-C/2013, 3.°
Suplemento de 31 de
dezembro

Procede a atualizacdo anual das pens@es de acidentes de trabalho e
revoga a Portaria n.° 338/2013, de 21 de novembro.

Acérddo n°6/2013 de 05 de
margo

A responsabilidade pela reparacédo de acidente de trabalho prevista na
Base XVII da Lei n.° 2127, de 3 de agosto de 1965, e no artigo 18.°, n.° 1,
da Lei n.° 100/97, de 13 de setembro, resultante da violacdo de normas
relativas a seguranca, higiene e salide no trabalho, por parte de empresa
utilizadora, e de que seja vitima trabalhador contratado em regime de
trabalho temporario, recai sobre a empresa de trabalho temporario, na
gualidade de entidade empregadora, sem prejuizo do direito de regresso,
nos termos gerais.

Portaria n.° 256/2011,
de 05 de julho

Aprova a parte uniforme das condi¢cbes gerais da apdlice de seguro
obrigatorio de acidentes de trabalho para trabalhadores por conta de
outrem, bem como as respetivas condi¢cdes especiais uniformes.
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Lei n.° 27/2011,
de 16 de junho

Estabelece o regime relativo a reparacdo dos danos emergentes de
acidentes de trabalho dos praticantes desportivos profissionais e revoga
a Lein.°8/2003, de 12 de maio.

Regulamento (UE) n.°
349/2011, de 11 de abril

Regulamento (UE) n.° 349/2011 da Comisséo, de 11 de abril de 2011, de
aplicacdo do Regulamento (CE) n.° 1338/2008 do Parlamento Europeu e
do Conselho relativo as estatisticas comunitarias sobre sadde publica e
salide e seguranca no trabalho, no que se refere as estatisticas sobre
acidentes de trabalho.

Resolucdo da Assembleia da
Republica n.° 139/2010,de 20
de dezembro

Recomenda ao Governo acdes para reduzir a sinistralidade do trator e
reduzir os acidentes mortais no meio rural.

Resolucao da Assembleia da
Republica n.® 112/2010,
de 25 de outubro

Aprova o Protocolo de 2002 relativo a Convengdo da Organizacao
Internacional do Trabalho sobre a Seguranca e a Saude dos
Trabalhadores, 1981 (acidentes de trabalho).

Lei n.° 98/2009,

de 4 setembro

Regulamenta o regime de reparacdo de acidentes de trabalho e de do
profissionais, incluindo a reabilitacdo e reintegracéo profissionais, nos term
artigo 284.° do Cddigo do Trabalho, aprovado pela Lei n.° 7/2009, de |
fevereiro.

Decreto Regulamentar n.°
76/2007, de 17 julho

Altera o Decreto Regulamentar n.° 6/2001, de 5 de maio, que aprova a
lista das doengas profissionais e o respetivo indice codificado.

Decreto-Lei n.° 352/2007 de
23 de outubro

Aprova a nova Tabela Nacional de Incapacidades por Acidentes de
Trabalho e Doencas Profissionais, revogando o Decreto-Lei n.° 341/93
de 30 de setembro, e aprova a Tabela Indicativa para a Avaliacdo da
Incapacidade em Direito Civil.

Decreto-Lei n.° 185/2007,

De 10 maio

Altera o Decreto-Lei n.° 142/99 de 30 de abril, que cria o Fundo de
Acidentes de Trabalho consultar vigéncia e producéo de efeitos.

Dec. Reg. N.° 6/2001,

de 5 maio

indice codificado e lista das doencas profissionais.

Portaria n.® 11/2000,

de 13 janeiro

Aprova as bases técnicas aplicaveis ao calculo das pensdes por acidente
de trabalho.

Decreto-Lei n.° 503/99,

de 13 setembro

Regime juridico dos acidentes em servico e das doencas profissionais no
ambito da Administracdo Publica com as alteragbes da Lei n.° 59/2008,
de 11 de setembro.

Decreto-Lei n.° 248/99,
de 2 de julho

Procede a reformulacdo e aperfeicoamento global da regulamentacao
das doencgas profissionais em conformidade com o novo regime juridico
aprovado pela Lei n.° 100/97 de 13 de setembro, e no desenvolvimento
do regime previsto na Lei n.° 28/84 de 14 de agosto. Vai ser revogado
pela Lei n.° 98/2009, de 4 setembro, com efeitos a partir de 1 janeiro de
2010.
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Decreto-Lei n.° 159/99,

de 11 maio

Estabelece a obrigatoriedade de seguro de acidentes de trabalho aos
trabalhadores independentes.

Decreto-Lei n.° 142/99,
de 30 abril

Fundo de acidentes de trabalho. Alterado pelo Decreto-Lei n.° 185/2007,
de 10 de maio.

Regulamento geral de segurang

a e higiene no trabalho nos estabelecimentos industriais

Diploma

Assunto

Portaria n.° 702/80,

de 22 de setembro

Aprova o Regulamento Geral de Seguranca e Higiene do Trabalho nos
Estabelecimentos Industriais. Altera a Portaria 53/71 de 3 de fevereiro.

Portaria n.® 53/71,

de 3 de fevereiro

Aprova o Regulamento Geral de Seguranca e Higiene do Trabalho nos
Estabelecimentos Industriais. Alterado pela Portaria n.° 702/80, de 22 de
setembro.

Exercicio da atividade industrial

Diploma

Assunto

Declaracao de Retificacdo n.°
29/2015 de 15 de junho

Retifica o Decreto-Lei n.° 73/2015, de 11 de maio, do Ministério da
Economia, que procede a primeira alteragdo ao Sistema da IndUstria
Responsavel, aprovado em anexo ao Decreto-Lei n.° 169/2012, de 1 de
agosto, publicado no Diario da Republica n.° 90, 1.2 série, de 11 de maio
de 2015.

Decreto-Lei n.° 73/2015 de 11
de maio

Procede a primeira alteracdo ao Sistema da Indistria Responsavel,
aprovado em anexo ao Decreto-Lei n.° 169/2012, de 1 de agosto.

Portaria n.° 68/2015 de 9 de
margo

Identifica os elementos instrutérios a apresentar com os pedidos de
regularizacdo, de alteracdo e ou ampliacdo, de estabelecimentos e
exploracfes de atividades industriais, pecuarias, de operacdes de gestdo
de residuos, de revelacdo e aproveitamento de massas minerais, de
aproveitamento de depdsitos minerais e instalacdes de residuos da
indUstria extrativa.

Decreto-Lei n°® 165/2014 de 5
de novembro

No uso da autorizacdo legislativa concedida pela Lei n.° 45/2014, de 16
de julho, estabelece, com carater extraordinario, o regime de
regularizacdo e de alteracdo e ou ampliagcdo de estabelecimentos e
exploragbes de atividades industriais, pecuarias, de operacfes de gestao
de residuos e de exploragdes de pedreiras incompativeis com
instrumentos de gestéao territorial e ou condicionantes ao uso do solo.

Lei n®45/2014 de 16 julho

Autoriza o Governo a introduzir disposicBes de natureza especial em
matéria de regime das contraordenacgdes, no contexto da criacdo de um
regime excecional e extraordinario de regularizacdo a aplicar aos
estabelecimentos industriais, exploracdes pecuarias, exploracdes de
pedreiras e exploracdes onde se realizam operacdes de gestdo de
residuos, por motivo de desconformidade com os planos de ordenamento
do territério vigentes ou com servidées administrativas e restricdes de
utilidade publica, e a consagrar normas especiais em matéria da
aplicacdo de medidas de tutela da legalidade administrativa.

Pagina 239




Portaria n°® 302/2013 de 16 de
outubro

Identifica os requisitos formais do formulario e os elementos instrutorios
gue devem acompanhar os procedimentos de autorizagdo prévia, de
comunicacdo prévia com prazo e de mera comunicagdo respeitantes a
instalacdo, exploracao e alteracédo de estabelecimentos industriais.

Portaria n® 303/2013 de 16 de
outubro

Estabelece os requisitos de constituicdo da sociedade gestora de Zona
Empresarial, identifica o quadro legal de obrigacdes e competéncias,
define as regras de formulacdo do regulamento interno, os elementos
instrutérios que devem acompanhar os pedidos de instalacdo e de titulo
de exploracao bem como os pedidos de conversdo em Zona Empresarial.

Decreto-Lei n°169/2012, de 1
de agosto

Cria o Sistema da Industria Responsavel, que regula o exercicio da
atividade industrial, a instalacdo e exploracdo de zonas empresariais
responsaveis, bem como o processo de acreditacdo de entidades no
ambito deste Sistema.

Resolucdo do Conselho de
Ministros n° 47/2012, de 18
de maio

Lanca o Programa da Industria Responsavel com vista a melhoria do
ambiente de negdcios, a redugdo de custos de contexto e a otimizacgao
do enquadramento legal e regulamentar relativo a localizacéo, instalagao
e exploracdo da atividade industrial-

Decreto-Lei n.° 24/2010,

de 25 marcgo

Fixa até 31 de dezembro de 2010 o prazo de regularizacdo dos
estabelecimentos de producéo de vinhos comuns e licorosos, incluindo
de engarrafamento e de envelhecimento dos mesmos, procedendo a
primeira alteracdo do Decreto-Lei n.° 209/2008, de 29 de outubro.

Decreto-Lei n.° 72/2009,
de 31 de margo

Estabelece o regime juridico de instalacdo e exploracdo das areas de
localizacdo empresarial e revoga o Decreto-Lei n.° 70/2003, de 10 de
abril.

Declaracdo de Retificacéo n.°
15/2009, de 10 de fevereiro

Retifica algumas inexatid6es da declaracdo de Retificacdo n.° 77-A/2008
de 26 de dezembro.

Declaracado de Retificacdo n.°
77-A/2008, de 26 de
dezembro

Retifica o Decreto-Lei n.° 209/2008, de 29 de outubro, que estabelece o
regime de exercicio da Atividade industrial (REAI), e revoga o Decreto-Lei
n.° 69/2003, de 10 de abril, e respetivos diplomas regulamentares,
publicado no Diario da Republica, 1.2 série, n.° 210, de 29 de outubro de
2008.

Decreto-Lei n.° 209/2008, de
29 de outubro

Estabelece o regime de exercicio da Atividade industrial (REAI), foi
alterado pelo Decreto-Lei n.° 24/2010, de 25 de marco.

Regulamento das condi¢gdes de higiene e Seguranca no comércio, escritorios e servigos

Diploma

Assunto

Despacho n.° 10906/2009, de
29 de abril

Delega, no ambito do regime juridico de instalacdo e de modificacdo dos
estabelecimentos de comércio a retalho e dos conjuntos comerciais, nas
Direcbes Regionais de Economia (DRE) territorialmente competentes a
coordenacéo do processo de autorizacdo de instalacdo e de modificacéo,
incluindo o apoio técnico e administrativo a entidade decisora.
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Diploma

Assunto

Portarian.® 417/2009,
de 16 de abril

Estabelece as regras de funcionamento das Comissdes de Autorizacdo
Comercial (COMAC) a que se refere o art.°® 11° do Decreto-Lei n.°
21/2009, de 19 de janeiro.

Decreto-Lei n.° 21/2009,

de 19 de janeiro

Estabelece o regime juridico de instalagdo e de modificagdo dos
estabelecimentos de comércio a retalho e dos conjuntos comerciais, no
uso da autorizacdo legislativa concedida pela Lei n.° 42/2008, de 27 de
agosto, e revoga a Lei n.° 12/2004, de 30 de marc¢o. Entra em vigor a 20
de abril de 2009.

Decreto Regulamentar n.°
20/2008, de 27 de novembro

Estabelecimentos de restauracdo ou de bebidas - requisitos especificos
relativos as instalacdes, funcionamento e regime de classificacao.

Decreto-Lei n.° 234/2007, de
19 de junho

Aprova 0 novo regime de instalacdo e funcionamento dos
estabelecimentos de restauracdo ou de bebidas e revoga o Decreto-Lei
n.° 168/97 de 4 de julho

Decreto-Lei n.° 259/2007, de
17 de julho

Aprova o regime de declaracdo prévia a que estdo sujeitos o0s
estabelecimentos de comércio de produtos alimentares e alguns
estabelecimentos de comércio ndo alimentar e de prestacdo de servigos
que podem envolver riscos para a salude e seguranca das pessoas.
Revogou o Decreto-Lei n.° 370/99, de 18 de setembro, a Portaria n.°
33/2000, de 28 de janeiro e a Portaria n.° 1061/2000, de 31 de outubro.
Este diploma foi alterado pelo Decreto-Lei n.° 209/2008, de 30 de outubro
e Decreto-Lei n.° 141/2009, de 16 de junho.

Decreto-Lei n.° 243/86,
de 20 de agosto

Regulamento Geral de Higiene e Seguranca do Trabalho nos
Estabelecimentos Comerciais, de Escritorio e Servicos.

Resolu¢do do Conselho de
Ministros n.° 2/88, de 6 de
janeiro

Estabelece medidas relativas a implementacdo do Regulamento Geral de
Higiene e Seguranca do Trabalho nos estabelecimentos comerciais, de
escritério e servicos da Administracéo Publica.

IndUstrias extrativas

Diploma

Assunto

Declaracéo de Retificagdo n.°
108/2007, de 11 de dezembro

Retificacdo ao Decreto-Lei n.° 340/2007, de 12 de outubro, que altera o
regime juridico da pesquisa e exploracdo de massas minerais (pedreiras).

Decreto-Lei n.° 340/2007, de
12 de outubro

Alteracdo ao Decreto-Lei n.° 270/2001, de 6 de outubro, que aprova o
regime juridico da pesquisa e exploracdo de massas minerais (pedreiras).

Decreto-Lei n.° 270/2001,de 6
de outubro

Estabelece o regime relativo a revelagdo e aproveitamento de massas
minerais, compreendendo a pesquisa e a exploracao.

Resolucdo da Assembleia da
Republica n.° 65/2001, de 23
de outubro

Aprova para ratificagdo, a convencao n.° 176 da OIT, relativa a
seguranca e salde nas minas, adotada pela Conferéncia Geral da OIT,
em Genebra em 22 de junho.
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Decreto do Presidente da
Republica n.° 55/2001, de 23
de outubro

Ratifica a Convencédo n.° 176 da Organizacao Internacional do Trabalho,
relativa a seguranca e saude nas minas.

Decreto-Lei n.° 197/96,
de 4 dejunho

Regulamenta as prescrices minimas de seguranca e salde nos locais e postos
de trabalho das indUstrias extrativas por perfuracéo.

Decreto-Lei n.° 324/95,

de 29 de novembro

Transpbe para a ordem juridica interna as Diretivas 92/91/CEE, de 3 de
novembro, e 92/104/CEE, de 3 de dezembro, relativas as prescrigbes minimas de
saulde e segurancga a aplicar nas industrias extrativas por perfuracdo a céu aberto
ou subterraneas.

Decreto-Lei n.° 162/90,

de 22 de maio

Regulamento geral de seguranga e higiene no trabalho nas minas.

Decreto-Lei n.° 426/83,
de 12 de julho

Aprova o Regulamento de Protecdo e Seguranca Radiolégica nas Minas e
Anexos de Tratamento de Minério e de Recuperacdo de Uranio.

Seguranca no trabalho na construcéo civil

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n.° 33/2013, de
27 de fevereiro

Altera o Lei n.° 265/2009, de 29 de setembro, que estabelece o regime
juridico de colocacdo no mercado e controlo dos explosivos para
utilizacéo civil.

Portaria n.® 1379/2009,
de 30 de outubro

Regulamenta as qualificacdes especificas profissionais minimas
exigiveis aos técnicos responsaveis pela elaboracdo de projetos, pela
direcao de obras e pela fiscalizacdo de obras.

Decreto-Lei n.° 265/2009,

de 29 de setembro

Estabelece o regime juridico de colocacdo no mercado e controlo dos
explosivos para utilizacédo civil.

Lei n.° 31/2009,
de 3dejulho

Aprova o regime juridico que estabelece a qualificacdo profissional
exigivel aos técnicos responsaveis pela elaboragdo e subscricdo de
projetos, pela fiscalizacdo de obra e pela direcdo de obra, que nao
esteja sujeita a legislacdo especial, e os deveres que lhes s&o
aplicaveis.

Portaria n.° 1379/2009,
de 30 de outubro

Regulamenta as qualificacdes especificas profissionais minimas
exigiveis aos técnicos responsaveis pela elaboracdo de projetos, pela
direcao de obras e pela fiscalizacdo de obras.

Portaria n.® 1268/2008,

de 6 de novembro

Define o modelo e requisitos do livro de obra e fixa as caracteristicas do
livro de obra eletrénico.

Decreto-Lei n.° 273/2003,
de 29de outubro

Procede a revisao da regulamentacéo das condi¢des de seguranca e de
saude no trabalho em estaleiros temporarios ou méveis, constante do
Decreto-Lei n.° 155/ 95, de 1.07, mantendo as prescricdes minimas de
seguranca e saude no trabalho estabelecidas pela Diretiva n.°
92/57/CEE, do Conselho, de 24.07. Revoga o DL n.° 155/95 de 01.07.

Portaria n.®° 101/96,
de 3 de abril

Prescricbes minimas de seguranca e saude no trabalho, a aplicar nos
estaleiros temporarios ou méveis.
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Decreto Regulamentar
33/88, de 12 de setembro

n.°

Sinalizagédo temporaria de obras e obstaculos na via publica.

Decreto n.° 46427/65,
de 10 de julho

Regulamento das instalagbes provisorias destinadas ao pessoal
empregado nas obras.

Decreto n.° 41821/58,
de 11 de agosto

Aprova o regulamento de seguranca no trabalho da construcao civil.

Decreto-Lei n.° 38382,
de 7 de agosto de 1951

Regulamento Geral das EdificacBes Urbanas (RGEU). Este diploma foi
alterado pelo Decreto n.° 38888, de 29 de agosto de 1952, pelos
Decretos-Leis n.°° 44258, de 31 de marco de 1962, 45027, de 13 de
maio de 1963, 650/75, de 18 de novembro, 463/85, de 4 de novembro,
64/90, de 21 de fevereiro, 61/93, de 3 de marco e 555/99, de 16 de
dezembro, Decreto-Lei n.° 290/2007, de 17 de agosto, Decreto-Lei n.°
50/2008, de 19 de marco e Decreto-Lei n.° 220/2008, de 12 de
novembro.

Locais de trabalho

Diploma

Assunto

Portaria n.® 987/93,

de 6 de outubro

Estabelece as prescrigdes minimas de seguranca e de saude nos locais
de trabalho.

Decreto-Lei n.° 347/93,

de 1 de outubro

TranspBe para a ordem juridica interna a Diretiva 89/654/CEE, do
Conselho, de 30.11, relativa as prescricdes minimas de seguranca e de
saude nos locais de trabalho. Alterado pela Lei n.° 113/99, de 03.8 —
altera o Art. 6.°.

Sinalizagéo de seguranca e saude no trabalho

Diploma

Assunto

Portaria n.° 178/2015 de 15

de junho

Primeira alteracdo a Portaria n.° 1456-A/95, de 11 de dezembro, que
regulamenta as prescricbes minimas de colocacdo e utlizacdo da
sinalizacao de seguranca e satde no trabalho.

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

TranspBe para o direito interno a Diretiva 92/58/CEE, de 24.06, relativa
ao estabelecimento das prescricdes minimas para a sinalizagao de
seguranca e de saude no trabalho. Alterado pela Lei n.° 113/99, de
03.08 — altera o art. 14.°.

Portaria n.° 1456-A/95,

de 11 de dezembro

Regulamenta as prescricbes minimas de colocagcdo e utilizagdo da
sinalizacao de seguranca e de saude no trabalho.
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REGIME DE PROTECAO DA SAUDE CONTRA VARIOS RISCOS

Agentes bioldgicos

Diploma

Assunto

Portaria n.° 1036/98,

de 15 de dezembro

Altera a lista dos agentes biol6gicos classificados para efeitos da
prevencao de riscos profissionais, aprovada pela Portaria n.° 405/98, de
11 de julho.

Portaria n.° 405/98,
de 11 de julho

Aprova a classificagdo dos agentes biologicos

Decreto-Lei n.° 84/97,
de 16 de abril

TranspBe para a ordem juridica interna as Diretivas do Conselho
90/679/CEE, de 26 de novembro, e 93/88/CEE, de 12 de outubro, e a
Diretiva 95/30/CE, da Comisséo, de 30 de junho, relativas a Protecéo da
seguranca e saude dos trabalhadores contra os riscos resultantes da
exposicdo a agentes biolégicos durante o trabalho. Alterado pela Lei n.°
113/99, de 03 de agosto — altera o art. 20.°

Agentes quimicos

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n° 24/2012, de 06
de fevereiro

Consolida as prescricbes minimas em matéria de protecdo dos
trabalhadores contra os riscos para a seguranca e a saude devido a
exposicdo a agentes quimicos no trabalho e transpde a Diretiva n.°
2009/161/UE, da Comisséo, de 17 de dezembro de 2009.

Decreto-Lei n.° 305/2007,
de 24 de agosto

Protecéo contra os riscos de exposicdo a agentes quimicos no trabalho.
Altera o anexo do Decreto-Lei n.° 290/2001 de 16 de novembro.

Decreto-Lei n.° 479/85,

de 13 de novembro

Fixa as substancias, os agentes e 0s processos industriais que
comportam risco cancerigeno, efetivo ou potencial, para os
trabalhadores profissionalmente expostos.

Amianto

Diploma

Assunto

Lei 2/2011, de 9 de fevereiro

Remocédo de amianto em edificios, instalac@es e equipamentos publicos.

Diretiva n.° 2009/148/CE,

de 16 de dezembro

Relativa a Protecao dos trabalhadores contra os riscos de exposi¢do ao
amianto durante o trabalho.

Decreto-Lei n.° 266/2007,
de 24 de julho

Regime de Protecdo sanitaria dos trabalhadores contra os riscos de
exposicdo ao amianto durante o trabalho. -Revogou o Decreto-Lei n.°
284/89, de 24 de agosto; o Decreto-Lei n.° 389/93, de 20 de novembro,
e a Portaria n.° 1057/89, de 7 de dezembro.

Pagina 244



http://www.factor-segur.pt/servicos/backoffice/legislacao/docs/DL%20479-85_t.pdf

Decreto-Lei n.° 101/2005,
de 23 de junho

Proibe a colocacdo no mercado e a utlizacdo de certas fibras de
amianto e de produtos a que as mesmas tenham sido intencionalmente
adicionadas. A utilizacdo de produtos que contenham fibras de amianto,
designadamente, crisdlito, crocidolite, amosite, antofilite, actinolite e
tremolite, que j& se encontrem instalados antes da entrada em vigor do
presente diploma podem continuar a ser utilizados até a data da sua
destruicdo ou fim de vida util.

Resolucdo da Assembleia da
Republica n.° 24/2003, de 02
de abril

Utilizacdo de amianto em edificios publicos.

Resolucdo da Assembleia da
Republica n.° 64/98, de 02 de
dezembro

Aprova, para ratificacdo, a Convencdo n.° 162 da OIT, sobre a
seguranca na utilizacdo do amianto.

Decreto do Presidente da
Republica n.° 57/98, de 02 de
dezembro

Ratifica a Convencéo n.° 162 da OIT, sobre seguranca na utilizacdo de
amianto.

Chumbo

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n°® 24/2012, de
06 de fevereiro

Consolida as prescricdes minimas em matéria de protecdo dos
trabalhadores contra os riscos para a seguranca e a saude devido a
exposicdo a agentes quimicos no trabalho e transpde a Diretiva n.°
2009/161/UE, da Comisséo, de 17 de dezembro de 2009.

Cancerigenos

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n.° 301/2000,

de 18 de novembro

Protecdo dos trabalhadores contra os riscos ligados a exposicdo a
agentes cancerigenos ou mutagénicos durante o trabalho. Revoga o
Decreto-Lei n.° 273/89, de 21 de agosto, que aprovou o regime de
Protecdo da saude dos trabalhadores contra os riscos de exposicdo ao
cloreto de vinilo monémero nos locais de trabalho.

Resolucdo da Assembleia
da Republica n.° 67/98, de 18
de dezembro

Aprova, para ratificacdo, a Convencdo n.° 139 da OIT, sobre a
prevencéo e controlo dos riscos profissionais causados por substancias
e agentes cancerigenos.

Decreto do Presidente da
Republica n.° 61/98, de 18 de
dezembro

Ratifica a Convencéo n.° 139 da Organizacao Internacional do Trabalho,
sobre a prevencdo e o controlo dos riscos profissionais causados por
substancias e agentes cancerigenos.

Decreto-Lei n.° 479/85,

de 13 novembro

Fixa as substancias, os agentes e o0s processos industriais que
comportam risco cancerigeno, efetivo ou potencial, para o0s
trabalhadores profissionalmente expostos.
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Fibrocimento

Diploma

Assunto

Resolucdo da Assembleia
da Republica n.° 32/2002

Proibe o uso de fibrocimento na construgdo de edificios publicos e
recomenda um estudo da situacéo existente, para futura remocéo deste
material.

Silicose

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n.° 44308/62,
de 27de abril

Estabelece formas de prevencéo da silicose.

Decreto-Lei n.° 44537/62,
de 22 de agosto

Regulamente o Decreto-Lei n.° 44308/62, de 27 de abril, em matéria de
organizacado dos servicos médicos nas empresas.

AGENTES FiSICOS
Ruido

Diploma

Assunto

Decreto Legislativo Regional
n.° 23/2010/A, de 30 de junho

Aprova o regulamento geral de ruido e de controlo da poluicdo sonora e
transpde para a ordem juridica regional a Diretiva n.° 2002/49/CE, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 25 de junho, relativa a avaliacao
e gestdo do ruido ambiente, a Diretiva n.° 2002/30/CE, do Parlamento
Europeu e do Conselho, de 26 de marco, relativa ao estabelecimento de
regras e procedimentos para a introducdo de restricbes de operagéo
relacionadas com o ruido nos aeroportos comunitarios, e a Diretiva n.°
2003/10/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 6 de fevereiro,
relativa as prescricdes minimas de seguranca e saude em matéria de
exposicdo dos trabalhadores aos riscos devidos ao ruido.

Decreto-Lei n.° 96/2008,
de 9 de junho

Procede a primeira alteracdo ao Decreto-Lei n.° 129/2002, de 11 de
maio, que aprova o Regulamento dos Requisitos Acusticos dos Edificios

Decreto-Lei n.° 278/2007,

de 1 de agosto

Altera o Decreto-Lei n.° 9/2007, de 17 de janeiro, que aprova o
Regulamento Geral do Ruido.

Declaracdo de Retificacéo
n.° 18/2007, de 16 de marc¢o

De ter sido retificado o Decreto-Lei n.° 9/2007, do Ministério do
Ambiente, do Ordenamento do Territério e do Desenvolvimento
Regional, que aprova o Regulamento Geral do Ruido e revoga o regime
legal da poluicdo sonora, aprovado pelo Decreto-Lei n.° 292/2000, de 14
de novembro, publicado no Diario da Republica, 1.2 série, n.° 12, de 17
de janeiro de 2007.

Decreto-Lei n.° 9/2007, de 17
de janeiro

Estabelece Aprova o Regulamento Geral do Ruido e revoga o regime
legal da poluicédo sonora, aprovado pelo Decreto-Lei n.° 292/2000, de 14
de novembro.
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Decreto-Lei n.° 221/2006,

de 8 de novembro

Transpde para a ordem juridica interna a Diretiva n.° 2005/88/CE, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 14 de dezembro, que altera a
Diretiva n.° 2000/14/CE, relativa a aproximagdo das legislag6es dos
Estados membros em matéria de emissdes sonoras para o0 ambiente
dos equipamentos para utilizag&8o no exterior.

Decreto-Lei n.° 182/2006,

de 6 de setembro

Transpde para a ordem juridica interna a Diretiva n.° 2003/10/CE, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 6 de fevereiro, relativa as
prescricdes minimas de seguranca e de salde em matéria de exposi¢édo
dos trabalhadores aos riscos devidos aos agentes fisicos (ruido).

Declaracdo de Retificacéo
n.° 57/2006, de 31 de agosto

De ter sido retificado o Decreto-Lei n.° 146/2006, que transpde para a
ordem juridica interna a Diretiva n.° 2002/49/CE, do Parlamento Europeu
e do Conselho, de 25 de junho, relativa a avaliacdo e gestao do ruido
ambiente, publicado no Diario da Republica, 1.2 série, n.° 146, de 31 de
julho de 2006.

Decreto-Lei n.° 146/2006,
de 31 dejulho

Transpde para a ordem juridica interna a Diretiva n.° 2002/49/CE, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 25 de junho, relativa a avaliacao
e gestao do ruido ambiente.

Decreto-Lei n.° 129/2002,

de 11 de maio

Aprova o0 Regulamento dos Requisitos Acusticos dos Edificios.

Vibracdes

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n.° 46/2006,

de 24 de fevereiro

Transpde para a ordem juridica nacional a Diretiva n.° 2002/44/CE, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 25 de junho, relativa as
prescricbes minimas de Protecdo da salde e seguranca dos
trabalhadores em caso de exposicdo aos riscos devidos a agentes
fisicos (vibracoes).

Radiacdes Oticas

Diploma

Assunto

Declaracdo de Retificacdo
n.° 33/2010, de 27 outubro

Retifica a Lei n.° 25/2010, de 30 de agosto, que estabelece as
prescrices minimas para Protecdo dos trabalhadores contra os riscos
para a saude e a seguranca devidos a exposicao, durante o trabalho, a
radiacbes Oticas de fontes artificiais, transpondo a Diretiva n.°
2006/25/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 5 de abril,
publicada no Diario da Republica, 1.2 série, n.° 168, de 30 de agosto de
2010.

Lei n.° 25/2010,
de 30 de agosto

Estabelece as prescricdes minimas para Protecdo dos trabalhadores
contra os riscos para a saude e a seguranca devidos a exposicao,
durante o trabalho, a radiac8es oticas de fontes artificiais, transpondo a
Diretiva n.° 2006/25/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 5 de
abril.
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Radiac®es ionizantes

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n.° 30/2012, de 9
de fevereiro

Transpde a Diretiva n.° 2009/71/EURATOM, do Conselho, de 25 de
junho de 2009, que estabelece um quadro comunitario para a seguranca
das instalacdes nucleares, e cria a respetiva autoridade reguladora
competente.

Decreto-Lei n.° 29/2012, de 9
de fevereiro

Procede a extin¢do do Instituto Tecnolégico e Nuclear, I. P., sendo que a
Quinta dos Remédios enquanto parte integrante do campus deste
Instituto é afeta ao Instituto Superior Técnico, passando a integrar o
patrimoénio préprio desta institui¢éo.

Portaria n.° 1106/2009,

de 24 de setembro

Aprova o Regulamento do Controlo Metrolégico dos Instrumentos de
Medicao de Radiacdes lonizantes.

Decreto-Lei n.° 227/2008,

de 25 de novembro

Define o regime juridico aplicavel a qualificagdo profissional em
Protecdo radiologica, transpondo para a ordem juridica interna as
disposi¢cdes correspondentes em matéria de peritos qualificados da
Diretiva n.° 96/29/EURATOM, do Conselho, de 13 de maio, que fixa as
normas de seguranca de base relativas a Protecdo sanitaria da
populacdo e dos trabalhadores contra os perigos resultantes das
radiacdes ionizantes.

Decreto-Lei n.° 222/2008,

de 17 de novembro

Transpde parcialmente para a ordem juridica interna a Diretiva n.°
96/29/EURATOM, do Conselho, de 13 de maio, que fixa as normas de
seguranca de base relativas a Protecdo sanitaria da populacdo e dos
trabalhadores contra os perigos resultantes das radia¢des ionizantes.

Decreto-Lei n.° 38/2007,

de 19 de fevereiro

Transpde para a ordem juridica interna a Diretiva n.°
2003/122/EURATOM, do Conselho, de 22 de dezembro, relativa ao
controlo de fontes radioativas seladas, incluindo as fontes de Atividade
elevada e de fontes orfas, e estabelece o regime de Protecdo das
pessoas e do ambiente contra os riscos associados a perda de controlo,
extravio, acidente ou eliminag&o resultantes de um inadequado controlo
regulamentar das fontes radioativas.

Decreto-Lei n.° 140/2005,
de 17 de agosto

Estabelece os valores de dispensa de declaracdo do exercicio de
praticas que impliquem risco resultante das radiacfes ionizantes e, bem
assim, os valores de dispensa de autorizacdo prévia para o0 exercicio
das mesmas Atividades, transpondo as correspondentes disposi¢cdes da
Diretiva n.° 96/29/EURATOM, do Conselho, de 13 de maio.

Decreto-Lei n.° 174/2002,
de 25 de julho

Estabelece as regras aplicaveis a intervencdo em caso de emergéncia
radioldgica, transpondo para a ordem juridica interna as disposi¢des do
titulo 1X, «Intervengdo», da Diretiva 96/29/EURATOM, do Conselho, de
13 de maio, que fixa as normas de base de seguranca relativas a
Protecdo sanitaria da populacdo e dos trabalhadores contra os perigos
resultantes das radia¢des ionizantes.
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Decreto-Lei n.° 167/2002,
de 18 de julho

Estabelece o regime juridico relativo ao licenciamento e ao
funcionamento das entidades que desenvolvem Atividades nas areas de
Protecdo radiolégica e transpde para a ordem juridica interna
disposic@es relativas as matérias de dosimetria e formacado, da Diretiva
n.° 96/29/EURATOM, do Conselho, de 13 de maio de 1996, que fixa as
normas de base de seguranca relativas a Protecdo sanitaria da
populacdo e dos trabalhadores contra os perigos resultantes das
radiacdes ionizantes. Este diploma foi alterado pelo Decreto-Lei n.°
215/2008, de 10 de novembro.

Decreto-Lei n.° 165/2002,

Estabelece as competéncias dos organismos intervenientes na area da
Protecéo contra radiagfes ionizantes, bem como os principios gerais de
Protecdo, e transpde para a ordem juridica interna as disposicdes
correspondentes da Diretiva n.° 96/29/EURATOM, do Conselho, de 13

de 17 de julho de maio, que fixa as normas de base de seguranca relativas & Protecéo
sanitaria da populacgéo e dos trabalhadores contra os perigos resultantes
das radiac8es ionizantes.

Decreto Regulamentar n.° | Regime de Protecdo dos trabalhadores de empresas externas que

29/97, de 29 de julho intervém em zonas sujeitas a regulamentagdo com vista a Protecdo
contra radiag8es ionizantes.

- i [0}

Decreto-Lei n.© 36/95, Transpde para o direito interno a Diretiva n.° 89/618/EURATOM relativa

de 14 de fevereiro a informacdo da populacdo sobre medidas de Protecdo sanitaria
aplicaveis em caso de emergéncia radioldgica.

Decreto n.® 26/93, Aprova, para ratificacdo, a Convencdo n.° 115 da Organizacio

de 18 de agosto Internacional do Trabalho.

Decreto Regulamentar n.° | Estabelece normas sobre seguranga e Prote¢do radioldgica aplicaveis

34/92, de 04 de dezembro na extracao e tratamento de minérios radioativos.

Decreto Regulamentar n.° | Altera o Decreto Regulamentar n.° 9/90, de 19 de abril, relativo &

3/92, de 6 de marc¢o protecdo contra radiacdes ionizantes.

Decreto Regulamentar n.° | Estabelece as normas relativas a Protecao contra radiagdes ionizantes.

9/90, de 19 de abril

Alterado pelo Dec. Reg. 3/92, de 6 de marco.

Decreto-Lei n.° 348/89,

de 10 de dezembro

Normas e diretivas de prote¢éo contra as radiacdes ionizantes.

Atmosferas explosivas

Diploma

Assunto

Comunicacédo 2011/C 338/02,
de 18 de novembro de 2011

No &mbito da execucéo da Diretiva 94/9/CE do Parlamento Europeu e
do Conselho, de 23 de marco de 1994, relativa a aproximacdo das
legislacbes dos Estados-Membros sobre aparelhos e sistemas de
protecdo destinados a ser utilizados em atmosferas explosivas.

Portaria n.® 1231/2010,
de 12 de dezembro

Fixa as taxas devidas a administracao pela pratica de atos relacionados
com a organizacdo e andamento dos processos de licenciamento dos
estabelecimentos de fabrico e armazenagem de produtos explosivos
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Decreto-Lei n.° 119/2010,
de 27 de outubro

Reforca os mecanismos de localizacdo e seguranca do transporte de
explosivos e procede a segunda alteracéo ao Decreto-Lei n.° 521/71, de
24 de novembro.

Decreto-Lei n.° 87/2005,
de 23 de maio

Define o regime aplicavel por forca da caducidade de alvaras e licencas
dos estabelecimentos de fabrico e de armazenagem de produtos
explosivos

Decreto-Lei n.° 236/2003,
de 30 de setembro

Transpde para a ordem juridica nacional a Diretiva 1999/92/CE, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 16.12, relativa as prescri¢cdes
minimas destinadas a promover a melhoria da Protecdo da seguranga e
da saude dos trabalhadores suscetiveis de serem expostos a riscos
derivados de atmosferas explosivas.

Decreto-Lei n.° 139/2003,
de 2dejulho

Prorroga, pelo periodo de dois anos, o prazo de caducidade dos alvaras
e licencas de fabrico ou de armazenagem de produtos explosivos, fixado
no artigo 3.° do Decreto-Lei n.° 139/2002, de 17 de maio.

Decreto-Lei n.° 139/2002,
de 17 de maio

Aprova o Regulamento de segurancga dos estabelecimentos de fabrico e
armazenagem de produtos explosivos.

Portaria n.® 341/97,
de 21 de maio

Regulamenta os procedimentos de conformidade dos aparelhos e
sistemas de Protecdo destinados a ser utilizados em atmosferas
potencialmente explosivas.

Decreto-Lei n.° 112/96,
de 5 de agosto

Estabelece as regras de seguranca e de salde relativas aos aparelhos e
sistemas de Protecdo destinados a ser utilizados em atmosferas
potencialmente explosivas.

Decreto-Lei n.° 35/94,
de 8 de fevereiro

Altera as taxas dos Fundos de Substéncias Explosivas (FSE) e de
Fiscalizacdo de Explosivos e Armamento (FFEA).

Decreto-Lei n°521/71 de
de novembro

24

Estabelece o regime de policia da producdo, comércio, detencao,
armazenagem e emprego de armamento, muni¢cdes e substancias
explosivas e determina que a Comissao dos Explosivos, organismo de
consulta e execucédo constituido no Ministério da Economia, passe, com
todas as suas dependéncias, para o departamento da Defesa Nacional -
Revoga a legislagdo em contrario e em especial os Decretos-Leis n.os
36085, 44234, com excecdo do seu artigo 2.°, e 44849 e o Decreto n.°
46525 - Aprova as tabelas de taxas e emolumentos, bem como os
modelos | a V anexos ao presente diploma.

Ambiente térmico

Diploma

Assunto

Despacho n.° 16140/2009,
de 15 de julho

Implementacédo de medidas energéticas e alteracdo de comportamentos
de consumo, dando cumprimento as obrigacdes inerentes ao Sistema
de Certificacdo Energética e da Qualidade do Ar Interior nos Edificios.

Portaria n.® 519/2008,
de 25 de junho

Aprova os requisitos de credenciacdo dos técnicos e entidades
responsaveis, previstos no Decreto-Lei n.° 71/2008, de 15 de abril, que
criou o sistema dos consumos intensivos de energia (SGCIE).

Decreto-Lei n.° 71/2008,
de 15 de abril

Estabelece o sistema de gestdo do consumo de energia por empresas e
instalacbes consumidoras intensivas e revoga os Decretos-Leis n.os
58/82, de 26 de novembro, e 428/83, de 9 de dezembro.
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Despacho n.° 10250/2008,
de 8 de abril

Modelo dos Certificados de Desempenho Energético e da Qualidade do
Ar Interior.

Decreto-Lei n.° 80/2006,
de 4 de abril

Aprova o Regulamento das Caracteristicas de Comportamento Térmico
dos Edificios (RCCTE).

Decreto-Lei n.° 79/2006,
de 4 de abril

Aprova o Regulamento dos Sistemas Energéticos de Climatizacdo em
Edificios.

Decreto-Lei n.° 78/2006,
de 4 de abril

Aprova o Sistema Nacional de Certificacdo Energética e da Qualidade
do Ar Interior nos Edificios e transpbe parcialmente para a ordem
juridica nacional a Diretiva n.° 2002/91/CE, do Parlamento Europeu e do
Conselho, de 16 de dezembro, relativa ao desempenho energético dos
edificios.

Elevacdo e movimentacao

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n.° 176/2008,
de 26 de agosto

Procede a primeira alteracdo ao Decreto-Lei n.° 295/98, de 22 de
setembro, que estabelece os principios gerais de seguranca relativos
aos ascensores e respetivos componentes.

Despacho n.° 939/2007,

de 18 de janeiro

Publica a lista das normas harmonizadas no ambito da Diretiva n.°
95/16/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho de 29 de junho,
relativa a ascensores.

Despacho n.° 8766/2004,

de 3 de maio

Aprova o modelo de aviso de utilizacdo, e respetivas inscrices, para
afixar nas cabinas dos ascensores de cabina sem porta.

Decreto-Lei 320/2002,

de 28 de dezembro

Estabelece o regime de manutencéo e inspe¢édo de ascensores, monta-
cargas, escadas mecanicas e tapetes rolantes, apés a sua entrada em
servico, bem como as condicbes de acesso as Atividades de
manutencao e de inspecao.

Decreto-Lei 295/98,

de 20 de novembro

Estabelece os principios gerais de seguranca relativos aos ascensores e
respetivos componentes, transpondo para o direito interno a Diretiva n.°
95/16/CE, de 29 de junho.

Portaria n.® 1196/92,

de 22 de dezembro

Regulamento de Seguranca de Escadas Mecanicas e Tapetes Rolantes.

Portaria n.° 964/91,

de 20 de setembro

Regulamento de Seguranca de Ascensores Hidraulicos (RSAH).

Decreto-Lei n.° 286/91, de 9
de agosto

Estabelece normas para a construcéo, verificagdo e funcionamento dos
aparelhos de elevacdo e movimentacdo mecénica (ascensores, monta-
cargas, gruas, tapetes transportadores e carrinhos), tendo em vista a
Protecédo de utilizadores e de terceiros.

Portaria n.° 376/91, de 2 de
maio

Regulamento de Seguranca de Ascensores Elétricos (RSAE).

Portaria n.° 269/89, de 11 de

Enquadramento das obras de conservacdo e de beneficiacdo dos
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abril

elevadores antigos.

Regulamento n.°
de 3 de novembro

588/2011,

Regulamento Municipal de Inspecdo de ascensores, monta-cargas,
escadas mecanicas e tapetes rolantes do Municipio de Vila Real de
Santo Anténio.

Movimentacdo manual de carg

as

Decreto-Lei n.° 330/93,

de 25 de setembro

Transpde para a ordem juridica interna a Diretiva 90/269/CEE, do
Conselho, de 29.05, relativa as prescricdes minimas de seguranca e de
saude na movimentacdo manual de cargas. Alterado pela Lei n.° 113/99,
de 03 de agosto — altera o art.10.°.

Decreto do Governo n.°

17/84, de 4 de abril

Peso maximo de cargas a transportar por um sé trabalhador.

Maquinas e equipamentos de trabalho

Diploma

Assunto

Comunicacgédo 2011/C 338/01,
de 18 de novembro de 2011

No ambito da execucao da Diretiva 2006/42/CE do Parlamento Europeu
e do Conselho, de 17 de maio de 2006, relativa as maquinas e que
altera a Diretiva 95/16/CE.

Decreto-Lei
de fevereiro

26/2011, de 14

Estabelece as regras a que deve obedecer a colocacdo no mercado dos
recipientes sob pressdo simples, transpondo a Diretiva n.° 2009/105/CE,
do Parlamento Europeu e do Conselho, de 16 de setembro.

Decreto-Lei n.° 90/2010,
de 22 de julho

Aprova, simplificando, o novo Regulamento de Instalacdo, de
Funcionamento, de Reparacdo e de Alteracdo de Equipamentos sob
Presséo, revogando o Decreto-Lei n.° 97/2000, de 25 de maio.

Diretiva n.° 2010/35/UE,
de 1 dejulho

Diretiva 2010/35/UE do Parlamento Europeu e do Conselho, de 16 de
junho de 2010, relativa aos equipamentos sob pressédo transportaveis e
que revoga as Diretivas 76/767/CEE, 84/525/CEE, 84/526/CEE,
84/527/CEE e 1999/36/CE do Conselho.

Diretiva n.° 2009/105/CE,

de 8 de outubro

Relativa aos recipientes sob presséo simples.

Diretiva n.° 2009/104/CE,

de 3 de outubro

Relativa as prescricbes minimas de seguranca e de salde para a
utilizacdo pelos trabalhadores de equipamentos de trabalho no trabalho
(segunda Diretiva especial, na acegéo do n.° 1 do artigo 16° da Diretiva
89/391/CEE).

Portaria n.° 1106/2009, de 24
de setembro

Instrumentos de Medicdo de Radiacdes lonizantes.

Portaria n.° 977/2009, de 1 de
setembro

Aprova o Regulamento do Controlo Metrologico dos Sonémetros e
revoga a Portaria n.° 1069/89, de 13 de dezembro.
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Decreto-Lei n.° 103/2008,
de 24 de junho

Estabelece as regras relativas a colocacdo no mercado e entrada em
servigo das maquinas e respetivos acessorios, transpondo para a ordem
juridica interna a Diretiva n.° 2006/42/CE, do Parlamento Europeu e do
Conselho, de 17 de maio, relativa as maquinas e que altera a Diretiva
n.° 95/16/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de junho,
relativa a aproximacdo das legislacbes dos Estados membros
respeitantes aos ascensores.

Portaria n.° 1556/2007,

de 10 de dezembro

Aprova o Regulamento dos Alcoolimetros. Revoga a Portaria n.° 748/94,
de 3 de outubro.

Despacho n.° 23505/2006,

de 17 de novembro

Publica, para efeitos de aplicacdo do Decreto-Lei n.° 320/2001, de 12 de
dezembro, a lista de normas harmonizadas no dmbito da aplicagdo da
Diretiva Maquinas.

Decreto-Lei n.° 50/2005,

de 25 de fevereiro

Prescricbes minimas de seguranca e salde para utilizacdo pelos
trabalhadores de equipamentos de trabalho.

Portaria n.° 58/2005,

de 21 de janeiro

Certificado de aptiddo profissional - condutor manobrador de
equipamentos.

Decreto-Lei n.° 320/2001,

de 12 de dezembro

Estabelece as regras relativas a colocagcdo no mercado e entrada em
servigo das maquinas e dos componentes de seguranca. Este Decreto-
Lei serd revogado pelo Decreto-Lei n.° 103/2008, de 24 de junho, a
partir de 29 de dezembro 2009.

Portaria n.° 172/2000,
de 23 de margo

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

Decreto-Lei n.° 374/98,

de 24 de novembro

Prescrices minimas de seguranca a que devem obedecer o fabrico e
comercializagdo de maquinas e de instrumentos de medigao.

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

Estabelece as condicdes de utilizacdo e de comercializacdo de
maquinas usadas visando a Protecdo da salde e seguranca dos
utilizadores e de terceiros.

Decreto-Lei n.° 139/95, de 14

de junho

Equipamentos - Marcacao CE.

Decreto-Lei n.° 103/92,

de 30 de maio

Define as exigéncias essenciais de seguranca que os recipientes sob
pressdo simples devem satisfazer e os procedimentos adequados a
certificacdo e ao controlo da conformidade dos mesmos recipientes com
as exigéncias definidas. Alterado pelo DL n.° 139/95, de 14.6.

Decreto-Lei n.° 62/88,

de 27 de fevereiro

Determina o uso da lingua portuguesa nas informagdes ou instrugdes
respeitantes a caracteristicas, instalacdo, servico ou utilizacao,
montagem, manutencédo, armazenagem e transporte que acompanham
as maquinas e outros utensilios de uso industrial ou laboratorial.
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Equipamentos de protecao individual

Diploma

Assunto

Comunicacdo da Comisséo
n°® 2013/C 186/01, de 28
junho

Publica os titulos e referéncias das normas harmonizadas ao abrigo da
Diretiva 89/686/CEE - EPI's - equipamentos de protecao individual.

Comunicacédo 2011/C 288/01,
de 30 de setembro de 2011

No ambito da execucdo da Diretiva 89/686/CEE do Conselho, relativa a
aproximacdo das legislacbes dos Estados-Membros respeitantes aos
equipamentos de protecao individual.

Portaria n.° 109/96, de 10 de
abril

Altera os Anexos |, I, IV e V da Portaria n.° 1131/93, de 4 de novembro.

Portaria n.° 1131/93, de 4 de
novembro

Estabelece as exigéncias essenciais relativas a salde e seguranca
aplicaveis aos equipamentos de protecao individual (EPI).

Portaria n.° 988/93, de 6 de
outubro

Estabelece as prescricdbes minimas de seguranca e salde dos
trabalhadores na utilizacdo de equipamento de Protecdo individual.

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

TranspBe para a ordem juridica interna a Diretiva 89/656/CEE, do
Conselho, de 30 de novembro, relativa as prescricdes minimas de
seguranca e de saude para a utilizagdo pelos trabalhadores de
equipamento de protecdo individual no trabalho. Alterado pela Lei n.°
113/99, de 03 de agosto — altera o art. 12.°.

Decreto-Lei n.° 128/93, de 22
de abril

TranspBe para a ordem juridica interna a Diretiva do Conselho
89/686/CEE, de 21de dezembiro, relativa aos equipamentos de protecéo
individual.

Equipamentos dotados de visor

Diploma

Assunto

Portaria n.° 989/93,

de 6 de outubro

Estabelece as normas técnicas de execuc¢do do DL n.° 349/93, de 01de
outubro.

Decreto-Lei n.° 349/93,

de 1 de outubro

Transpde para a ordem juridica interna a Diretiva 90/270/CEE, do
Conselho, de 29de maio, relativa as prescricdes minimas de seguranca
e de saude respeitantes ao trabalho com equipamentos dotados de
visor. Alterado pela Lei n.° 113/99, de 3 de agosto - altera o art.12.°.

Organizacédo de emergéncia

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n.° 128/2014, de
29 de agosto

Regime juridico para alojamentos locais, que isenta os alojamentos com
capacidade inferior a 10 utentes de cumprir as regras de seguranca
contra riscos de incéndio estabelecidas pelo Decreto-Lei n.° 220/2008 e
pela Portaria n.° 1532/2008.

Despacho n° 5824/2013 de 6
de maio

Atualizacdo do valor das taxas pelos servicos de seguranca contra
incéndios em edificios prestados pela Autoridade Nacional de Protecao
Civil.
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Despacho n° 7741/2012,de 5
de junho

Designacdo da Associagdo Portuguesa de Seguranca Eletronica e de
Protecdo de Incéndio como organismo de avaliacéo e certificacdo.

Despacho n.° 10738/2011,
de 30 de agosto

Regulamento para acreditacdo dos técnicos responsaveis pela
comercializagdo, instalacdo e manutencdo de produtos e equipamentos
de Seguranca Contra Incéndio em Edificios.

Despacho n.° 10737/2011,
de 30 de agosto

Atualizacdo do valor das taxas a cobrar pelos servicos de seguranca
contra incéndio em edificios prestados pela Autoridade Nacional de
Protecéo Civil.

Portaria n.° 136/2011,
de 05 de abril

Primeira alteracdo a Portaria n.° 64/2009, de 22 de janeiro, que
estabelece o regime de credenciacdo de entidades para a emissédo de
pareceres, realizacdo de vistorias e de inspe¢cbes das condicbes de
seguranca contra incéndios em edificios.

Despacho n.° 5533/2010,
de 26 de marco

Comissao de acompanhamento da aplicagdo do Regulamento Juridico
de Seguranca Contra Incéndios em Edificios.

Portaria n.° 1054/2009,

de 16 de setembro

Taxas por servicos de seguranca contra incéndios em edificios
prestados pela ANPC.

Decreto Legislativo Regional
n.° 11/2010/M, de 25 de junho

Adapta a Regido Auténoma da Madeira o Decreto-Lei n°® 220/2008, de
12 de novembro.

Portaria n.° 773/2009, de 21
de julho

Define o procedimento de registo, na Autoridade Nacional de Protecao
Civil (ANPC), das entidades que exercam a Atividade de
comercializacdo, instalacdo e ou manutencdo de produtos e
equipamentos de seguranca contra incéndio em edificios (SCIE).

Portaria n.° 610/2009, de 8 de
junho

Regulamenta o funcionamento do sistema informatico previsto no n.°2
do artigo 32.° do Decreto-Lei n.° 220/2008, de 12 de novembro.

Portaria n.° 64/2009,

de 22 de janeiro

Estabelece o regime de credenciacdo de entidades para a emissdo de
pareceres, realizacdo de vistorias e de inspe¢cbes das condicbes de
seguranca contra incéndios em edificios (SCIE).

Despacho n.°. 2074/2009,

de 15 de janeiro

Critérios técnicos para a determinacdo da densidade de carga de
incéndio modificada.

Portaria n.° 1532/2008,

de 29 de dezembro

Regulamento Técnico de Seguranca contra Incéndio em Edificios
(SCIE).

Decreto-Lei n.° 220/2008,

de 12 de novembro

Estabelece o regime juridico da seguranca contra incéndios em
edificios.

Regulamento n.° 1497/2007,
de 18 de dezembro

Estabelece, nos termos do regulamento (CE) n.° 842/2006 do
parlamento Europeu e do Conselho, disposi¢cdes normalizadas para a
detecao de fugas em sistemas fixos de Protecdo contra incéndios que
contenham determinados gases fluorados com efeito de estufa.

Decreto Regulamentar n.°

10/2001, de 7 de junho

Aprova o regulamento das condicbes técnicas e de seguranca dos
Estadios.
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Despacho Normativo n.° | Condi¢des de instalagdo de lares para idosos. Sistema de detegao de

12/98, de 25 de fevereiro incéndios e de detecdo contra intrusao.

Decreto Regulamentar n.° | Estabelece o regime aplicavel a instalagdo e funcionamento dos

36/97, de 25 de setembro estabelecimentos hoteleiros. (Vigéncia condicional)

Decreto Regulamentar n.© Define as instalacfes e equipamentos de uso comum dos aldeamentos

34/97 de 17 dge setembro " | turisticos, os meios de seguranca e detecdo contra risco de incéndios,
' 0s servicos de seguranca e vigilancia. (Vigéncia condicional)

Decreto  Requlamentar n.© Estabelece o regime de instalacdo e funcionamento dos parques de

33/97 de 17 (?e setembro " | campismo (publicos e privativos). Servico de vigilancia. Primeiros
' socorros e equipamentos de salvacéo. (Vigéncia condicional)

Decreto Regulamentar n.° | Aprova o regulamento das condi¢cdes técnicas de seguranca dos

5/97, de 31 de marc¢o

recintos com diversfes aquaticas.

Portaria n.° 1457/95, de 12 de
dezembro

Aprova as medidas de seguranca contra riscos de incéndio aplicaveis na
construcdo, instalacao e funcionamento de empreendimentos turisticos.

Decreto Legislativo Regional
n.° 25/92/A, de 27 de outubro
de 1992

Acores: medidas de seguranca contra incéndios nos estabelecimentos
hoteleiros e similares e nos meios complementares de alojamento
turistico.

Decreto-Lei n.° 422/89,

de 2 de dezembro

Estabelece quais os sistemas de seguranca a ter em conta nos casinos
e nas salas de jogos, designadamente no que respeita ao equipamento
de vigilancia e controlo. Gravagdo de imagem. Avisos obrigatdrios.

Despacho Normativo n.°

253/77, de 29 de dezembro

Estabelece normas com vista a seguranga contra os riscos de incéndio
e panico em edificios. (Em Tratamento)

Transporte de mercadorias perigosas

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n° 19-A/2014, de
7 fevereiro (1.° Suplemento)

Procede a segunda alteragdo ao Decreto-Lei n.° 41-A/2010, de 29 de
abril, relativo ao transporte terrestre de mercadorias perigosas,
transpondo a Diretiva n.° 2012/45/UE, da Comisséo, de 3 de dezembro.

Deliberagdo n°1551/2012, de
5 de novembro

Estabelece as condicfes de certificagdo das entidades formadoras e de
aprovacao dos cursos de formacdo para conselheiros de seguranca e
condutores de veiculos de mercadorias perigosas.

Decreto-Lei n°206-A/2012, de
31 de agosto

Procede a primeira alteracdo ao Decreto-Lei n.° 41-A/2010, de 29 de
abril, relativo ao transporte terrestre de mercadorias perigosas,
transpondo a Diretiva n.° 2010/61/UE, da Comissao, de 2 de setembro,
e conformando o regime da certificacdo das entidades formadoras de
conselheiros de seguranca e de condutores de veiculos de mercadorias
perigosas com o Decreto-Lei n.° 92/2010, de 26 de julho.

Despacho n.° 13345/2010,
de 18 de agosto

DefinicAo de modelo de reconhecimento de entidades formadoras de
conselheiros de seguranca e de condutores de veiculos de transporte de
mercadorias perigosas.
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Declaracdo de Retificacéo
n.° 18/2010, de 28 de junho

Retifica o Decreto-Lei n.° 41-A/2010, de 29 de abril, do Ministério das
Obras Publicas, Transportes e Comunicagfes, que regula o transporte
terrestre, rodoviario e ferroviario, de mercadorias perigosas, transpondo
para a ordem juridica interna a Diretiva n.° 2006/90/CE, da Comissao,
de 3 de novembro, e a Diretiva n.° 2008/68/CE, do Parlamento Europeu
e do Conselho, de 24 de setembro, publicado no Diario da Republica, 1.2
série, n.° 83, suplemento, de 29 de abril de 2010.

Decreto-Lei n.° 41-A/2010, de
29 de abril

Regula o transporte terrestre, rodoviario e ferroviario, de mercadorias
perigosas, transpondo para a ordem juridica interna a Diretiva n.°
2006/90/CE, da Comissédo, de 3 de novembro, e a Diretiva n.°
2008/68/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 24 de setembro.

Declaracdo de Retificacéo
n.° 31-B/2008, de 2 de junho

Retifica o Decreto-Lei n.° 63-A/2008, de 3 de abril, do Ministério das
Obras Publicas, Transportes e Comunicac¢des, que altera o Decreto-Lei
n.c 170-A/2007, de 4 de maio, e respetivos anexos.

Decreto-Lei n.° 63-A/2008,
de 3 de abril

Altera o Decreto-Lei n.° 170-A/2007, de 4 de maio, e respetivos anexos,
transpondo para a ordem juridica interna a Diretiva n.° 2006/89/CE, da
Comisséao, de 3 de novembro, que adapta pela sexta vez ao progresso
técnico a Diretiva n.° 94/55/CE, do Conselho, de 21 de novembro,
relativa ao transporte rodoviario de mercadorias perigosas.

Decreto-Lei n.° 391-B/2007,

de 24 de dezembro

Altera o Decreto-Lei n.° 124-A/2004 de 26 de maio, que regula o
transporte ferroviario de mercadorias perigosas, transpondo para a
ordem juridica interna as Diretivas n.°® 2004/89/CE, da Comiss&o, de 13
de setembro, e 2004/110/CE, da Comissdo, de 9 de dezembro, que
adaptam, respetivamente, pelas 5.2 e 6.2 vezes ao progresso técnico a
Diretiva n.° 96/49/CE, do Conselho, relativa a aproximacao das
legislacGes dos Estados membros respeitantes ao transporte ferroviario
de mercadorias perigosas.

Declaracdo de Retificacéo
n.° 63-A/2007, de 3 de julho

De ter sido retificado o Decreto-Lei n.° 170-A/2007, do Ministério das
Obras Publicas, Transportes e Comunicacdes, que transpde para a
ordem juridica interna as Diretivas n.°® 2004/11/CE, da Comiss&o, de 9
de dezembro, e 2004/112/CE, da Comissdo, de 13 de dezembro,
aprovando o Regulamento Nacional do Transporte de Mercadorias
Perigosas por Estrada (RPE) e outras regras respeitantes ao transporte
rodoviario de mercadorias perigosas, publicado no Diario da Republica,
1.2 série, n.° 86, de 4 de maio de 2007.

Decreto-Lei n.° 189/2006,

de 22 de setembro

Primeira alteragdo ao Decreto-Lei n.° 322/2000 de 19 de dezembro, que
institui o regime juridico relativo a designacdo e a qualificacédo
profissional dos conselheiros de seguranca para o transporte de
mercadorias perigosas por estrada, caminho de ferro ou via navegavel.

Despacho n.° 22 894/2003,

de 25 de novembro

Define os requisitos a que devem obedecer as entidades formadoras, 0os
cursos de formagédo, a avaliacdo de conhecimentos e a certificacdo dos
conselheiros de segurancga e dos condutores de mercadorias perigosas.
O presente Despacho cumpre a determinagdo do regulamento de
transporte rodoviario de mercadorias perigosas, de acordo com o qual, a
formagdo profissional de condutores de veiculos de mercadorias
perigosas deve ser ministrada e avaliada por entidades formadoras
reconhecidas pela Direcao-Geral de Transportes Terrestres.
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Acordao do Tribunal
Constitucional n.° 485/2011,
de 29 de novembro

Declara, com forca obrigatoria geral, a inconstitucionalidade da norma
constante no artigo 153.%, n.° 6, do Cddigo da Estrada, na redacao do
Decreto-Lei n.° 44/2005, de 23 de fevereiro, na parte em que a
contraprova respeita a crime de conducdo em estado de embriaguez e
seja consubstanciada em exame de pesquisa de alcool no ar expirado.

Prevencdo e Controlo dos Perigos Associados a Acidentes Graves que Envolvem Substancias

Perigosas — SEVESO I

Diploma

Assunto

Decreto-Lei n.° 75/2015 de 11
de maio

Aprova o Regime de Licenciamento Unico de Ambiente, que visa a
simplificacdo dos procedimentos dos regimes de licenciamento
ambientais, regulando o procedimento de emissao do titulo Gnico
ambiental.

Portaria n® 186/2014 de 16 de
setembro

Aprova os requisitos e condi¢des de exercicio da atividade de verificador
do sistema de gestdo de seguranga para a prevencdo de acidentes
graves (SGSPAG), bem como as taxas a cobrar pelos atos praticados
pela Agéncia Portuguesa do Ambiente, I.P. (APA, |.P.).

Decreto-Lei n° 42/2014 de

18de marc¢o

Procede a primeira alteracdo ao Decreto-Lei n.° 254/2007, de 12 de
julho, transpondo o artigo 30.° da Diretiva n.° 2012/18/CE, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 4 de julho de 2012, relativa ao
controlo dos perigos associados a acidentes graves que envolvem
substancias perigosas, que altera e subsequentemente revoga a Diretiva
n.° 96/82/CE do Conselho.

Portaria n.° 966/2007,
de 22 de agosto

Aprova os requisitos e condi¢cdes de exercicio da atividade de verificador
do sistema de gestdo de seguranca de estabelecimentos de nivel
superior de perigosidade.

Portaria n.° 830/2007,

de 1 de agosto

Procede a cobranca de taxas pelos atos praticados no ambito do
Decreto-Lei n.° 254/2007, de 12 de julho, pela Agéncia Portuguesa do
Ambiente (APA).

Decreto-Lei n.° 254/2007,
de 12 de julho

Estabelece o regime de prevencdo de acidentes graves que envolvam
substancias perigosas e de limitagdo das suas consequéncias para o
homem e o ambiente, transpondo para a ordem juridica interna a
Diretiva n.° 2003/105/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de 16
de dezembro, que altera a Diretiva n.° 96/82/CE, do Conselho, de 9 de
dezembro, relativa ao controlo dos perigos associados a acidentes
graves que envolvam substancias perigosas.
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10.2. NORMAS TECNICAS

NORMAS PORTUGUESAS NO DOMINIO DA SEGURANCA E SAUDE NO TRABALHO

LISTA NAO EXAUSTIVA

Equipamento de protecao individual e vestuario de protecéo

NP 2310:1989 — Higiene e seguranca no trabalho. Equipamento de protec&o individual. Luvas de

protecdo. Defini¢gbes, classificagdo e dimensdes.
NP EN 133:2004 — Aparelhos de prote¢éo respiratéria. Classificagao.
NP EN 340:2005 — Vestuario de protecdo. Requisitos gerais.

NP EN 458:2006 — Protetores auditivos. Recomendacdes relativas a sele¢do, a utilizacdo, aos

cuidados na utilizagédo e & manutencdo. Documento guia.

NP EN 471-:2003+A1:2008 (Ed. 3) — Vestuéario de sinalizagdo de grande visibilidade para uso

profissional. Requisitos e métodos de ensaio.

NP EN 172:1997 (Ed. 1) — Protecdo individual dos olhos. Filtros de prote¢cdo solar para uso

industrial.

NP EN 341:1998 (Ed. 1) — Equipamentos de protegéo individual contra as quedas de altura.

Descensores.
NP EN 397:1997 (Ed. 1) — Capacetes de protecao para a inddstria.

NP EN 531:1997/A1: 2000 (Ed. 1) - Vestuario de protecdo para trabalhadores

expostos ao calor.
NP EN 134:2004 (Ed. 4) — Aparelhos de protecéo respiratoria. Nomenclatura dos componentes.

NP EN 388:2005 (Ed. 2) — Luvas de prote¢ao contra riscos mecanicos.

Incéndio e exploséo

NP 1800:1981 (Ed. 1) — Segurancga contra incéndio. Agentes extintores. Sele¢cdo segundo as

classes de fogos.
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NP 1936:1983 (Ed. 1) — Seguranca contra incéndio. Classificacdo de liquidos quanto ao ponto de

inflamacéao.
NP 3064:1988 (Ed. 1) — Seguranca contra incéndio. Utilizacao de extintores de incéndio portéateis.
NP EN 2/A 1: 2005 (Ed. 1) — Classes de fogos. Substitui a NP 1553:1984.

NP 4303:1994 — Equipamento de seguranca e combate a incéndio. Simbolos graficos para plantas

de projeto de seguranca contra incéndio. Especificagéo.

NP EN 27201-1:1995 (Ed. 1) — Seguranca contra incéndio. Agentes extintores. Hidrocarbonetos
halogenados. Parte 1: Especificacdes para os halons 1211 e 1301. (ISO 7201-1:1989)

NP EN 27201-2:1995 (Ed. 1) — Seguranca contra incéndio. Agentes extintores. Hidrocarbonetos
halogenados. Parte 2: Especificacdes para a manipulacdo de seguranca e métodos de trasfega.
(ISO 7201-2:1991)

NP EN 25923:1996 (Ed. 1) — Seguranca contra incéndio. Agentes extintores. Dioxido de carbono.
(ISSO 5923:1989)

NP EN 1869:1998 (Ed. 1) — Mantas de incéndio.

NP EN 1846-1:1998 — Viaturas de socorros e de combate a incéndio. Parte 1: Nomenclatura e

designacéo.

Instalacdes
NP 1116:1975 — Armarios — Vestiarios, utilizacéo e carateristicas.

NP 1572:1978 — Higiene e seguranca nos estabelecimentos industriais. Instalacdes sanitarias,

vestiarios e refeitorios. Dimensionamento e disposi¢des construtivas.

Maquinas, equipamentos, ferramentas, aparelhos e outros produtos

NP 1562:1978 (Ed. 1) — Higiene e seguranca no trabalho. Seguranca na utilizacdo de

equipamentos mecanicos de transmisséo de forgca motriz.
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10.3. GLOSSARIO

ACGIH — American Conference of Governmental Industrial Hygienists
ACT — Autoridade para as Condi¢des de Trabalho

ALAD — Nivel de desidratase do acido delta-aminolevulinico no sangue
ALAU — Nivel de acido delta-aminolevulinico na urina

ANPC — Autoridade Nacional de Protecéo Civil

APA — Agéncia Portuguesa do Ambiente

ARH — Administracdo da Regido Hidrografica

BEI's — Biological Exposure Indices

CAE Rev.3 — Classificagdo Portuguesa das Atividades Economicas, Revisdo 3
CDI — Central de Detec¢é&o de Incéndio

CLP - Classification, labelling and packaging of substances and mixtures
CNPRP - Centro Nacional de Protecao contra os Riscos Profissionais
CP — Capacidade para o Trabalho

CRE - Classificagao, rotulagem e embalagem de substancias e misturas
COV’s — Compostos Orgéanicos Volateis

DGS - Direcao Geral da Saude

DL — Decreto-Lei

DPP — Diretiva relativa as preparacoes perigosas (1994/45/CE)

DSP — Diretiva relativa as substancias perigosas (67/548/CEE)

EPI's — Equipamentos de Protegao Individual

GHS - Globally Harmonized System

IBE — indice Bioldgico de Exposicéo

INE — Instituto Nacional de Estatistica

INCM — Imprensa Nacional Casa da Moeda

INEM - Instituto Nacional de Emergéncia Médica

I&DT — Investigacdo e Desenvolvimento Techoldgico

I&D — Investigacdo e Desenvolvimento

IPAC - Instituto Portugués de Acreditacao

IT — Industria Transformadora

Lex sh — Exposicéo Pessoal Didria ao Ruido

LMERT’s — Lesdes Musculo-esqueléticas Relacionadas com o Trabalho
NEPSI — The European Network on Silica

NP — Norma Portuguesa

OHSAS - Occupational Health & Safety Advisory Services

OIT — Organizagéao Internacional do Trabalho

OMS - Organizagdo Mundial de Saude
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OSHST - Organizacao dos Servicos de Higiene e Seguranca no Trabalho
PDCA - Plan, Do, Check, Act

PPZ — Nivel de protoporfirina de zinco no sangue

PT — Posto de Transformacéao

REAI — Regime de Exercicio da Atividade Industrial

RIA — Rede de Incéndio Armada

RJ — Regime Juridico

RPS — Riscos Psicossociais

RT — Regulamento Técnico

SADI - Sistema Automatico de Detecao de Incéndios

SCIE - Seguranca Contra Incéndios em Edificios

SGSST - Sistema de Gestdo de Seguranca e Saude no Trabalho
SMM — Setor Metallrgico e Metalomecéanico

SNS - Servi¢co Nacional de Saude

SST - Seguranca e Saude no Trabalho

TLV'S - Threshold Limit Values for Chemical Substances and Physical Agents

UE — Unido Europeia

UT — Utilizacao-Tipo

VAB — Valor Acrescentado Bruto
VLE — Valor Limite de Exposi¢céo
VN — Volume de Negdcios
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10.4. PROCESSOS TECNOLOGICOS DO SETOR METALURGICO E METALOMECANICO

Dada a diversidade de atividades produtivas desenvolvidas na metalurgia e na metalomecéanica,
apresenta-se neste anexo uma descri¢ao dos principais processos tecnoldgicos desenvolvidos em
tais atividades. Esta caracterizacdo, todavia, ndo prejudica a eventual existéncia de processos

especificos praticados em algumas empresas.

Quadro 50 - Processos tecnoldgicos da metalurgia e metalomecénica

PROCESSOS TECNOLOGICOS DA METALURGIA E METALOMECANICA

Processos sem arranque | Processos com arranque o Tratamentos mecanicos e
Tratamentos térmicos P
de apara de apara guimicos
Fundicdo Fresagem Témpera Tratamento mecéanico a frio
Forjamento Torneamento Revenido Tratamento mecanico a
. . quente
Estampagem Furagéo Recozimento
. e Tratamento termoquimico
Estiramento Retificagéo q
< Tratamento superficial /
Extrusdo Rebarbagem acabamento
Laminagem
Quinagem
Corte
Soldadura
Hobbing

Eletroformacgéo

10.4.1.Processos Sem Arranque de Apara

10.4.1.1. Fundicéo

A fundic&o consiste na transformacdo de metais e ligas metélicas tendo como ponto de partida o
metal no estado liquido ou fundido que € vazado para o interior de um molde, no qual existe uma

cavidade que corresponde ao negativo da peca a fabricar.

A fundicdo € um processo que permite a obtencdo de pecas definitivas, com uma grande
variedade de aplicacdes, possibilitando, ainda, a producdo de lingotes, os quais sao
posteriormente submetidos a processos de conformacdo mecéanica e transformados até as suas

formas finais.
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Operacao de vazamento

Leito de arrefecimento Corte de gito Corte de gito
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Soldadura / Corte Rebarbagem

Moldacao em areia

O molde deve apresentar determinadas caracteristicas, tais como a resisténcia suficiente para
suportar o peso do metal liquido e a erosdo do metal liquido no momento do vazamento, gerar o
minimo de gases e a contaminacdo do metal. Podemos fracionar o processo de moldacdo em

areia em duas situacdes distintas: moldacéo por areia verde e moldacao por areia em macho.

Moldacdo em areia verde

modelo de madeira Retirar o modelo

de madeira
‘ T Canal de entrada
I
!
Modelo de madeira Areia de
| moldagem
| Caixa \ o
de baixo metal liquido

|
I
l
|4|J 1
Estrado de madeira 1
Areia de
moldagem

Caixa
de cima

VI
Cortar
1"
Cortar
VII

Bacia do canal Bacia do canal
do alimentador de vazamento

peca fundida

A 4

Vil
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E o processo mais simples e generalizado em fundic&o.

granulometria, pureza, dureza e permeabilidade.

Moldacdo em areia em macho

Peca
I

Modelo da pega com
prolongamento

*

Caixa para
confecg¢ao do macho

[ 1Macho
Il

Caracteristicas mais importantes:

Canal de vazamento

= .

IV

Macho

Metal liquido

|

vV

Peca fundida

VI

Corte

As pecas devem apresentar alta resisténcia apdés secas, alta dureza, alta permeabilidade e

inalterabilidade. Componentes: areia, agua, aglomerantes (silicato de sddio, resinas...) e CO,.
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Fundicdo em coquilha

Nesta operacgdo € utilizado um molde metalico, designado por coquilha (em aco, ferro fundido ou
grafite), com revestimento exterior de silicato de etilo ou silica coloidal. Em alguns casos, o molde
pode ser fabricado em bronze. O metal entra por gravidade e o molde consiste em duas partes

alinhadas e fechadas de modo a formar uma cavidade correspondente a da peca.

As ligas preferencialmente utilizadas s&o de aluminio, de magnésio, de cobre, de zinco e de ferro
fundido cinzento. Contudo, este processo esta limitado a pecas pequenas, grandes séries e
preferencialmente com formas simples (de modo a néo tornar de dificil execugdo o projeto do

molde e a extracdo da peca).

Fundicéo sob presséao

Este processo consiste em forgar a entrada de metal liquido, sob presséo, na cavidade do molde
ou matriz. Devido a pressao e a alta velocidade de enchimento da cavidade do molde, o processo
possibilita a producdo de pecas complexas e paredes mais finas do que nos processos por

gravidade.

O molde é constituido, em geral, por duas partes que fecham hermeticamente no momento de

vazamento do metal liquido.

Existem basicamente dois tipos de maquinas: as de camara fria (ex.: ligas de aluminio) e as de

camara quente (ex.: ligas de zinco).

da matriz da matriz

Peca Parte mével Farte fixa
Pistéo

Pega
|

Cavidade &

da matriz

Canal

Colher de
vazamento

Metal liquido

Molde metalico
ou matriz

Alimentador Cilindro de

presséo

Cémara quente Cémara fria
O metal funde a uma temperatura baixa e ndo ataca o A camara de pressdo é montada horizontalmente com um
material do cilindro e o pistdo de injecéo. O pistdo pode orificio de vazamento no topo da parede da cdmara.

ser colocado diretamente no banho de metal liquido.
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Fundicdo por centrifugacéo

O processo de fundigdo por centrifugacdo consiste em vazar metal liquido num molde dotado de

movimento de rotacdo. A for¢a centrifuga origina uma presséo para além da gravidade que forca

o metal liquido de encontro as paredes do molde, onde se solidifica.

Fundicdo de preciséo ou processo por cera perdida

Os processos de fundicdo de precisédo utilizam um molde obtido pelo revestimento de um modelo

consumivel, através de uma pasta que endurece a temperatura ambiente (ou por aquecimento).

Uma vez endurecida essa pasta refrataria, o modelo € consumido ou inutilizado.

Tem-se assim 0 molde para a producdo da peca desejada. Vazado o metal liquido no interior do

molde e apds solidificacdo, este € inutilizado (juntamente com o modelo).

Principais etapas deste processo:

A cera € injetada no interior do molde para a confe¢do dos modelos;

Os modelos de cera endurecida sao ligados por um canal central;

Um recipiente metdlico é colocado em redor do grupo de modelos;

O recipiente é cheio com uma pasta refrataria para a confecdo do molde;

Assim que o molde endurece, pelo aquecimento, os modelos séo derretidos e deixam
0 molde;

O molde aquecido é cheio com o metal liquido, sob as acdes da presséo, por
gravidade, a vacuo ou por intermédio da forca centrifuga;

O material do molde é quebrado e as pecgas sao retiradas;

As pecas sdo separadas do canal central e dos canais de enchimento, sendo

finalmente esmeriladas.

i

T HE

a vl

-

, o ,
!P% ﬁ’ %F

Figura 42 - Esquema das varias fases do processo de fundigdo por cera perdida

-
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Escorrimento Queda de areia

Sinterizagdo das cascas
ceramicas

ol

Nl

Cascas ceramicas apoés
extraccdo de cera

/
7

e o

Granalhadora

Separacédo das pecas do
sistema de gitagem

Vazamento Desmoldacédo — remocédo

da ceramica

Decapagem quimica e
lavagem pecas

Corte de gitagem
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Fornos atmosféricos Ensaio com liquidos penetrantes

Os processos de conformacdo mecéanica podem ser classificados em:

Forjamento: quando a conformacao se efetua por esforcos de compressédo tendendo a fazer o

material assumir o contorno da ferramenta.

Laminagem: em que se faz passar o material através duma abertura entre cilindros que giram,
reduzindo a seccao transversal; os produtos podem ser placas, chapas e barras de diferentes

seccoes.

Estiramento: em que a reducdo da seccdo transversal duma barra, dum fio ou dum tubo, se

efetua puxando a peca através de uma ferramenta (fieira) com forma de canal convergente.

Extrus@o: em que a pe¢a é empurrada contra a matriz conformadora, com reducdo da sua
secgdo transversal. A parte ainda néo extrudida fica contida num recipiente ou cilindro (container);

0 produto pode ser uma barra, perfil ou tubo.

Conformacdo de Chapas: compreende as operacdes de estampagem , embutidura, quinagem e

corte, entre outras.

10.4.2. Forjamento
O forjamento € um processo de obtencao de pecas metalicas por deformacéao plastica, efetuada
com esfor¢co de compressédo sobre um material, de tal modo que ele tende a assumir o contorno

ou perfil da ferramenta de trabalho, sem que haja desagregacédo do material.

Na maioria das operacfes de forjamento empregam-se conjuntos de ferramentas de superficie

plana ou céncava, denominadas matrizes. A maioria das operagfes de forjamento é executada a
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gquente, contudo, uma grande variedade de pecas pequenas, tais como parafusos, pinos, porcas,

engrenagens, pinhdes, etc., sdo produzidas por forjamento a frio.

Um dos objetivos do forjamento consiste em dar ao metal as melhores carateristicas tecnolégicas
de utilizacdo, através de uma combinagdo minuciosa de tratamentos mecéanicos e tratamentos

térmicos.

Matriz superior

Matriz inferiar

Cursa superiar Curs inferior

Martelo de queda
livre com prancha Prensa hidraulica

Pransa de manivela

Enquanto no forjamento, para dar forma as pecas, se aplicam forgas que orientam o material nas
direcBes desejadas, nos processos com arranque de apara corta-se 0 material em excesso.
Deste processo (de forjagem) resulta, assim, nas pecas fabricadas o efeito de boa continuidade

de fibras, o que lhes confere uma maior resisténcia mecanica.

As pecas produzidas através deste processo utilizam-se, fundamentalmente, na construcao

automovel, na construcdo naval, na aerondutica e nos caminhos de ferro.

O forjamento pode ser dividido em dois grandes grupos de operacdes: Forjamento em matriz

aberta ou e Forjamento em matriz fechada.

Forjamento em Matriz Aberta

Este processo € realizado entre matrizes planas ou de formas muito simples. E geralmente

utilizada para pecas de grandes dimensdes ou quando o nimero de componentes é reduzido.

Esta técnica € frequentemente usada para preparar a forma da peca para o forjamento em matriz

fechada.

As pecas forjadas em construgdo unitaria sdo executadas por uma sucessdo de operacgdes

elementares que se podem classificar do seguinte modo:
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Estirar

Estirar: o material é estirado em direcbes perpendiculares ao

movimento da ferramenta.

MNervurar

Nervurar: esta operacdo tem como objetivo demarcar

zonas que devem ter seccBes diferentes e, eventualmente

y realizar concordancias entre elas.

Furar: podem-se fazer furos por puncdo e matriz ao

IEHET

fazer penetrar a ferramenta no metal, contido num ;

Operagdes de

reservatdério, com oOu Sem extrusdo inversa, furar com
extrusdo

consoante o bloco a furar encha o reservatorio desde “
—3

O INICIO OuU hao. peragies da furar

- _l mH.mgéo e matriz _E.LJ

Estirar sobre mandril: operacdo basica no fabrico de tubos longos que devem apresentar boas

carateristicas mecanicas.

Estirar a bigorna: semelhante a operagdo de estirar sobre mandril, mas, em vez de o

estiramento se processar segundo uma geratriz, da-se numa dire¢do tangencial.
Encalcamento: € uma das operacfes mais delicadas devido ao fendmeno da encurvadura. Os

encalcamentos sdo normalmente combinados com o0s estiramentos, segundo sucessdes bem

definidas, de modo a intensificar o trabalho mecéanico sofrido pelo metal.
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Forjamento em matriz fechada

Com esta técnica a peca € deformada entre duas metades de matriz que déo a forma final ao

metal; a peca a trabalhar é deformada sob alta pressdo numa cavidade fechada.

Peca

E

Maitnz supernior

10.4.3.Estampagem / Embutidura

Matriz inferior

Quer a estampagem quer a embutidura séo processos tecnolégicos de obtengdo de pecas ocas

por deformacao plastica de chapas planas, por choque ou pressao.

A estampagem geralmente refere-se a conformagéo de um corpo

com profundidade menor do que a metade do seu didmetro, com

pequena reducéo de parede.

Na embutidura o corpo é mais profundo do que a metade do seu

diametro.

rra-chapas

Aplicacbes mais usuais: fabricacdo em grande

série, pois a constancia das formas obtidas e das

carateristicas e propriedades metalUrgicas é muito

importante para as operacdes subsequentes.
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De um modo geral, as pecas obtidas por embutidura sdo
caraterizadas por possuirem "superficies ndo geradas ou nao

planificaveis".

10.4.4. Estiramento
O estiramento é um processo tecnoldgico de obtencdo de pecas por deformacéo plastica, no qual
o metal é forgcado a passar numa fieira, mediante uma forga de tracdo aplicada do lado de saida

da fieira.

Porta-Ferramentas
Maxilas

Fiaira Eerramentas Carro de

fraccio
I . e ey
o .00

Material

A deformacdo é conseguida devido as elevadas tensdes de compressao originadas pela reacao
do metal com a ferramenta. O estiramento é realizado a frio, mas, naturalmente, a temperatura

eleva-se durante o processo.
Este processo é usado no fabrico de vardo, arame e tubos de alta qualidade.

Trefilagem

Na trefilagem, para o fabrico de arame, o carro de tracédo Fieira

€ substituido por uma bobine enroladora. Z I Q i

O arame grosso (diametro final superior a ¥ de polegada) € estirado por uma fieira e enrolado

numa so6 bobine.
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O arame fino é estirado continuamente, numa série de fieiras,

utilizando-se diversas bobines enroladas e tracionadas entre

fieiras.

Estiramento de tubos

Os tubos que foram obtidos por processos a quente, como sejam a extrusdo ou a laminagem,
sofrem, muitas vezes, um estiramento a frio, com a finalidade de se lhes conferir um melhor
acabamento superficial, tolerancias dimensionais mais apertadas e melhores propriedades

mecanicas.

Obtém-se, assim, tubos de parede mais fina ou tubos de menor didmetro, ou ainda tubos de

forma irregular.

No estiramento de tubos o processo € idéntico ao

Tubo —
utilizado no estiramento de varfes; todavia, para
garantir a dimensdo do diametro interior e reduzir a -
andril

espessura da parede, a superficie interior do tubo e

deve ser suportada enquanto passa na fieira.

Mandril cilindrico Mandril conico

Esse suporte é conseguido mediante um mandril. O mandril pode ser cilindrico ou cénico, mas em

ambos 0s casos a tracdo é aplicada ao tubo, mantendo-se o mandril estacionario.
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10.4.5. Extrusao

A extrusdo € um processo tecnoldgico de obtencao de

@ @ P pecas de secdo reta constante, obtido pela reducéo de
@oF e

secdo de um bloco de metal ou liga que passa por um

orificio sob a acao de forcas de compressao elevadas.

A extrusdo é muito utilizada em ligas de cobre e aluminio, mas processos recentes de lubrificacao

com lubrificantes especiais tornaram-na extensivel aos agos.

Extruséo direta
O bloco de material a extrudir € colocado num cilindro e empurrado por um émbolo de uma
prensa hidraulica, obrigando-o, assim, a passar através de um furo com a forma fémea da que se

quer obter.

Extrusdo inversa ou indireta

Na extruséo inversa € utilizada a ferramenta montada N0 ., .0 sxtrudic

Bloco de material

émbolo que é oco para o efeito; o produto extrudido sai

em sentido contrario ao movimento do émbolo (dai a

designacdo inversa). Na extrusdo inversa ndo ha «—

movimento entre o bloco de material e o cilindro, pelo que

0 atrito é menor (menor poténcia do que a necessaria Embola R

para a extruséo direta).

Extruséo de tubos
Os tubos sdo extrudidos numa prensa especial que faz D

avancar um puncao central, responsavel pelo oco no

tubo; em seguida avanca o émbolo principal que empurra

0 material, obrigando-o a passar pelo espaco

compreendido entre o puncao e a parede do furo. Emosto

O bloco do furo pode ser furado pelo puncéo ou vir ja furado.
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Extrusdo por impacto
A extrusdo por impacto é utilizada na fabricac&o de tubos de pequeno comprimento (embalagens

de produtos pastosos ou liquidos).

Inversa

A pastilha de material € colocada na matriz que tem o

v A . Pastilha d terial
diametro exterior do tubo. SESEGESTENE

A pastilha sofre, entdo, um violento impacto sob acao do

puncéo; este comprime o material na matriz, obrigando-o

-
L]
e
. . N o
a fluir para cima, envolvendo o puncao para formar o tubo.

Direta

Neste caso o puncdo tem um mandril que ira calibrar o
didmetro interior do tubo; a pastilha inicial ndo é plana
como no caso anterior, possuindo ja uma forma

aproximada.

A extrusdo por impacto estd reservada a metais macios,

tais como o chumbo, o estanho, o aluminio e o cobre. E em l l
Pastilha de material

geral realizada a frio por prensas mecéanicas de elevada

cadéncia.

Revestimentos de cabos por extruséo

De modo a evitar a corrosdo, determinado tipo de cabos l

Pistio

subterraneos séo revestidos por extrusdo. Este processo é
faseado do seguinte modo:
= Vazamento do material (chumbo) no cilindro;

Cabo

= Arrefecimento (forcado ou néo); — .,

=  Extrusao, servindo o cabo de mandril moével. R‘mﬁmm
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10.4.6.Laminagem

s

A laminagem é um processo tecnolégico de obtencdo de pecas longas, de seccdo reta

praticamente constante, por deformacao plastica do material entre rolos em movimento. Pode ser

realizada a quente ou a frio.

Laminagem a quente

Matéria Prima

Lingote

o

Laminagem

Laminagem a quente

Semi-produtos
Chapas
Tubos s/ costura
Perfis U, I, L, L, ...

Laminagem a quente

>

Forjamento

Produtos finais

Embutidura
Maquinagem

Tratamentos
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Os semi-produtos obtidos podem ser do tipo:
= “Bloom”: sec¢do quadrada com lado > 120 mm,;
= “Billet quadrado”: 50 < secg¢do quadrada com lado < 120 mm;
= “Brame”: seccao retangular, com altura > 60 mm e largura entre 120 e 4 vezes a altura,
= “Billet retangular”: sec¢ao retangular, com altura entre 30 e 120 mm e largura entre 50 e
288 mm.

Perfis

Tipos de laminadores
Laminador duo (reversivel ou irreversivel)
Laminadores desengrossadores que dao as primeiras passagens

nos lingotes para formar “blooms”.

O material passa de um lado para o0 outro, varias vezes, por

inversdo do movimento de rotacdo. Dispdem normalmente de um

mecanismo de regulacdo de afastamento dos rolos apds cada

passagem.
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Laminador trio
Consiste num rolo condutor superior, um rolo inferior e um rolo

intermédio que roda por friccao.

Laminador quarto
Com o uso de rolos de pequeno diametro pode obter-se uma grande

diminuicdo da poténcia necessaria para os rolos condutores.

No entanto os rolos de pequeno didmetro resistem menos pelo que tém de

ser suportados por rolos de encosto.

Laminador multiplo ou compacto
Os rolos de trabalho s&o suportados, cada um por dois rolos e estes sdo suportados por outros

rolos. Estes rolos auxiliares evitam a flexao vertical e horizontal dos rolos de trabalho.

Trens de laminagem

Utilizado preferencialmente para o fabrico de produtos de elevado consumo (grandes seéries).

Cadeira 1

Cadeira2 cageira3 cadeirad

Bobinadeira

Desenroladeira

Uma vez que em cada grupo de rolos se tem uma reducéo diferente, a tira de chapa movimenta-

se com velocidades distintas em cada estagio de deformacéo.

Assim, a velocidade de cada grupo de rolos esta sincronizada de tal forma que o estagio de
laminacdo seguinte “pegue” na tira com velocidade igual a velocidade de saida do estagio
precedente.
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Geralmente os trens de laminagem continuos sao
constituidos por 4 a 7 laminadores de semi-

acabamento e 4 a 8 laminadores de acabamento.

Laminagem de tubos
Os tubos utilizados em construcdo mecéanica sdo de dois tipos: tubos com costura ou sem
costura. Podem ser utilizados os seguintes tipos especificos de laminadores:

= |[aminador Mannesman;

= |Laminador Stiefel.

Os laminadores Mannesmann e Stiefel deixam as paredes com espessura elevada, pelo que

existem outros processos para produzir, a partir desses tubos, outros de paredes finas.

10.4.7.Quinagem

A quinagem tem como principal funcdo a conformacdo de chapas planas, pela realizacdo de
dobras lineares, executadas pelo avanco de um puncdo sobre uma matriz. Consoante a parte
movel esta associada ao avental superior ou ao avental inferior, as quinadoras podem ser

classificadas de curso descendente ou ascendente, respetivamente.
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10.4.8.Corte

Corte com prensa

Por corte entende-se a obtencdo de uma peca através da sua extragdo de uma chapa, segundo
um contorno fechado. E um processo bastante simples que, sob o efeito do movimento relativo

entre uma lamina movel e uma lamina fixa, secciona a chapa.

Mediante a adapta¢do de um puncado cortante a uma prensa, e com alimentagdo automéatica da
chapa, é possivel a producéo de pecas com formas ligeiramente complexas e grandes séries.
Este processo apenas permite o corte de chapas com espessura maxima de aproximadamente 20

mm, ndo sendo possivel a obtencdo de pormenores de dimensdes reduzidas.

A superficie de corte ndo é perpendicular as faces, apresentando uma zona de deformacao,
brilhante e lisa, que ocupa 1/8 a 1/3 da espessura total, e uma zona de ruptura por tracdo, com
aspeto rugoso e que termina por uma rebarba.

Como para cada geometria de corte € necessario fabricar uma ferramenta nova, usa-se

essencialmente este método na produgéo de grandes séries.
Puncionamento
O puncionamento consiste fundamentalmente numa

operacdo em tudo semelhante ao corte, mas em que a

peca a obter é a parte da chapa exterior ao pungao.
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Corte com guilhotina

Méaquina cuja funcédo € o corte de material, sob a forma de chapa ou folha por meio de uma
lamina que se move em relagcdo a uma contra-lamina fixa. A peca € posicionada sobre uma mesa
de trabalho, podendo alimentacdo e remocdo de material ser efetuada de modo manual ou
automética (ex.: tapetes com bandas motorizadas). As guilhotinas podem ser classificadas de

mecanicas ou hidraulicas, consoante o meio de acionamento do porta-laminas.

Eroséo por fio
Para cortar uma pega por eroséo por fio, 0 metal € colocado num banho de agua, fazendo-se com

que um fio condutor elétrico, em cobre, percorra o contorno da peca.

Este processo permite a obtencdo de pecas com geometrias bastante complexas, com elevada
precisdo dimensional e espessuras superiores aos outros processos de corte. E igualmente
possivel efetuar o corte de pecas com geometrias diferentes em sequéncia e sem interrup¢ao do

processo.

E um processo bastante mais lento que os outros e que ndo permite executar cortes no interior da

geometria da peca, pois para tal € necessario fazer um corte para a passagem do fio condutor.
Este processo aplica-se essencialmente na industria de moldes, para o fabrico de elétrodos.

Corte por laser
O corte por laser € um processo que permite velocidades de corte elevadas (até 40 m/s) para
geometrias complexas, sendo inclusivamente possivel o corte de pecas em trés dimensdes, em

chapas de materiais metalicos e ndo metalicos.

As espessuras da chapa a cortar variam de acordo com o material, influenciando igualmente a

velocidade de corte e o acabamento.
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E um processo que implica varios parametros de corte (velocidade, material a cortar, espessura
da chapa, acabamento superficial da chapa, posicionamento do ponto focal, poténcia do laser),

sendo necesséario um compromisso entre estes para a obtengdo do melhor resultado final.

Mediante este compromisso € possivel a obtencdo de pegas com bom acabamento e com boa

precisdo dimensional.

Tal como a erosao por fio, este método permite a producdo sequencial de pecas com formas

diferentes.

10.4.9. Soldadura
A soldadura é um processo de ligacdo de dois metais, que se colocam em contato, através da

fuséo localizada e/ou presséo.

A soldadura é o resultado de um processo de aproximagdo e aquecimento, plasticidade ou fusdo
parcial, que conduz a um fendmeno na zona soldada, dando origem ao que se chama a junta

soldada, caraterizada pela sua resisténcia e que se torna perfeitamente coesa ap0s

‘ manual ‘
eléctrodo " - ‘
consumivel automatica

c/ protecgéo de gas

\ arco de carbono \
eléctrodo néo
[ a hidrogénio atémico ‘
\

arrefecimento do metal.

a arco —

consumivel

Processos por
fuséo

agas eléctrodo de W e gas inerte‘

]

aluminio-
térmico

Soldagem dos
metais

— | caldeamento

alum. térm. indirecta ‘
- / pressao por pontos -
prp directa ‘
Processos por

— press&o a resisténcia continua
a gas p/ {‘ por recalque ‘

= de topo
presséo ‘ autogénea de topo ‘

Figura 43 - Esquema dos varios processos de soldadura
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Processo por fusdo

A area da soldadura é aquecida por uma fonte concentrada de calor que leva a fusao incipiente

do metal, devendo-se para o efeito adicionar metal de enchimento na junta.

Processo por presséo

As pecas sao aquecidas até um estado de plastico deformado adiantado, ao mesmo tempo que

sdo forcadas uma contra a outra pela aplicacdo de uma pressao externa.

Estes processos por pressao exigem por parte dos metais boa condutibilidade térmica, pois

dissipam o calor mais rapidamente na zona soldada e impedem que a temperatura bastante

elevada se concentre numa area relativamente pequena, podendo originar tensbes internas

consideraveis.

Soldadura por arco elétrico

Forgas
electromagnéticas

Electrodo
Cratera metalico

Metal depositado

Metal base

O material

arco elétrico.

base participa por fusdo na

constituicdo da solda. Nele a fonte de calor é o
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Metal de Electrado
Electrodo enchimento consumivel

Arco ekétrico
—

Os elétrodos podem ser do tipo

ndo consumivel ou consumivel. .
eca

Soldadura com fio elétrodo e arco gasoso
MIG: Este processo utiliza um elétrodo consumivel, estabelecendo-se o arco entre a extremidade

deste elétrodo e a peca a soldar, numa atmosfera gasosa.

“ufle=
Fig C O
Fonte de]

aé corrente]

Praticamente todos os metais e ligas comerciais podem

ser soldados por este processo, em todas as posicoes,

mediante a apropriada sele¢do do gés de protecgédo, fio-

elétrodo e parametros de soldadura.

Transferéncia
de metal

Este processo apresenta numerosas vantagens em relacdo a soldadura com elétrodos revestidos,
nomeadamente a grande velocidade de soldadura, a facilidade de utilizagdo, a continuidade de

alimentacédo do fio e fluxo gasoso, as cadéncias de producéo elevadas e 0s custos mais baixos.
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TIG: neste processo de soldadura o arco elétrico € estabelecido
através de um elétrodo ndo consumivel de tungsténio e a peca,

S no seio de uma atmosfera de protecdo de gas inerte.
gases d%xgrotec‘;ﬁo

Este processo permite um controlo preciso da passagem

térmica, pelo que € aconselhavel na ligacdo de pecas de

Varetas de
enchimento

pequena espessura (inferior a 10 mm). E também usado em
pequenos trabalhos e reparagcbes em muitas oficinas de
fabricacdo, devido a facilidade de controlo do processo e a
Metal depositado possibilidade de utilizagdo de material de adigdo, quando

necessario.

A soldadura TIG é utilizada, com ou sem material de adicdo, para realizar corddes de elevada
qualidade. E um processo adequado a quase todos os metais e particularmente indicado para
ligacbes em aluminio e em magnésio, devido ao facto destes materiais formarem O6xidos
refratarios, bem como para metais reativos como o titanio e o zirconio, os quais fragilizam quando

sao expostos ao ar, ainda em fusao.

E possivel a realizacéo de soldadura TIG em todos os tipos de juntas e preparacdes em chapa,

tubo ou noutras formas.

Soldadura por resisténcia

A soldadura por resisténcia é um processo realizado pela
passagem de corrente através de dois elementos a serem
unidos, pressionando um contra o outro por meios de elétrodos.

Os elétrodos possuem condutibilidade elétrica e térmica

elevadas.

Soldadura por pontos

Transformador

Electroda

Transformador
Solda

Pega
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10.4.10. Outros Processos
Para além dos processos descritos e caraterizados, sera ainda de referir a existéncia de outros,

dos quais salientamos o hobbing e eletroformacéao.

Hobbing (Forjamento no estado liquido)
E um processo utilizado essencialmente na indistria de moldes, pois permite obter cavidades

moldantes com elevada precisao.

O processo consiste na colocacdo de um puncédo dentro de um cilindro, onde posteriormente &
colocado o metal (Zamak, ligas de Cu) que sob o efeito de resisténcias é levado ao estado
pastoso (em alternativa, o metal pode ser vazado ja no estado pastoso).

Quando o metal atinge a temperatura desejada, € comprimido entre o pungdo e um émbolo. Esta
compressdo durante o arrefecimento contraria o efeito de contracdo do metal e permite a

obtencao de pecas com elevada precisdo, mesmo em pormenores de dimensdes reduzidas.

O acabamento da pecga obtida € uma reproducéo exata do acabamento do punc¢éo, que por ser

em relevo é bastante mais facil de ser trabalhado por processos convencionais.

Puncéo colocado dentro da cavidade do Compressao do metal em estado liquido Remocéo da peca apds solidificagédo
cilindro, pronto para vazamento por acéo da prensa

Eletroformacéo
A eletroformacdo € um processo de obtencdo de pegas metélicas com carateristicas especiais,
dado que nao consiste no desbaste ou alteracdo da forma de um bloco, mas sim no incremento

do metal.

As pecas sdo produzidas pela deposigéo eletrolitica de metal sobre um molde ou matriz. A forma

e 0 aspeto superficial sdo determinados pelo molde.
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A deposicado do metal no molde é feita colocando-o num banho eletrolitico, onde uma barra de

metal puro serve de anodo.

Depois da peca apresentar a espessura desejada de metal, € separada do molde que tem a
forma da peca em negativo, podendo receber trabalhos de acabamento por outros processos

mais convencionais.

A eletroformacao é especialmente usada para o fabrico de pecas com paredes finas, requerendo
elevada precisdo, acabamentos superficiais de interiores e formas complexas de interiores, que

sdo dificeis de obter por processos convencionais de maquinagem.

10.5. Processos com Arranque de Apara

10.5.1.Fresagem

s

A fresagem é um processo de maquinagem em que a peca € deslocada de encontro a uma
ferramenta cilindrica (fresa), com varias arestas cortantes, dispostas simetricamente em torno do
seu eixo de rotacdo, sendo este perpendicular a dire¢do de deslocagdo da peca, que por sua vez

se encontra fixa numa mesa.

A orientagdo, entre o eixo da ferramenta e a direcdo de

deslocamento da peca, € uma das principais diferengas entre

este processo e o0 processo de furacao.

A maquina usada neste processo é chamada de fresadora.

A forma geométrica resultante desta operacdo de maquinagem

€ uma superficie plana. Outras formas geométricas podem ser

obtidas com recurso a fresas especiais.

Devido a grande variedade de geometrias possiveis de obter e as cadéncias elevadas de
producdo, a fresagem € um dos processos mais versateis e utilizados em operagbes de

maquinagem.

A circunstancia de cada aresta de corte estar sujeita a um esfor¢o intermitente (pois cada aresta
entra e sai da superficie a cortar da peca durante cada rotacdo da ferramenta, sofrendo um ciclo
de impacto e variacfes térmicas por rotacdo) faz com que seja da maior importancia a escolha do

material da ferramenta, assim como a geometria de corte.
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Tipos de fresadoras

Fresadora horizontal: esta maquina utiliza-se em todos os tipos de trabalhos de fresagem.

A sua carateristica principal consiste no facto de a &rvore principal (porta-fresa) estar apoiada
horizontalmente. Podem, no entanto, usar-se adaptacdes que permitem alterar a posicdo do eixo

de trabalho.

Fresadora vertical: esta maquina destina-se preferencialmente a trabalhos de fresagem frontal.
A arvore principal gira verticalmente no cabecote vertical. Este cabegote é giratério de tal forma

gue a arvore pode também tomar uma posic¢édo inclinada.

Fresadora universal: a carateristica principal desta maquina é o facto de a mesa de fresar ter a
possibilidade de rodar para a direita e para a esquerda. Assim é possivel a execucdo de muitos e

diferentes tipos de trabalhos (ex: fresagem de ranhuras helicoidais, etc.).

Fresadoras especiais:

e Fresadora paralela: utiliza-se para a maquinagem de pecas pesadas;

e Fresadora de superficies planas: utiliza-se para grandes séries. O cabegote com a arvore
principal é deslocavel em altura. O movimento de avango é executado por meio da mesa.
As grandes maquinas possuem varias arvores principais;

e Fresadora de roscas: utiliza-se para a fresagem de roscas;

e Fresadora de rodas dentadas: utiliza-se para a abertura de dentes;

e Fresadora copiadora: utiliza-se para a maquinagem de pecas com superficies irregulares,

como, por exemplo, estampas e moldes segundo escantilhdes.
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Figura 44 - Exemplos de diferentes fresas, de acordo com o trabalho a efetuar

10.5.2. Torneamento
O torneamento gera formas cilindricas com uma ferramenta de um Unico ponto de contacto, em

gue esta normalmente se encontra fixa estando a peca em rotacao.

O torneamento € um dos processos de maquinagem mais utilizados, tendo levado a um grande

desenvolvimento das ferramentas em funcao do trabalho a efetuar.

O processo de torneamento € uma combinagédo de dois movimentos: rotagdo da peca e avango

da ferramenta.
O avanco da ferramenta pode ser feito paralelamente ao eixo da peca, diminuindo assim o
didmetro desta. Alternativamente, o avanco pode ser efetuado em direcdo ao eixo de rotacdo da

peca, na extremidade desta, encurtando desta forma o comprimento da peca.

Por vezes é usado uma combinacgdo destes dois avangos para obtencdo de superficies curvas.
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Maquinagem de superficies cilindricas Torno CNC Pormenor do interior do torno CNC

interiores

Superficies cilindricas exteriores
E uma das operagdes mais usuais com tornos (sendo a operacio que esteve na sua origem).

Nesta operacdo é dada a peca a forma cilindrica de didmetro (ou didmetros) determinados.

Superficies planas (faces)
Também se chama a esta operacdo facejamento. A ferramenta
avanca perpendicularmente ao eixo da pega, actuando, portanto, o

carro transversal.

Superficies cilindricas interiores

Esta operacdo € realizada por uma ferramenta de

corte com extremidade curva, uma vez que a entrada

no material € feita pelo eixo em rotacéo.

Esta operagéo deve ser distinguida da mandrilagem de

interiores, uma vez que tem como finalidade o

desbaste de material.

Torneamento de formas

I| " Neste tipo de operacdes de torneamento procuram-se obter

It : formas de revolugdo mais complicadas que as simples
superficies anteriormente consideradas. As ferramentas

devem ter a forma adequada aos perfis desejados.
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Torneamento de superficies cénicas
As superficies conicas a obter por torneamento podem ser interiores ou exteriores. Os processos
sdo varios, sendo que um dos mais correntemente adotados consiste em dar uma certa

inclinagcdo ao carro porta-ferramentas para o fazer seguir a geratriz do cone.

Outro método consiste em descentrar 0 cabecote movel,

eixo do torno sendo que este meétodo s6 deve ser utlizado para

'"———--—_h._____jgz pequenas conicidades, pois o desvio do cabecote movel

£X0 do cone
ndo deve exceder 1/50 do comprimento da peca. Nestas

—-—— Q operacgOes as ferramentas utilizadas sdo as mesmas que

se usam no corte cilindrico.

10.5.3.Corte
A operacao de corte tem por finalidade separar os materiais em

partes. Quando incompleta, permite obter ranhuras profundas

na periferia das pecas.

Os movimentos sdo semelhantes ao do facejamento, mas as

ferramentas diferem das que nele sdo utilizadas.
Roscagem
Esta operagdo tem por finalidade abrir roscas exteriores ou

interiores nas pecas.

O principio da roscagem no torno esta patente na abertura de

um sulco helicoidal, ficando o material excedente a constituir o

fio da rosca.
Para conseguir realizar esta operacdo é necessario sincronizar o movimento de avanco do carro

porta-ferramentas com o movimento de rotacdo da arvore do torno, de modo que a cada volta do

veio o ferro avance um comprimento igual ao passo de rosca.
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10.5.4.Furacéao

A furacdo é uma operacdo de maquinagem usada para abrir
furos cilindricos numa peca, sendo efetuada com recurso a
uma ferramenta cilindrica com duas arestas cortantes, a qual
se da o nome de broca.

O furo é aberto pressionando a ferramenta, em rotagdo, de
encontro a peca, que se encontra fixa, sendo o didametro do

furo determinado pelo didmetro da ferramenta.

Para se executar a furacdo pode recorrer-se a maquinas concebidas para esta funcdo especifica

(furadoras), assim como a outras maqguinas (tornos e fresadoras).

Retificacdo

Esta operacdo é wusada para corrigir as deformacdes
geométricas, mais ou menos acentuadas, resultantes da
témpera, permitindo obter um melhor acabamento a nivel de

rugosidade e estado superficial.

A retificacdo € executada por uma mé com movimento de
rotacdo a alta velocidade e avango segundo um eixo

longitudinal relativamente a peca.

Durante as operacoes de retificacdo sdo arrancadas pequenas quantidades de material por meio

da rotag&o rapida de uma mo.

A retificacdo permite:

= QOperacdes de acabamento de precisao, cuja finalidade é a obtencdo de pecas com grande

precisdo dimensional;

= QOperacdes de acabamento superficial, realizadas para se obterem determinada qualidade

de acabamento que pode ir até ao polimento.
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10.5.5.Rebarbagem
Esta operacdo € englobada na fase de acabamento das pecas

tendo por objetivo a melhoria da qualidade de acabamento.
Esta operacao é executada recorrendo ao uso de uma ferramenta
portati com um disco a elevagdo rotacdo que ao entrar em

contacto com a peca metalica lhe remove o material excedente.

10.6. Tratamentos Térmicos
10.6.1. Processos

Processos de tratamento térmico:

Témpera
A témpera de um aco consiste no seu aquecimento até a temperatura de austenitizacao, estagio
a essa temperatura e arrefecimento rapido para que se dé a transformacdo da austenite em

martensite.

Com a témpera pretende-se, como foi referido, obter uma estrutura martensitica do aco.
As principais alteracdes produzidas no ago pela témpera séo:
= Aumento da dureza, da resisténcia a tracdo, da resisténcia ao desgaste e do limite
elastico;
= Diminui¢do da resisténcia ao choque, do alongamento e, de um modo geral, de todas as

propriedades relacionadas com a ductilidade.

Revenido
O revenido, que deve ser feito imediatamente a seguir a témpera, consiste no aquecimento,

estagio e arrefecimento, geralmente efetuado no ar calmo.

Este tratamento tem por fim eliminar as tensGes provocadas pelo arrefecimento da témpera, dar

as pecas temperadas a melhor tenacidade possivel e obter a dureza desejada.
Recozimento

O recozimento é um tratamento térmico que consiste na realizacdo de um ciclo de aquecimento

até determinada temperatura, estagio a essa temperatura e arrefecimento lento.
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Os seus principais objetivos sao:
= Eliminar as tens@es internas resultantes dos processos de trabalho a quente ou a frio;
= Afinar o gréo;
= Homogeneizar a estrutura do aco;
= Criar estruturas favoraveis para a maquinagem das pecas;
= Eliminar os efeitos e defeitos da témpera.

De um modo geral, o recozimento diminui a dureza e aumenta a ductilidade e resiliéncia.

10.7. Tratamentos Mecénicos e Quimicos

10.7.1.Processos

Tratamentos mecéanicos a frio

Os tratamentos mecéanicos sdo processos em que as propriedades dos acos sdo melhoradas
através de acOGes mecanicas. Estas acdes produzem-se através de forcas exteriores de

compressao.

Consegue-se deste modo modificar a estrutura e a forma do ago e, consequentemente alterar as

suas propriedades mecanicas, fisicas e quimicas.

Consideram-se tratamentos mecanicos a frio, todos os processos realizados a temperaturas

inferiores a de recristalizacdo como, por exemplo, a laminagem ou o forjamento a frio.

Nestes tratamentos, devido a agdo das forgcas aplicadas, da-se a fragmentagdo dos graos,

orientando-se os fragmentos na dire¢cdo da deformacéo.

O tratamento mecanico a frio aumenta a resisténcia a ruptura e a dureza, diminuindo o

alongamento, a resiliéncia, a ductilidade, a resisténcia a corrosdo e a condutibilidade elétrica.

Como este processo é realizado a uma temperatura inferior a de recristalizacdo, o material pode

sofrer um encruamento, que € a causa de distorcdes e empenos.

Para correcdo deste defeito, deve-se realizar um tratamento térmico de recozimento, realizado a

uma temperatura ligeiramente superior a de recristalizagao.
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Tratamentos mecéanicos a quente
Os tratamentos mecanicos a quente sao realizados a uma temperatura superior a de

recristalizagéo, pelo que as tensdes internas sdo também eliminadas com o tratamento.

Consegue-se, assim, uma reducdo do tamanho do grdo com a consequente melhoria de
propriedades. O metal torna-se mais denso e homogéneo e, consequentemente melhora-se a sua

tenacidade.

Tratamentos termoquimicos
Os tratamentos termoquimicos sdo acdes quimicas, realizadas a determinadas temperaturas,

com o objetivo de alterar a composicao quimica superficial dos acos.

Através da difusdo de certos elementos, como o carbono e o azoto, consegue-se um aumento
superficial da dureza e resisténcia ao desgaste, mantendo as carateristicas de resisténcia e

tenacidade do nucleo.

Os tratamentos termoquimicos dividem-se em cementagdo, nitruracdo, carbonitruracdo e

sulfonizacdo, em funcao do elemento introduzido superficialmente.

Cementacédo: Consiste em carburar superficialmente os acos com menos de 0,25% de carbono,
formando uma capa superficial de elevada dureza e resisténcia ao desgaste, mantendo a

tenacidade do nucleo.

Para efetuar este tratamento pode-se recorrer a substancias carburantes soélidas, liquidas ou

gasosas.

ApGs a cementacédo deve ser efetuada uma témpera.

Nitruracdo: Consiste em azotar a camada superficial do ago, conseguindo-se, assim, uma
maxima dureza, na ordem dos 900 a 1100 HB, e, por conseguinte, uma elevada resisténcia ao

desgaste.

Por este motivo, a aplicacdo da nitruracdo permite uma maior duragdo das pegas, como, por
exemplo, nas ferramentas de corte, nas camisas e segmentos de motores de explosao interna e

nos veios de cardans.
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Antes de se proceder a nitruracdo deve ser efetuado um tratamento térmico para conferir ao

nacleo as carateristicas desejadas.

Carbonitruragdo: Consiste numa cementacdo e nitruragdo simultaneas, para endurecimento

superficial dos agos, através da acao conjunta do carbono e do azoto.

As substancias carburantes podem ser liquidas (banhos de cianetos) ou gasosas (gas amoniaco

com hidrocarbonetos). Ap@s o tratamento as pegas sdo temperadas.

Com a carbonitruracdo obtém-se uma elevada dureza, menores deformacgdes, témperas
regulares e um aumento da resisténcia das pecas ao aquecimento, sem afetar a dureza das

mesmas.

Sulfonizacado: Realiza-se mergulhando as pecas num banho de sais de cianeto e enxofre.
E um tratamento efetuado para aumento da resisténcia das pecas ao desgaste sem lhes

aumentar a dureza.

Tratamentos superficiais/acabamentos

Electrodeposic&o: E um processo usado para aplicagdo de um revestimento metéalico, sobre um
metal base, com fins decorativos ou de proteccéo.

O processo € realizado pela acdo de uma corrente continua, num banho de sais do metal a
depositar e onde é colocada a pecga a revestir.

Pode ser usada uma grande variedade de metais para revestimento por este processo, sendo 0s

mais usados o niquel, o crémio, o cobre, a prata, 0 zinco e o ouro.

Metalizacao: Consiste na aplicacdo de uma camada metalica sobre a superficie das pecas, por
projecéo.

O metal, em arame ou po, é feito passar por uma pistola pulverizadora, onde € aquecido, e
pulverizado contra a superficie da peca. Como a ligacdo do metal a peca € unicamente metdlica,

a superficie das pecas a revestir deve ser previamente preparada.
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Este processo é usado para protegdo das pegas contra a corrosdo, abrasdo, oxidagéo,
recuperacao de pecas com defeitos de maquinagem ou desgastadas.

E possivel o uso de praticamente todos os metais e suas ligas como agentes metalizantes, assim
como € igualmente possivel metalizar materiais ndo metédlicos, como, por exemplo, vidro,

madeira, papel e outros.

Galvanizacdo: Consiste na cobertura, com uma camada de zinco, de acos com baixo teor de

carbono para protecao contra a corrosdo atmosfeérica.

Apresenta uma boa aparéncia e elevada prote¢do a um baixo custo.

As pecas a galvanizar s&o colocadas em banhos de zinco, usualmente mantidos a
aproximadamente 450°C, recorrendo-se a agitadores e rolos para remoc¢ao do zinco em excesso.
O processo pode igualmente ser executado pela pulverizacdo de zinco fundido sobre o ago ou por

eletrodeposicéo.

Uma camada entre 0,10 a 0,20 mm protege 0 aco da corrosdo provocada pelo meio ambiente,

como seja o ar salgado das zonas costeiras.
Esta prote¢do continua mesmo apds uma pequena area do metal base estar exposto, devido a
circunstancia de o zinco se auto-sacrificar pelo facto de ter uma acéo eletroquimica superior a do

ago.

A galvanizacdo é extensamente usada no fabrico de rails de proteccdo das estradas, postes de

iluminac&o e postes elétricos.
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10.5

SUBSETORES DA METALURGIA

E METALOMECANICA:
CICLOS PRODUTIVOS E RISCOS

ASSOCIADOS



10.5.1
SUBSETOR

ARAMES, CHAPAS, TUBOS, PERFIS,
MOLAS E EMBALAGENS METALICAS

Caracterizacao
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1. Descricdo do Ciclo Produtivo

As matérias primas utilizadas sédo adquiridas sob a forma de arame, chapa, barra ou fio, tendo
como material base, quer metais ferrosos (ferro e ago), quer metais ndo ferrosos (por exemplo, o
latdo). Para além dos riscos referenciados na representacdo do ciclo produtivo, sera ainda de ter
em consideracdo que algumas das matérias primas utilizadas, apresentam-se sob a forma de
componentes de grandes dimensdes como, por exemplo, perfis, tubos e arames, a que se
associam riscos de choque ou impacto durante o seu transporte entre as diversas fases do ciclo

produtivo.

As empresas recorrem ainda a materiais auxiliares, tais como acessorios em material diverso,
produtos quimicos (desengordurantes, entre outros) e ainda barras de metais diversos, 0os quais

serao utilizadas como material base para aplicacdo dos banhos eletroliticos.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
» Operagdes de maquinagem;
» Preparacao de superficies;
= Desengorduramento quimico;
= Acabamento de superficies;

=  Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacdes de rececdo de matéria-prima, acessorios e produtos

guimicos envolvidos em todo o processo.

Estes produtos sdo armazenados tendo em conta a sua natureza e/ou carateristicas intrinsecas.
O manuseamento mecanico de matérias primas é efetuado com a utilizacdo do empilhador ou da

ponte rolante.

O manuseamento manual de cargas é efetuado quando ha necessidade de colocar em
prateleiras, acessorios ou produtos em pequenas embalagens e outros produtos acessorios ao
processo. Os auxiliares utilizados sdo equipamentos como o porta paletes, o carrinho de méo e a

escada manual para acesso em altura.
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3. Maquinagem
As operacfes de maquinagem séo utilizadas com o objetivo de dar a forma pretendida as pecas.
Entre estas operagcfes contam-se a extrusao, estiragem, laminagem, enrolamento, estampagem e

processos com arranque de apara como sejam a fresagem € o torneamento.

4. Preparacao de superficies
A preparacdo de superficies consiste num conjunto de operacfes diversas que podem incluir

polimento mecanico, polimento por vibracao, lixagem ou ainda decapagem.

5. Desengorduramento quimico
O desengorduramento quimico esta associado a uma lavagem posterior das pecgas. Esta etapa

€ essencial para se obter um bom resultado na fase seguinte (acabamento de superficies).

6. Acabamento de superficies

O acabamento de superficies desenvolve-se por processos eletroliticos. Nestes processos
utiliza-se como elétrodo consumivel o metal destinado a fornecer o acabamento desejado. Por
exemplo, na cobreagem, o metal a utilizar é o cobre, podendo conferir-se diversos banhos as

pecas, tais como a niquelagem, latonagem, etc. As pecas séo lavadas posteriormente.

7. Embalagem

A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior a expedicao para o mercado.

8. Outros processos
Em determinadas empresas podem, ainda, existir etapas adicionais nos processos de fabrico, tais
como Soldadura e Montagem de Acessorios, ou ainda operagdes de Tratamento Térmico

necessarias a obtencéo de produtos de melhor qualidade.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Arames, Tubos, Perfis, Molas e Embalagens Metalicas

Matérias Primas e auxiliares

Arames, Chapas e Barras
de metais ferrosos e ndo
ferrosos (Ferro, Latao, etc.)
Acessorios diversos
(tampas plasticas, etc.)
Metais diversos (niquel,
zinco, cromio) para
aplicagéo de banhos
eletroliticos

Produtos quimicos e outros

Produtos

=  Arames,
chapas,
perfis,
molas, etc.

Armazenagem

v"  Riscos associados a
movimentacao

mecanica de cargas
Riscos associados a
movimentacao manual
de cargas

v/ Outros riscos

A
|

Embalagem e
expedicao

v" Riscos associados a
movimentacao
mecanica de cargas
Riscos associados &
movimentacao
manual de cargas

v/ Outros riscos

Riscos mecanicos

Riscos associados a agentes

fisicos

Riscos associados a
movimentacdo manual de
cargas

Outros riscos

Maquinagem

(Extrusao, estiragem,
laminagem, estampagem,
fresagem,...)

Acabamento de
superficies

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos

Riscos associados a
agentes quimicos

Riscos associados a
movimentacdo manual de
cargas

Qutros riscos

Preparacéo de
superficies

(polimento, lixagem,
decapagem)

Desengorduramento

(niquelagem,
latonagem, etc)

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes quimicos
Outros riscos

Quimico e Lavagem

v"  Riscos mecanicos

v"  Riscos associados a
agentes quimicos

v/ Outros riscos
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10.5.2
SUBSETOR

ARTIGOS METALICOS DECORATIVOS

Caracterizacao
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1. Descricdo do Ciclo Produtivo
As matérias primas utilizadas neste ciclo produtivo consistem em diversos tipos de metais, tais

como aco, estanho, cobre, ferro, aluminio, latdo, zamak e zinco.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
=  Fundigéo;
= Magquinagem;
= Desengorduramento quimico;
= Soldadura e montagem;
= Acabamento superficial;

=  Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacdes de rececdo de matéria-prima, acessorios e produtos

guimicos envolvidos em todo o processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua natureza e/ou carateristicas intrinsecas.

O manuseamento mecanico das matérias primas é efetuado com a utilizacdo do empilhador ou da
ponte rolante.

O manuseamento manual de cargas é efetuado quando ha necessidade de colocar em
prateleiras, acessorios ou produtos em pequenas embalagens. Os meios auxiliares utilizados sao
equipamentos como o porta paletes, o carrinho de mao e a escada manual para acesso em

altura.

3. Fundicéo
A fundicdo é realizada pela grande maioria das empresas deste subsetor e consiste

essencialmente numa moldacdo em areia para além da fundicédo por coquilha.
A fundicdo permite a obtencdo de pecas com formas complexas, mas que necessitam,

posteriormente, de uma operacdo de maquinagem com o objetivo de retirar os gitos e melhorar o

acabamento.
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4. Maguinagem
Na maguinagem poderdo ser desenvolvidas inumeras operacbes, tais como o corte, a

cunhagem, a dobragem, a estampagem, a prensagem, entre outras.

Como foi referido anteriormente, nesta fase sdo retirados os gitos e melhorado o acabamento da

pega.

5. Desengorduramento
O desengorduramento tem como objetivo eliminar residuos, principalmente de dleo, que as
pecas tenham adquirido nas etapas anteriores de modo a prepara-las para as fases seguintes.

Quando a fundicao é do tipo moldacao em areia, geralmente esta etapa é dispensada.

6. Soldadura e Montagem
A soldadura e montagem tém como fun¢éo a unido dos varios segmentos da peca final.

O processo de soldadura é feito geralmente por elétrodo ou oxi-acetilénica.

7. Acabamento de Superficies
O acabamento de superficies é realizado principalmente através de operacdes de lixagem,
polimento mecénico e eventualmente polimento quimico. Podera também ocorrer envernizamento

(no caso das pegas de latdo), lacagem, douragem, cobreagem, entre outras.

8. Embalagem
Em determinadas empresas podem, ainda, existir etapas adicionais nos processos de fabrico, tais
como Soldadura e Montagem de Acessoérios, ou ainda operacdes de Tratamento Térmico

necessarias a obtencéo de produtos de melhor qualidade.

A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior & expedicdo para o mercado.

Compreende o embalamento das pecas finais.

Apos colocacdo em caixas de cartdo, 0os conjuntos embalados sdo armazenados individualmente

ou paletizados em funcédo das necessidades de entrega.

Este tipo de tarefa € executada manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras

efetuado com auxilio de um empilhador.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Artigos Metalicos Decorativos

Riscos associados a
movimentacao
mecanica de cargas

Riscos mecanicos
Riscos associados a

Riscos mecanicos

Riscos associados
Riscos associados

a movimentagdo Riscos associados a agentes fisicos —

N ' - mecanica de agentes qUimiCOS RiSC.OS associados a a ggentes qUI.mICOS
Matérias Primas e Auxiliares cargas _ Riscos associados a movimentacdo manual de R|sco§ associados
* Metais diversos (aco, Riscos associados movimentac&o cargas a movimentagao

estanho, cobre, ferro, a movimentagao ld Outros riscos manual de cargas

o ~ manual de cargas :
aluminio, latdo, zamak, manual de cargas OUtros riscos Outros riscos

zinco...) Outros riscos

= Emulsbes e Oleos de
lubrificacéo e corte
= Material abrasivo
= Produtos quimicos e Fundicéao
outros Armazenagem (moldacdo em areia, (corte, torneagem,
coquilha,...) cunhagem, dobragem,
prensagem,...)

Maquinagem

Desengorduramento

Acabamento de

Embalagem superficies Soldadura e
Produtos < e (lixagem, polimento, montagem
= Artigos expedicdo aplicacéo de verniz,
. lacagem...)
metalicos
decorativos

_ o Riscos mecanicos
R!scos mecanicos Riscos associados a
Riscos a§590|ados a agentes fisicos
agentes fISICQS Riscos associados a
Riscos asspc[ados a agentes quimicos
agentes quimicos Riscos associados a
Riscos associados a movimentagdo manual
movimentacdo manual de de cargas

cargas QOutros riscos

Outros riscos

Riscos associados
a movimentacao
mecanica de cargas
Riscos associados
a movimentagao
manual de cargas
Outros riscos
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10.5.3
SUBSETOR

COMPONENTES PARA A INDUSTRIA
AUTOMOVEL, CARROCARIAS E
MONTAGEM

Caracterizacao
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COMPONENTES PLASTICOS

1. Descricdo do Ciclo Produtivo

Dentro do ciclo produtivo dos componentes plasticos — injecao de plésticos - identificam-se como
matérias primas essenciais 0s granulados de plastico de diversos tipos (termoplasticos) entre os
guais se incluem o ABS, o ABS-PC, o POM, o PP, o PE e 0o PMMA.

Sédo ainda utilizados produtos quimicos, tais como tintas liquidas e tintas de impressédo, para

acabamento final das pecas.

Etapas do ciclo produtivo:
=  Armazenagem;
» Desumidificacdo dos termoplésticos;
» |njecdo/moldagem;
= Preparacéo de superficies;
» Desengorduramento quimico;
= Acabamento de superficies;

= Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacdes de rececdo de matéria-prima, acessorios e produtos

guimicos envolvidos em todo o0 processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua hatureza e/ou carateristicas intrinsecas.
O manuseamento mecanico de matérias primas é efetuado utilizando para o efeito o empilhador

ou a ponte rolante.

O manuseamento manual de cargas é efetuado quando ha necessidade de colocar em
prateleiras, acessorios ou produtos em pequenas embalagens. Sao utilizados como auxiliares o

porta paletes, o carrinho de méo e a escada de mao para acesso em altura.
3. Desumidificacdo dos Termoplasticos

A desumidificacao é realizada por eliminacdo da humidade retida nas matérias primas. Para tal,

é utilizado ar aquecido em forno a gas ou elétrico.

Péagina 310



4. Injecdo / Moldagem
Esta fase € caraterizada pela fundicdo do granulado plastico, seguida de injecdo em moldes

especificos a uma pressao e temperatura determinadas.

5. Preparacao de Superficie

Nesta fase procede-se a eliminacdo dos residuos de plastico, aderentes a peca por rebarbagem.

6. Montagem
Nesta fase sdo montados acessorios produzidos separadamente, podendo ainda incluir

operacdes de retificacdo, afinacdo, soldadura e aparafusamento.

Para a realizacdo desta operacao torna-se necessario deslocar os varios elementos e a estrutura

até a bancada onde se efetua a montagem.

A soldadura poderéd ser necessaria para a unido de duas pecas de materiais iguais ou idénticos e

é efetuada sob calor e pressao ou por ultrasons.

Alguns dos materiais utilizados na industria automével ligam-se por processos de colagem, como

€ 0 caso dos termoplasticos reforgcados com fibra de vidro.

As colas utilizadas séo substancias liquidas ou pastosas que possuem grande aderéncia.

7. Acabamento de Superficies
Esta etapa consiste essencialmente na realizacdo de operagdes de pintura liquida, em cabines
apropriadas, e pintura com tintas em p0, podendo ainda as pecas serem submetidas a operacdes

de impresséao por offset seco.

Pode ainda ser necessario realizar um desengorduramento prévio, antes das pecas serem

conduzidas as operacdes de pintura descritas.

8. Embalagem e Expedicéao
A embalagem compreende o embalamento das pecas finais. Apds colocacdo em caixas de
cartdo, os conjuntos sdo armazenados individualmente ou paletizados em funcdo das

necessidades de entrega.
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Este tipo de tarefa é executada manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras,

efetuado com auxilio de um empilhador.

Apo6s embalagem, os produtos estao prontos para expedicdo.
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Matérias primas e auxiliares
» Termoplasticos granulados:

5

%

7
f X4

X3

%

7
°o

7
0.0

7
0.0

Produtos

Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Componentes para a Industria Automovel, Carrocarias e Montagem — Componentes Plasticos

v"  Riscos associados a
movimentacao

ABS mecanica de cargas
ABS-Policarbonato Riscos associados a
Poliamidas movimentacao
Polipropileno manual de cargas
Polietileno v/ Outros riscos

Policarbonato
Oleos de lubrificagéo e
hidraulicos
Acessorios diversos
Material de embalagem
Produtos quimicos, tintas e

outros Armazenagem

Embalagem e
Painéis frontais expedicao
para auto radio

Teclas plasticas

para auto radio

Consolas v
Puxadores _ _ .
Painéis em v"  Riscos associados a
plastico para movimentagao
automével mecanica de cargas

Riscos associados a
movimentacdo manual
de cargas

v/ Outros riscos

v
v

Risco térmico
Risco de
incéndio e
exploséo

Risco de contato
com a corrente
elétrica

Desumidificacao
dos
Termoplasticos

Riscos mecanicos
Riscos associados a
movimentacdo manual de
cargas

Outros riscos

Injecdo / Moldagem

Acabamento de Superficie

(pintura com cortina de agua, pintura
eletrostatica e impresséo de logotipos e

letras)

v" Risco resultante do contato e inalacédo
de substancias toxicas

v" Risco de incéndio e explosdo

v Riscos mecanicos

Preparacéo de
superficie

Montagem
(retificacado, afinacao,

montagem de acessorios,
aparafusagem, soldadura,
desengorduramento ...)

Riscos mecéanicos
Riscos associados a agentes

quimicos
Outros riscos
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COMPONENTES PLASTICOS

1. Descricéo do Ciclo Produtivo
Dentro do ciclo produtivo dos componentes metalicos para a inddstria automovel identificam-se
como matérias primas essenciais os tubos, os rolos, as chapas de aco, o aco inox, o aluminio e o

zamak.

Os produtos auxiliares mais utilizados séo produtos quimicos, tais como acidos, desengordurantes
e solugBes de tratamento ou acabamento, as tintas liquidas e em pd, e outros produtos como lixas,

sabdes de polimento e absorventes.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
= Fundicéo;
= Magquinagem;
* Preparacao e tratamento de superficies;
= Acabamento de superficies;
=  Soldadura;
= Montagem;

=  Embalagem.
2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacdes de rececdo da matéria prima, acessoérios e produtos
guimicos envolvidos em todo o processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua natureza e/ou carateristicas intrinsecas.

O manuseamento mecanico de matérias primas € efetuado utilizando-se para o efeito o empilhador

ou a ponte rolante.
O manuseamento manual de cargas € efetuado quando ha necessidade de colocar em prateleiras,

acessorios ou produtos em pequenas embalagens. Os auxiliares utilizados sdo equipamentos

como o porta paletes, o carrinho de mao e a escada manual para acesso em altura.
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3. Fundicéo

A fundic&o pode ser por feita por coquilha, moldacéo em areia ou fundi¢éo injetada.

A fundicdo permite a obtencdo de pecas com formas complexas, mas que necessitam de sofrer,

posteriormente, operacdes de maquinagem para remocao dos gitos e melhoria do acabamento.

4. Maguinagem
A maquinagem pode incluir, entre outras operacdes, o corte, a estampagem, a rebarbagem e a

embutidura.

No caso especifico de pecas obtidas por fundicdo, previamente sdo removidos o0s gitos e
melhorado o acabamento da peca, especialmente em pecas que serdo objeto de montagem /

encaixe em outras pegas.

E de salientar que as operagdes de maquinagem apresentam varias possibilidades e a sequéncia

destas operag@es pode variar em funcao do processo de fabrico utilizado.

As operacdes incluidas na maquinagem de pecas envolvem a utilizacdo, entre outros, dos
seguintes equipamentos: prensas hidraulicas, prensas mecanicas ou guilhotinas para o corte inicial

da chapa e estampagem das pecas a obter.

Por regra, a maioria destes processos séo efetuados com alimentacdo manual de pecas.

5. Preparacédo e Tratamento de Superficies
Esta etapa consiste essencialmente na utilizacdo de processos fisicos como sejam as operacdes

de lixagem, polimento e granalhagem.

A preparacdo e tratamento de superficies empregam, também, processos quimicos, como a
decapagem ou desengorduramento, e fisico quimicos, com especial relevancia para 0s processos

eletroliticos.
Os processos fisicos utilizam um material abrasivo que permite alterar as carateristicas superficiais

da peca. Baseiam-se num conjunto de operac¢des que promovem a lixagem e o polimento

(mecanico ou vibratorio) das pecas.
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O polimento mecanico permite obter elevados niveis de qualidade. Existe uma vasta diversidade
de equipamentos direcionados para o polimento mecanico de pecas, o qual pode ser manual ou

automatico.

No polimento manual o operador procede ao polimento peca a peca, utilizando-se para o efeito

equipamentos do tipo rodas de polimento, cintas de polimento e discos de polimento.

No polimento automatico séo utilizadas cabines de polimento de mesas rotativas.

O polimento vibratorio permite obter um desbaste uniforme em toda a superficie. As solu¢bes de
polimento geralmente empregues utilizam uma mistura de abrasivos compostos de polimento e

uma percentagem de agua, sendo que o aumento do teor de dgua diminui a acdo abrasiva.

O desengorduramento tem como finalidade eliminar residuos, principalmente de 6leo que as pecas
tenham adquirido nas etapas anteriores, de modo a prepara-las para as fases seguintes. Recorre-
se para o efeito a banhos de desengorduramento aos quais estdo associadas lavagens posteriores

(com ou sem agua desmineralizada) seguida da secagem do material.

6. Acabamento de Superficies
O acabamento de superficies consiste na formagéo de uma pelicula de protecdo proporcionada
por banhos especificos, passivacdo e zincagem, seguidas de lavagens, para retirar residuos

formados nas etapas anteriores.

A operacdo de pintura pode ser realizada com tinta em p6 seguida de polimerizacdo com tinta

liguida ou ainda por cataforese.

7. Soldadura
A soldadura tem como fungéo a unido dos varios segmentos da peca final.

A soldadura realiza-se geralmente por elétrodo, oxi-acetilénica ou por pontos.

8. Montagem
Esta etapa carateriza-se pela montagem de varios acessorios produzidos separadamente,
podendo ainda incluir operacdes de retificacéo e afinagéo.

Para a realizacdo desta operacgéo torna-se necessario deslocar os varios elementos e a estrutura

até a bancada onde se efetua a montagem.
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9. Embalagem

A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior & expedicdo para o mercado.

Compreende o embalamento das pecas finais. Apos colocag¢do em caixas de cartdo, 0s conjuntos

sdo armazenados individualmente ou paletizados em funcéo das necessidades de entrega.

Este tipo de tarefa é executado manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras

efetuado com auxilio de um empilhador.
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Representacao do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Componentes para a Industria Automovel, Carrocarias e Montagem — Componentes Metalicos

Riscos associados a R!scos mecénicos
Riscos associados a agentes

- . - movimentacao
Matérias Primas e auxiliares mecanica de cargas . - fisicos
Ferro elou aco e/ aco inox v Riscos associados Riscos associados a Riscos mecanicos Riscos associados a agentes
- a movimentagao movimentacao Riscos associados a quimicos
Aluminio mecanica de manual de cargas agentes fisicos Riscos associados a
Zamak cargas Riscos associados a RISC_OS assogados a movimentacdo manual de
Polimeros Riscos associados agentes fisicos movimenta¢do manual de cargas
a movimentacgao Riscos associados a cargas Outros riscos
Emulsées e Oleos de manual de cargas agentes quimicos Outros riscos
lubrificacéo e corte v Outros riscos Outros riscos

Plastico Granulado
Preparacéo e tratamento de

. . Fundica Maquinacao superficies
Material abrasivo Armazenagem undicao (corte, furagéo,...) (lixagem, polimento mecanico,
Material de Embalagem polimento por vibragéo, granalhagem,

. . desengorduramento...)
Produtos Quimicos, Tintas e
outros

Acessorios diversos

Soldadura e Montagem Acabamento de Superficie

Produtos Embalagem € (retificagio, afinagdo, montagem de (passivacéo, zincagem, pintura
expedicao acessorios, aparafusagem, ...) com cortina de agua, pintura
- eletrostatica e cataforese)
® AcessoOrios para
a Industria
Automovel
® Painéis em
plast|c9 para v/ Riscos associados a Riscos mecanicos Risco resultante do contato e
automével movimentacdo Riscos associados a inalagdo de substancias e
® Caixilhos mecanica de cargas agentes fisicos produtos
metélicos para Riscos associados a Riscos associados a Risco devidos a inobservancia

automovel movimentacao agentes quimicos dos principios ergonémicos
manual de cargas Riscos associados a
v Outros riscos movimentac¢éo manual de Péagina 318
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10.5.4
SUBSETOR

FERRAGENS

Caracterizacéao
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1. Descricdo do Ciclo Produtivo
As matérias primas utilizadas consistem essencialmente em lingotes, tubos, varbes e perfis em

latdo, chapas e barras de ferro, aco, aluminio e zamack.

Como matérias auxiliares refere-se a utilizacdo de plasticos e vidros para aplicacdes diversas,
produtos quimicos (tintas, diluentes, desengordurantes, bases e 4cidos, entre outros) e outros
produtos auxiliares, como areia, lixas, discos e sabdes de polimento e ainda absorventes, entre

outros.

Etapas do ciclo produtivo:
=  Armazenagem;
=  Fundigéo;
= Estampagem a quente (forjagem);
= Magquinagem;
» Desengorduramento;
» Preparacao de superficies;
= |avagem;
= Soldadura;
= Acabamento de superficies;

= Embalagem.

2. Armazenagem

A armazenagem engloba as operac¢des de rececdo da matéria-prima, acessoérios e produtos
guimicos envolvidos em todo o processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua hatureza e/ou carateristicas intrinsecas.

O manuseamento mecéanico de matérias primas é efetuado utilizando para o efeito o empilhador.

O manuseamento manual de cargas é efetuado quando ha necessidade de colocar em

prateleiras, acessérios ou produtos em pequenas embalagens, etc.

Os meios auxiliares utilizados sédo equipamentos como o porta-paletes, o carrinho de méo e a

escada manual para acesso em altura.
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3. Fundicéao
A fundicdo pode ser feita por coquilha, moldacdo em areia ou fundicdo injetada. A esta etapa

esta associada a fundi¢cdo do metal propriamente dito, o vazamento e o corte de gitos.

O manuseamento mecéanico de matérias primas para serem fundidas pode ser efetuado utilizando

para o efeito o empilhador.

O manuseamento manual de cargas é efetuado quando ha necessidade de colocar no interior dos

fornos, materiais de pequenas/médias dimensdes e de retirar do seu interior metal liquido.

Sao utilizados equipamentos auxiliares tais como as tenazes, a colher e o “limpa escérias”.

4. Estampagem a Quente / Forjagem
A estampagem também poderd ser um dos processos que iniciam o ciclo produtivo das

ferragens.

Este processo consiste num aquecimento do metal em fornos de indugéo, seguindo-se uma
estampagem (colocagdo do metal num molde com o desenho da peca a ser estampada) que Ihe

vai proporcionar a forma pretendida.

A estampagem do metal aquecido é realizada normalmente em prensas mecanicas / prensas

hidraulicas que sdo abastecidas manualmente com uma tenaz.

5. Maquinagem
A etapa da maquinagem pode incluir as opera¢des com arranque de apara (furacdo, roscagem,

facejamento), o corte de gito e a rebarbagem.

Deve salientar-se que as operagfes de maquinagem podem apresentar varias possibilidades,
sendo a sua sequéncia estabelecida em fungcdo do processo de fabrico estabelecido nas

empresas.

As operacgdes incluidas na maquinagem de pecgas podem envolver diversos equipamentos como
tornos, maquinas de furar, fresadoras ou mandriladoras para abertura de furos, rasgos,
maquinagem de superficies com carateristicas geométricas especificas, etc.

Podem também estar envolvidos outros equipamentos como prensas hidraulicas, prensas

mecanicas ou rebarbadoras para o corte de gito.

Péagina 321



Por regra, a maioria destes processos séo efetuados com alimentacdo manual de pecas.

6. Desengorduramento
Esta etapa é caraterizada pelo desengorduramento das pegas maquinadas por forma a evitar a

contaminacéo das fases de fabrico posteriores.

Para tal recorre-se a banhos de desengorduramento aos quais estdo associadas lavagens (com

ou sem agua desmineralizada) e posterior secagem do material.

7. Preparacgao de Superficies
A preparacdo de superficies realiza-se através de operacdes de lixagem, polimento ou

decapagem.

O polimento pode ser realizado mecanicamente ou por vibragdo, enquanto a decapagem pode ser

guimica (em meio aquoso) ou mecanica (meio seco).

No fabrico das ferragens os processos de polimento predominantes séo o polimento mecanico e o

polimento vibratorio.

O polimento vibratério permite obter um desbaste uniforme em toda a superficie das pecas a

tratar.

As solugbes de polimento geralmente empregues utilizam uma mistura de abrasivos, compostos
de polimento e uma percentagem de agua, sendo que o aumento do teor de agua diminui a acdo

abrasiva.

O polimento mecanico € muito utilizado no fabrico das ferragens, permitindo deste modo a
obtencéo de elevados niveis de qualidade.

Existe uma diversidade de equipamentos direcionados para o polimento mecéanico de pecas, que
pode ser manual ou automaético.

No polimento manual o operador procede ao polimento peca a peca sendo 0s equipamentos
envolvidos as rodas de polimento, cintas de polimento e discos de polimento.

No polimento automatico sdo utilizadas cabines de polimento com mesas rotativas ou mesmo

sistemas robotizados.
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8. Lavagem
A lavagem tem como funcdo principal a preparacdo das pecas para as etapas seguintes,
procedendo a remoc¢ado dos contaminantes superficiais tais como 6leos, gorduras e lubrificantes,

agregados nos processos anteriores.

Sao utilizadas tinas e tuneis de lavagem para o efeito.

9. Soldadura
A soldadura realiza-se através da utilizacdo de diversas técnicas, tais como a soldadura

abrasiva, a soldadura por pontos, a soldadura por impacto e a soldadura TIG.

E nesta etapa que surge a montagem de acessorios, através de processos de cravacdo, por

exemplo.

10. Acabamento de Superficies
O acabamento de superficies consiste na aplicacdo de revestimentos diversos como
antiaderentes ou a uma simples pintura de alguns utensilios fabricados, com a finalidade de

melhorar a funcionalidade das pecas fabricadas

Recorre-se principalmente a banhos de metais diversos, tais como cromagem, douragem,

niquelagem, entre outros.

Um dos acabamentos mais utilizados é a lacagem, que consiste huma pintura eletrostatica
seguida de um recozimento, com o objetivo de promover a polimeriza¢do da tinta e sua correta

aderéncia a superficie.

11. Embalagem
A embalagem compreende o embalamento das pecas finais. Apds colocacdo em caixas de
diversos tipos de material (ex.: cartdo, metdlicas, madeira, PVC, etc.), os conjuntos s&o

armazenados individualmente ou paletizados em funcéo das necessidades de entrega.

Este tipo de tarefa é executad manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras,

efetuado com auxilio de um empilhador.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Ferragens

Matérias primas e auxiliares

= Rolo/discos / tubos / varbes

em latao
= Chapade aco
=  Acessorios diversos
*  Produtos quimicos
=  Material abrasivo

Produtos

Pecas decorativas
Utilidades diversas
Fechaduras

Embalagem

v"  Riscos associados
a movimentacao
mecanica de
cargas

Riscos associados

a movimentagao

manual de cargas
v/ Outros riscos

Riscos associados a
movimentacao
mecanica de cargas
Riscos associados a
movimentacao
manual de cargas

Outros riscos

Armazenagem

Acabamento de
supelficies

Riscos mecanicos
Riscos associados
a agentes fisicos
Riscos associados
a agentes
guimicos

Riscos associados
a movimentacao
manual de cargas
Outros riscos

Riscos associados a
movimentacao
mecanica de cargas
Riscos associados a
agentes fisicos
Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a
movimentacao manual
de cargas

Outros riscos

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos

Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a
movimentacdo manual
de cargas

Outros riscos

Fundicéo

Soldadura

Riscos mecanicos
Riscos associados
a agentes fisicos
Riscos associados
a agentes
quimicos

Riscos associados
a movimentagao
manual de cargas
Outros riscos

Estampagem a

quente
(Forjagem)

Lavagem

Riscos mecanicos
Riscos associados
a agentes fisicos
Riscos associados
a agentes
quimicos

Riscos associados
a movimentacéo
manual de cargas
Outros riscos

Preparacao de
superficies

Riscos mecanicos
Riscos associados
a agentes fisicos
Riscos associados
a agentes quimicos
Riscos associados
a movimentagao
manual de cargas
Outros riscos

Desengorduramento

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos

Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a
movimentacdo manual
de cargas

Outros riscos

Maguinagem

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a
movimentacao
manual de cargas
QOutros riscos
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10.5.5
SUBSETOR

FUNDICAO E FORJAGEM

Caracterizacao
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1. Descricdo do Ciclo Produtivo
As matérias primas utilizadas consistem essencialmente em barras, sucatas reutilizaveis ou
lingotes em metais ou ligas diversas, tais como o ferro manganés, ferro crémio, ferro silicio,

bronze, latdo entre outros.

Como matérias auxiliares pode-se recorrer a areias (no caso do processo de fundicdo ser a
moldacéo em areia), catalisadores e resinas para mistura com a areia de moldacdo a utilizar no
processo, Oleos de corte (utilizacdo nos processos de maquinacdo) e lubrificantes para as
maquinas, refratarios dos fornos e outros produtos auxiliares como granalha de aco,

abrilhantadores e abrasivos para o polimento.

Etapas do ciclo produtivo:
=  Fundigéo;
= Corte de gito / rebarbagem;
= Preparacao de superficies;
» Magquinagem;
» Tratamento térmico;
= Acabamento de superficies;
= Desengorduramento;
= Soldadura e montagem;

= Embalagem.

2. Fundicéo

A fundicdo pode ser feita através de moldagédo em areia ou injecdo, na grande maioria dos casos,
podendo ainda recorrer-se a fundi¢éo por coquilha.

Quando o processo utilizado é a moldagcdo em areia, o processo de fundicdo inicia-se pela

moldacao da propria areia.

Nesta etapa, a areia (silica) € misturada com resinas e catalisadores nas devidas proporgdes. Ao
fim de um determinado tempo, dependente da percentagem de catalisador utilizado, a areia
endurece e adquire o formato pretendido. E deste modo que serdo fabricados os machos em
areia, posteriormente colocados no molde, de acordo com o formato final pretendido para a peca.
Finalmente procede-se ao vazamento do metal que foi ja fundido a cerca de 1600-1700°C nos
moldes fabricados. Apés arrefecimento, a peca adquire a sua forma final.

No caso de se utilizar a fundigéo por injecéo, a etapa inicial consiste na fusdo do metal.
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De seguida, o metal fundido é enviado para um forno, com o objetivo de se manter na
temperatura adequada. A medida das necessidades, o metal vai sendo retirado do forno e

injetado uniformemente no molde com o formato da peca.

A esta etapa esta associada a fundicdo do metal propriamente dito, o vazamento e o corte de

gitos.

O manuseamento mecéanico de matérias primas para serem fundidas pode ser efetuado utilizando

para o efeito o empilhador e/ou uma ponte rolante.

O manuseamento manual de cargas é efetuado quando ha necessidade de colocar no interior dos
fornos, materiais de pequenas / médias dimensfes e a necessidade de retirar do seu interior

metal liquido. Os equipamentos auxiliares utilizados séo as tenazes, a colher e o “limpa escérias”.

3. Corte de gito / Rebarbagem

Esta fase do processo aplica-se as pecgas provenientes da fundigéo.

Esta etapa tem como objetivo remover das pecas fundidas o material em excesso.

4. Preparacao de superficies
Nesta fase recorre-se a um processo de granalhagem com o objetivo de remover as areias

residuais existentes nas pecas.

5. Maguinagem
Este processo consiste em operagdes de corte, torneamento, roscagem, entre outras. No final

desta etapa a peca tera adquirido o seu formato final.

6. Tratamento térmico

Esta fase do processo aplica-se a algumas pecas de forma a reajustar tensdes internas, em
funcdo da finalidade para a qual foram fabricadas e, consequentemente, das necessidades de
rigor e preciséo.

Esta etapa de tratamento térmico precede geralmente a maquinagem. No entanto, podera

processar-se noutras fases do processo, nomeadamente apés a fundicao.
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7. Acabamento de Superficies

Este processo executa-se através do polimento (mecanico ou por vibragdo) ou lixagem das
pegas.

O objetivo principal desta etapa no processo de fabrico € a remocdo das irregularidades

superficiais das pecas, preparando-as para as etapas posteriores.

Nas pecas em que nao é efetuado qualquer tratamento ou soldadura posterior, esta é a etapa

final antes da embalagem e expedicao.

8. Desengorduramento
O desengorduramento é uma fase aplicada apenas em alguns processos desenvolvidos por
determinadas empresas do subsector, recorrendo-se para tal a banhos de desengorduramento,

alcalinos ou com solventes, aos quais estdo associadas lavagens.

9. Soldadura e / ou Montagem
Na maioria dos casos, esta é a Ultima etapa do processo produtivo e consiste na juncao das
véarias pecas fabricadas. Como ja foi referido anteriormente, esta etapa pode ser dispensada no

caso da fabricacdo de determinadas pecas.

10. Embalagem

A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior & expedi¢do para o mercado.

Apobs colocacdo em caixas de cartdo, os conjuntos embalados sdo armazenados individualmente

ou paletizados em funcdo das necessidades de entrega.

Este tipo de tarefa € executado manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras

efetuado com auxilio de um empilhador.

11. Outras etapas do ciclo produtivo

Refira-se ainda que, embora ndo sendo operacdes significativas, certas empresas recorrem a
processos de acabamento final das pecas, consistindo estas essencialmente em pinturas, por
spray ou eletrostéticas.

Em tais casos o0s principais riscos existentes estdo associados a agentes quimicos, consistindo na

exposicao a vapores organicos e dissolventes utilizados neste processo.
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Representacao do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Fundicéo e Forjagem

Matérias primas e

auxiliares

= Barras, sucatas e
lingotes de metais e
ligas diversas:

- Ferro manganés,

- Ferro crémio,

Riscos associados a
movimentagao mecéanica de
cargas
Riscos associados a agentes

Riscos mecanicos
Riscos associados a agentes

Riscos mecénicos
Riscos associados a agentes

- E?CT;LOZ:WC'O. RISC.OS aSSOE:IadOS a . fisicos fisicos
o movimentacao Riscos associados a agentes Riscos associados a agentes Riscos associados a agentes

- Areias Riscos associados & quimicos - : 5 ; ; 5

Resinas . . Sheie et Riscos associados & Riscos associados a

, movimentagao movimentagao manual de movimentagdo manual de cargas movimentagdo manual de

- Catalisadores manual de cargas Outros riscos cargas
- Granalha Outros riscos cargas :

Etc Outros riscos Outros riscos

Produtos
= Acessorios diversos
para a industria

Embalagem

Riscos associados
a movimentagéo
mecanica de
cargas

Riscos associados
a movimentacao

manual de cargas
v/ Outros riscos

Armazenagem

Soldadura e/ou
Montagem

Riscos mecanicos

Riscos associados a
agentes fisicos

Riscos associados a
agentes quimicos

Riscos associados a
movimenta¢gdo manual de
cargas

Outros riscos

Fundicao

Desengorduramento

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a
movimentagao
manual de cargas
QOutros riscos

Preparacéo de
superficies 2

Riscos mecanicos
Riscos associados
a agentes fisicos
Riscos associados
a agentes
quimicos

Riscos associados
a movimentacao
manual de cargas
Outros riscos

Corte de gito /
Rebarbagem

Tratamento
térmico

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes quimicos
Outros riscos

Preparacao de
superficies 1

Maguinagem

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos

Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a
movimentagdo manual
de cargas

Outros riscos
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10.5.6
SUBSETOR

LOUCAS METALICAS E CUTELARIAS

Caracterizacao
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LOUCAS METALICAS

1. Descricdo do Ciclo Produtivo
As matérias primas utilizadas consistem essencialmente em barras, sucatas reutilizaveis ou
lingotes em metais ou ligas diversas, tais como o ferro manganés, ferro cromio, ferro silicio,

bronze, latdo entre outros.

Como matérias auxiliares pode-se recorrer a areias (no caso do processo de fundicdo ser a
moldacdo em areia), catalisadores e resinas para mistura com a areia de moldacdo a utilizar no
processo, Oleos de corte (utilizacdo nos processos de maquinacdo) e lubrificantes para as
maquinas, refratarios dos fornos e outros produtos auxiliares como granalha de aco,

abrilhantadores e abrasivos para o polimento.

Dentro do ciclo produtivo da louca metalica identificam-se como matérias primas essenciais 0s

rolos, os discos, os tubos e/ou vardes em aluminio e/ou a¢o inox e as chapas metalicas.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
= Magquinagem;
= Desengorduramento quimico;
» Preparacao de superficies;
= |avagem;
= Soldadura;
= Acabamento de superficies;
= Montagem;

= Embalagem.
2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacfes de rece¢do de matéria prima, acessorios e produtos
guimicos envolvidos em todo o0 processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua hatureza e/ou carateristicas intrinsecas.

O manuseamento mecanico de matérias primas é efetuado utilizando para o efeito o empilhador

ou a ponte rolante.
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O manuseamento manual de cargas é efetuado quando h& necessidade de colocar em prateleiras

acessorios ou produtos em pequenas embalagens, etc.

S&o utilizados equipamentos auxiliares como o porta paletes, o carrinho de m&o e a escada

manual para acesso em altura.

3. Maquinagem
A maguinagem pode incluir entre outras operacdes o corte, a estampagem, a rebarbagem e a
embutidura. Deve salientar-se que as operacfes de maquinagem apresentam varias

possibilidades e a sequéncia destas opera¢fes pode variar em funcdo do processo produtivo.

No plano dos equipamentos as operacgfes incluidas na maquinagem de pecas envolvem a
utilizacdo de prensas hidraulicas, prensas mecéanicas ou guilhotinas para o corte inicial da chapa

e estampagem das pecas a obter.

Apo6s a estampagem é efetuado o corte de rebarba e a rebordagem das pecas, utilizando-se o

torno com auxilio de ferramentas especificas de corte.

Por regra, a maioria destes processos sdo efetuados com alimentacdo manual das pecas.

4. Desengorduramento
Nesta fase do desengorduramento das pecas recorre-se a banhos de desengorduramento aos
guais estao associadas lavagens (com ou sem agua desmineralizada) e posterior secagem do

material.

5. Preparacéo de superficies
A preparacédo de superficies faz-se através de operacdes de lixagem, polimento ou decapagem.
O polimento pode ser realizado mecanicamente ou por vibragdo, enquanto a decapagem pode ser

quimica (em meio aquoso) ou mecanica (meio seco).

No fabrico da louga metélica os processos de polimento predominantes sdo o polimento mecanico

e o polimento vibratério.

O polimento vibratoério permite obter um desbaste uniforme em toda a superficie. As solucdes de
polimento geralmente empregues utilizam uma mistura de abrasivos compostos de polimento e

uma percentagem de agua, sendo que o aumento do teor de dgua diminui a acdo abrasiva.
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O polimento mecéanico é muito utilizado no fabrico da lou¢a metalica, permitindo obter elevados
niveis de qualidade. Existe uma vasta diversidade de equipamentos direcionados para o

polimento mecénico de pegas, o qual pode ser manual ou automatico.

No polimento manual o operador procede ao polimento, peca a peca, sendo 0s equipamentos
envolvidos neste processo as rodas de polimento, as cintas de polimento e os discos abrasivos.

No polimento automatico séo utilizadas cabines de polimento de mesas rotativas.

6. Lavagem
A lavagem tem como funcdo a preparagdo das pecgas para as etapas seguintes, procedendo-se a
remocédo dos contaminantes superficiais, tais como 6leos, gorduras e lubrificantes, agregados no

processo de estampagem.

Sao utilizados para o efeito tinas e tuneis de lavagem.

7. Soldadura
A soldadura pode fazer-se através de diversas técnicas, tais como a soldadura abrasiva, a

soldadura por pontos, a soldadura por impacto e a soldadura TIG.

E nesta etapa que surge a montagem de acessorios, através de VArios processos.

8. Acabamento de superficies
O acabamento de superficies tem como finalidade melhorar a funcionalidade das pecas
fabricadas e pode consistir na aplicacdo de revestimentos diversos como antiaderentes ou a

simples pintura de alguns utensilios fabricados.

9. Embalagem

A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior a expedicdo para o mercado e
compreende o embalamento das pecas finais.

ApOs colocagdo em caixas de cartdo, os conjuntos sdo armazenados individualmente ou

paletizados mediante as necessidades de entrega.

Este tipo de tarefa & executada manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras

efetuado com auxilio de um empilhador.
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10. Outras etapas do ciclo produtivo
Como j& foi referido, o processo representado é carateristico da generalidade das empresas,
podendo algumas fases do processo sofrerem alteragcbes em funcdo dos acabamentos finais

aplicados as pecas fabricadas.
A titulo de exemplo, pode referir-se que em alguns processos produtivos ndo é conferido qualquer

revestimento aos produtos fabricados, excluindo-se deste modo a etapa de acabamento de

superficies.

Péagina 334



Representacao do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Loucas Metélicas

Riscos associados a Riscos mecanicos Riscos mecanicos
movimentacao mecanica Riscos associados a Riscos associados a agentes
de cargas agentes fisicos guimicos
Riscos associados a Riscos associados a Outros riscos
movimentacdo manual de movimentacdo manual de
cargas cargas
Matérias Primas e auxiliares QOutros riscos Outros riscos
= Rolo/discos/tubos/vares em
aluminio
= Rolo/discos/tubos/vares em
aco inox

= Chapa de ferro
»  Acessorios diversos
= Produtos quimicos e outros

Produtos

v

» Louca metélica
= Utilidades diversas
= Panelas de pressdo

Riscos associados a v' Risco de Risco de corte e Riscos Riscos mecanicos

movimentacido mecénica contato com perfuracdo mecanicos Riscos associados a agentes

de cargas materiais e Risco de contato com Riscos fisicos

Riscos associados a substancias materiais e substancias associados a Riscos associados a agentes

movimentacdo manual Desrespeito dos agentes guimicos

de cargas principios ergondmicos quimicos Riscos associados a

Outros riscos (movimentos repetitivos, Outros riscos movimentacdo manual de cargas
posturas,...) Outros riscos
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CUTELARIAS

1. Descricéo do Ciclo Produtivo

O processo geral de fabrico de cutelarias é idéntico ao das loucas metélicas, mas apresenta
algumas variantes relacionadas com as especificacdes e o tipo de produto final (facas, garfos ou
colheres). Neste processo de fabrico serd, ainda, de destacar o fabrico de talheres em prata, ou

revestidos a prata, ou a ouro.

Nas cutelarias o processo de revestimento € efetuado por deposicéo eletrolitica, pelo que existem
riscos quimicos adicionais, associados a utilizacdo de produtos e substancias perigosas, bem

como riscos de contato com a corrente elétrica.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
= Maquinagem / conformacgéo;
» Preparacao de superficies;
= Desengorduramento/ Lavagem;
= Soldadura;
= Acabamento de superficies;
= Embalagem.

2. Armazenagem
Os procedimentos de armazenamento das matérias primas e auxiliares utilizadas no fabrico das
cutelarias sdo semelhantes aos que se empregam na producdo de louca metalica, pelo que

acarretam o mesmo tipo de riscos.

3. Maquinagem / Conformacéo
As matérias primas adquiridas sob a forma de varGes ou chapa de aluminio e aco inox sao
submetidas a diferentes operacdes de maquinagem e conformagdo pléstica, tais como o corte, a

estampagem, a rebarbagem, a laminagem e a amolagem.
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A maioria destas operacfes ja foi referida ao longo da descricdo do ciclo produtivo da louca
metalica, sendo agora de realcar a existéncia das etapas seguintes:

* Alaminagem que pode ser efectuada a quente ou a frio;

= A amolagem, operacao especifica da linha de fabrico das facas em que é realizada uma

retificacdo das laminas.

Apesar da sequéncia das operagfes de maquinagem e conformacao ser bastante variavel, de um
modo geral, apds o corte e a rebarbagem, as pecas sdo conduzidas para a estampagem e,

posteriormente, para a laminagem.

No caso das facas segue-se entdo a amolagem, enquanto as colheres e os garfos séo diretamente

encaminhadas para a sec¢éo de Preparacdo de Superficies.

Os riscos associados a esta fase ja foram referidos, pelo que apenas se acrescenta a referéncia

aos riscos identificados nas operagdes de laminagem e amolagem.

4. Preparacdo de superficies
A preparacdo de superficies é fundamentalmente desenvolvida pelos processos de polimento e
lixagem, podendo as colheres e os garfos ser previamente submetidos a uma operagcdo de

recozimento.

Nesta fase, o tipo de tratamento a que cada peca € submetida depende especialmente da
gualidade que se pretende conferir ao produto final.

A identificacdo dos principais riscos correspondentes as operacdes de polimento e lixagem ja foi

efetuada na descricdo do ciclo produtivo das loucas metalicas.

5. Desengorduramento / Lavagem
De modo a eliminar os contaminantes superficiais acumulados nas etapas anteriores, as pecas sao
submetidas a um processo de desengorduramento idéntico ao que se referiu no processo de

fabrico das loucas metalicas.

A qualidade do desengorduramento e da lavagem é determinante para a qualidade final das pecas,
guer constitua a etapa final do processo ou uma preparagdo para a fase de acabamento de

superficie.

Os riscos associados a estas operacgoes ja foram descritos anteriormente.
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6. Acabamento de superficies
O processo de fabrico das cutelarias revestidas com materiais nobres é caracterizado por uma

etapa adicional para acabamento de superficie, como a prateagem e a douragem.

O revestimento € geralmente aplicado por deposicao eletrolitica, pelo que existem alguns riscos

adicionais a considerar.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Cutelarias
Risco de queda de Risco de corte
objetos Risco de esmagamento Risco de corte e esmagamento
Risco de queda de Risco de contato com Risco de projecéo de materiais
pessoas materiais e substancias (limalhas, peca...)
Desrespeito dos principios (poeiras metdlicas, névoas Risco de choque ou impacto
ergonémicos de 6leo mineral,...) RiSCt? de contazto com mat)eriais
Ari : Risco de incéndio Ruido e vibragdes e substancias (poeiras, ...
Mat?.”as Primas e - Risco de incéndio
auxiliares Ruido e vibracdes
= Rolo/varBes/chapa em ago

inox ' [ ;
=  Produtos quimicos e outros | . |

Produtos
= Cutelarias

v

v Risco de
contato com
materiais e
substéancias

v Risco de
contato com
materiais e
substéancias

Risco de queda de

objetos

Risco de queda de

pessoas

Desrespeito dos

principios ergonémicos

Risco de incéndio .
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10.5.7
SUBSETOR

MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Caracterizacao
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MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

1. Descricdo do Ciclo Produtivo
As matérias primas utilizadas consistem essencialmente em chapas, barras e tubos em aco inox,
aco de construgdo ou aco ao carbono, podendo ainda recorrer-se a outros metais e ligas de

acabamento (latdo, aluminio, bronze, cobre, entre outros).

Verifica-se também o recurso a acessorios diversos para aplicacdo em maquinas, tais como
transmissdes, rolamentos, ou ainda acessorios fabricados por outras empresas (subcontratacao),

como, por exemplo, parafusos, anilhas, fémeas, etc.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
» Magquinagem;
» Soldadura e/ou montagem;
= Acabamento de superficies;

= Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacgdes de rececdo da matéria prima e processa-se consoante a

sua natureza e/ou carateristicas intrinsecas.

O manuseamento mecanico de matérias primas é efetuado com a utilizagdo do empilhador ou da

ponte rolante.

Séo utilizados como equipamentos auxiliares o porta-paletes, o carrinho de mdo e a escada

manual para acesso em altura.

3. Maquinagem
A maquinagem pode incluir entre outras operacdes 0 corte mecanico, o corte por plasma, a

guinagem, a dobragem, a prensagem, entre outros.

Saliente-se que as operac¢des de maquinagem apresentam varias possibilidades e a sequéncia

destas operacdes pode variar em fungéo do processo de fabrico.

Os equipamentos utilizados nas operagdes incluidas na maquinagem de pecas sao as prensas
hidraulicas, as prensas mecénicas, as guilhotinas para o corte inicial da chapa e as quinadoras
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para a dobragem das pecas. Por regra, a maioria destes processos sdo efetuados com

alimentac&do manual de pecas.

4. Soldadura e/ou Montagem
A soldadura e/ou montagem destina-se a montar e soldar todas as pecas maquinadas

anteriormente com o objetivo de formar a peca final.

Para o processo de montagem séao utilizados alguns acessérios, como, por exemplo, parafusos

adquiridos ao exterior.

5. Acabamento de superficies

O acabamento de superficies pode ser conferido por diferentes processos.

No caso das maquinas em acgo inox, recorre-se ao polimento mecanico, o qual confere um

acabamento mais brilhante ao aco trabalhado.

Quando o material base das maquinas € diferente do ago inox, como no caso do ago de
construcdo ou do ago ao carbono, e as pegas fabricadas ndo apresentam grandes dimensdes,

recorre-se geralmente a processos de pintura (por cortina de agua e pés, etc.).

Refira-se que apenas algumas empresas realizam o acabamento as pecas fabricadas. A maior

parte termina o seu ciclo produtivo com o processo de soldadura referido anteriormente.

6. Embalagem
A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior & expedi¢do para o mercado e

compreende o embalamento das pecas finais.

As maquinas de grandes dimensdes sdo expedidas por partes, sendo a montagem efetuada no
local onde fica instalada.

As maquinas de pequena dimensdo sdo colocadas sobre paletes ou dentro de contentores,
devendo para o caso especifico de percurso via maritima serem revestidas de uma pelicula de

protecéo anti-corrosao.

E utilizado preferencialmente o empilhador ou a ponte rolante para a movimentacido destas

cargas.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Méaquinas e Equipamentos

Riscos associados a agentes

fisicos Riscos associados a agentes fisicos
Riscos associados a Riscos associados a agentes Riscos associados a agentes
movimentacdo mecanica de quimicos quimicos
cargas Riscos associados a Riscos associados & movimentagao
Riscos associados a movimentacdo manual de cargas manual de cargas
movimenta¢éo manual de Outros riscos Outros riscos
- . cargas
Matérias Primas e Outros riscos

auxiliares

= Chapas, barras e tubos em
Aco inox; Ago de construcao;
Ac¢o ao carbono

= Outros _meta's e ligas de Latdo; Armazenagem Soldadura e/ou Montagem Maquinagem
Aluminio; Cobre; Bronze; (cravar, soldar) (corte mecanico, por plasma, quinagem,
Estanho. dobragem, enrolamento, prensagem,...)

= Acessorios diversos

Produtos

= Maquinas ferramentas, Embalagem e Expedicédo Acabamento de superficies
Equipamentos elevacgéao/ < (polimento mecanico, pintura por cortina de
transporte agua,...)

= Tapetes Rolantes

Riscos associados a Riscos associados a agentes fisicos
movimentagao mecéanica de Riscos associados a agentes quimicos
cargas Riscos associados a movimentacao
Riscos associados a manual de cargas

movimentacdo manual de cargas Outros riscos

Outros riscos
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ACESSORIOS DIVERSOS

1. Descricéo do Ciclo Produtivo
No processo produtivo das Maquinas e Equipamentos referido anteriormente utilizam-se

acessorios diversos em acgo inox, aluminio, etc., cujo processo de fabrico passamos a descrever.

Estes acessorios incluem como produtos finais uma grande diversidade de componentes, tais

como parafusos, encaixes, acessorios para bombas, compressores, tubagens, etc.

Como matérias primas utilizadas, destacam-se os lingotes em ago inox ou aluminio para serem
usados na fundicao.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
*» Fundicéo;
» Maquinagem;
» Preparacao de superficies;
» Maquinagem;
= Acabamento de superficies;
= Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacbes de rececdo da matéria prima e acessorios envolvidos em
todo o processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua natureza e/ou carateristicas intrinsecas.

No manuseamento mecanico de matérias primas é utilizado o empilhador ou a ponte rolante.

3. Fundicao

A fundicdo pode ser executada por processo de coquilha ou moldacdo em areia.

4. Maquinagem
A maquinagem pode incluir entre outras operacdes o corte de gito e/ou rebarbagem das pecas
provenientes da fundi¢do. Esta operacdo tem por objetivo a remog&do do material em excesso das

pecas.
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Saliente-se que as opera¢cBes de maquinagem apresentam varias possibilidades e a sua sequéncia

pode variar em funcéo do processo de fabrico.

Apods a fundicéo é efetuado o corte de rebarba e a rebordagem das pecas utilizando-se o torno e

ferramentas especificas de corte.

Por regra, a maioria destes processos séo efetuados com alimentacdo manual de pecas.

5. Preparacdao de Superficies

Nesta fase recorre-se a um processo de granalhagem para preparacao das superficies.

Com este processo, removem-se as areias restantes nas pecas trabalhadas por fundicao.

6. Maquinagem

Esta etapa de maquinagem pode incluir, entre outras operacbes, o corte, 0 torneamento, a
roscagem e a furacgéo.

Estas operacbes conferem a peca o seu formato final. Saliente-se que as operacbes de
maquinagem apresentam varias possibilidades e a sequéncia destas operacfes pode variar em

funcdo do processo produtivo.

As operac0es incluidas na maquinagem de pecas envolvem a utilizacdo do torno e ferramentas
especificas de corte. Por regra, a maioria destes processos sdo efetuados com alimentagéo

manual de pecas.

7. Acabamento de Superficies
O acabamento de superficies € o processo final anterior & embalagem e expedi¢cdo para o

mercado. Geralmente é aplicado um polimento mecénico aos produtos fabricados.

8. Embalagem
A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior a expedi¢cdo para o mercado e

compreende o embalamento das pecas finais.

Apoés colocacdo em caixas de cartdo, os conjuntos sdo armazenados individualmente ou
paletizados em fungcdo das necessidades de entrega. Este tipo de tarefa & executado
manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras efetuado com auxilio de um

empilhador.
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Representacao do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Acessorios Diversos em Ac¢o Inox, Aluminio (acessérios para bombas, compressores, encaixes, parafusos...)

Riscos associados a

agentes fisicos
Riscos associados a Riscos associados a Riscos mecanicos
movimentagdo mecanica de agentes quimicos Riscos associados a agentes fisicos
cargas _ Riscos associados a Riscos associados a agentes
Riscos associados a movimentacéo manual de quimicos
movimenta¢éo manual de cargas Riscos associados a movimentagao

cargas Outros riscos manual de cargas
v/ Outros riscos Outros riscos

Matérias Primas e
Armazenagem Fundicéo Maquinagem

auxiliares '
(moldagéo em areia,...) (corte e/ou rebarbagem)

» Lingotes de ago inox, aluminio
= Areias

" Acabamento de P 30 d
mbalagem e superficies i reteees 8€
p Maquinagem superficies

Expedicao (polimento mecanico, pintura
por cortina de 4gua,...) (corte, torneamento) (granalhagem)

Produtos

= Acessorios prontos para
ser enviados para o
mercado (Ex.: Acessorios
para Maquinas a ser

Riscos mecanicos Riscos mecanicos R!SCOS mecér_ﬂcos
Riscos associados a

Riscos associados a agentes Riscos associados a 55t
agentes fisicos agentes fisicos

v' Riscos associados a
movimentagao mecéanica

soldados ou montados no i —
fabrico d de cargas - - ' ' > Riscos associados a
processo de fabrico das v Riscos associados a Riscos associados a agentes Riscos associados & ocl
Maquinas e movimentac&o manual de quimicos movimentagao agentes quimicos
Equipamentos) cargas Riscos associados a manual de cargas Riscos assoglados a
movimentagdo manual de

movimenta¢do manual de Outros riscos
cargas

cargas _
QOutros riscos Outros riscos

v' Outros riscos
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ESTRUTURAS EM FERRO E RESERVATORIOS DE MAQUINAS DIVERSAS

1. Descricéo do Ciclo Produtivo
Como matérias primas utilizadas destacam-se as chapas, os perfis, as barras e os tubos em ferro

ou ago de construcao.

Utilizam-se ainda diversos acessorios para aplicacdo em estruturas, bem como produtos quimicos,
tais como tintas.

Além da fabricacé@o de estruturas diversas, este ciclo produtivo descreve ainda o processo utilizado

na manufatura de reservatérios de maquinas diversas.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
* Magquinagem;
» Soldadura e/ou montagem;
» Preparacao de superficies;
= Acabamento de superficies;

= Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacdes de rececdo da matéria prima, acessorios e produtos

guimicos envolvidos em todo o processo.
Estes produtos sdo armazenados consoante a sua hatureza e/ou carateristicas intrinsecas.

O manuseamento mecanico de matérias primas é efetuado com a utilizacdo do empilhador ou da

ponte rolante.

O manuseamento manual de cargas € efetuado quando h& necessidade de colocar em prateleiras
acessorios. Os equipamentos auxiliares utilizados sdo o porta-paletes, o carrinho de mao e a

escada manual para acesso em altura.
3. Maquinagem
A maquinagem pode incluir entre outras operacdes o corte mecéanico, o corte por plasma, o

oxicorte, a quinagem, a dobragem, a prensagem e a furacao.
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Deve-se salientar que as operacbes de maquinagem apresentam varias possibilidades e a

sequéncia destas operacdes pode variar em funcdo do processo produtivo.

Por regra, a maioria destes processos sao efetuados com alimentacdo manual de pecas.

4. Soldadura e/ou Montagem
Apés a fase de maquinagem, realiza-se a soldadura de todos os componentes maquinados
anteriormente de modo a formar a peca final. Nesta fase sdo utilizados também alguns acessoérios

para montagem nas pecas.

5. Preparacao de Superficies
A preparacdo de superficies efetua-se através de processos de lixagem ou granalhagem.
Nesta etapa retiram-se as impurezas da peca que ira ser submetida a um processo de acabamento

na fase seguinte.

6. Acabamento de Superficies

O acabamento superficial pode ser conferido através de diferentes processos.

Pode utilizar-se a pintura por spray ou a metalizacdo, no caso das estruturas em ferro de maiores
dimensdes, podendo, ainda, recorrer-se a utilizagdo de uma pintura a p0, se as pegas a pintar nao

forem de grandes dimensdes (caso dos reservatorios de compressores).

No caso da utilizacdo de pintura a p0O, sera necessario previamente colocar as pecas pintadas

numa estufa de recozimento para promover uma melhor ligacéo entre a tinta e a peca.

No caso de as pecas fabricadas serem os reservatérios de maquinas, é necessaria ainda uma fase

de montagem final.
7. Embalagem

A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior a expedi¢cdo para o mercado e

compreende o embalamento das pecas finais.
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Representacao do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Reservatorios de Maquinas Diversas (ex.: reservatorios para compressores)

Riscos mecanicos

Riscos associados & Riscos mecanicos Riscos associados a agentes fisicos
: = o Riscos associados a agentes Riscos associados a agentes

movimentagao mecanica de fisicos quimicos
cargas : : . . . . . =
Ris%os associados RISC_OS associados a Riscos associados a movimentacao
movimentacao manual de movimenta¢cdo manual de cargas manual de cargas
carVIas ¢ - Outros riscos outros riscos

Matérias Primas e auxiliares gas
Outros riscos

» Chapas, barras e tubos em
Ferro, Ago de Construcao
= Acessorios diversos de

apllcagao err,1 gstruturas . Armazenagem Maquinagem Soldadura

=  Produtos quimicos e outros: (corte mecanico, por plasma, e/ou
Tintas; Colas; Outros quinagem, dobragem, Montagem
enrolamento, duragéo, (cravar/soldar)

prensagem,...)

Produtos
= Estruturas em Ferro
=  Maquinas

Acabamento de Preparacao de superficies

Montagem de motores nos L )
superficies (lixagem, granalhagem)

reservatorios (o = :
pintura por spray, pintura a po,
caso das cabecas de o
( compressorgs) metalizagao,...)

Embalagem e Expedicéo

Riscos mecéanicos
: . Riscos associados a agentes fisicos
Riscos associados a Riscos associados a agentes
cargas ;Qe”tes fisicos quimicos
Riscos associados a iscos associados a Riscos associados & movimentagdo
movimentag&o manual de cargas el g Il manual de cargas
Outros riscos Outros riscos Outros riscos

v' Risco de corte e perfuragdo

v' Risco associados a
inobservancia dos
principios ergondémicos

Riscos associados a
movimenta¢cdo mecéanica de
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10.5.8
SUBSETOR

MOLDES, FERRAMENTAS E _
METALOMECANICA DE PRECISAO

Caracterizacao
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MOLDES

1. Descricdo do Ciclo Produtivo

O processo descrito neste capitulo, sendo carateristico da generalidade das empresas deste
setor, pode, todavia, sofrer alteracfes em determinadas empresas em funcédo da complexidade e
carateristicas do molde. Com efeito, 0 molde € um produto que pode variar imenso de acordo com

a peca a transformar.

As matérias primas utilizadas neste ciclo produtivo consistem essencialmente em aco, aluminio e

ferro, recorrendo-se em menor quantidade a outros materiais como o cobre e zamak.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
* Magquinagem;
» Preparacao e acabamento de superficies;
= Montagem;

=  Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacfes de rececdo de matéria prima, acessorios e produtos

guimicos envolvidos em todo o processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua hatureza e/ou carateristicas intrinsecas.

No manuseamento mecanico de matérias primas € utilizado o empilhador ou a ponte rolante. O
manuseamento manual de cargas é efetuado quando h& necessidade de colocar em prateleiras

acessorios ou produtos em pequenas embalagens, pastilhas para as ferramentas, etc.

S&o utilizados como equipamentos auxiliares o porta paletes, o carrinho de médo e a escada

manual para acesso em altura.
3. Maguinagem

Na etapa da maquinagem as operacdes mais comuns sd0 essencialmente 0s cortes com

arranque de apara e o desbaste de material.
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Para geometrias mais complexas, com pormenores das cavidades dos moldes, dificeis ou mesmo
impossiveis de se obterem por processos convencionais de maquinagem, é frequente o recurso a

eletroformacéo.

As operacgdes incluidas na maquinacdo de pegas envolvem diversos equipamentos como as

fresadoras, os tornos, as retificadoras, as maquinas de furar e as maquinas de eletroerosao.

4. Preparacdo e Acabamento de Superficies
A preparacdo e acabamento faz-se através de operacbes de lixagem, polimento, ataques
guimicos para a formacado de texturas, granalhagem, entre outras que poderdo ou nao incluir

tratamentos térmicos de témpera.

E frequente a realizacdo de um desengorduramento parcial do molde nesta etapa, o qual consiste

na limpeza da zona moldante com material absorvente embebido em é&lcool ou petréleo.

5. Montagem
Esta etapa consiste na montagem de acessorios, podendo ainda incluir operagdes de retificacdo e

afinacgéo.

Nesta fase sdo montados na estrutura do molde os elementos que sao produzidos

separadamente, 0s quais podem atingir grandes dimensoes.

A montagem é realizada manualmente, recorrendo-se apenas a meios de elevacéo e transporte,
como, por exemplo, ponte rolante ou talha diferencial. Para a realizacdo desta operacéo torna-se

necessario deslocar os varios elementos e a estrutura até a bancada onde se efetua a montagem.

6. Embalagem
A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior a expedicdo para o mercado e

compreende o embalamento dos moldes.

ApoOs colocagdo em caixas de madeira, os conjuntos sdo armazenados individualmente ou

paletizados em funcdo das necessidades de entrega.

Este tipo de tarefa é executado com auxilio de equipamento de transporte e elevagdo, como, por
exemplo, ponte rolante, sendo 0 armazenamento final sobre as prateleiras efetuado com auxilio

de um empilhador.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Moldes
Riscos associados a Riscos mecéanicos
movimentacao mecanica Riscos associados a agentes
de cargas Ri A fisicos
: . . iscos mecanicos : :
RISC'OS assoglados a . FlEres feamEEneE 4 Rl:sirc]:qc;(s;oasssomados a agentes
Matérias Primas e e agentes fisicos giscos associados a
. cargas Outros riscos : =
auxiliares Outros riscos movimentacao manual de
= Aluminio, ferro, e/ou aco cargas
= Grafite Qutros riscos

= Telco (cobre) :

= EmulsGes e Oleos de | |
lubrificacéo e corte : :

= Matérias plasticas (para
testes)

Preparacdo e tratamento de

= Acessorios diversos superficies
(lixagem, polimento, texturizacéo,

= Material abrasivo

=  Produtos quimicos e outros e e e
q desengorduramento da zona

moldante...)

Maquinagao
(corte, eletroerosao,...)

\ 4

Armazenagem

Montagem

(retificacdo, afinagdo, montagem de
acessorios, aparafusagem, ...)

Embalagem e
expedicéo

Produtos P

= Moldes, cunhos
e cortantes

Riscos mecanicos v'  Riscos mecanicos

Riscos associados a v' Outros riscos

movimentacao
mecanica de cargas
Riscos associados a
movimentacao manual
de cargas

Outros riscos

Péagina 353




FERRAMENTAS E METALOMECANICA DE PRECISAO

1. Descricéo do Ciclo Produtivo

No processo produtivo das Maquinas e Equipamentos referido anteriormente utilizam-se
acessorios diversos em acgo inox, aluminio, etc., cujo processo de fabrico passamos a descrever.
Estes acessorios incluem como produtos finais uma grande diversidade de componentes, tais

como parafusos, encaixes, acessorios para bombas, compressores, tubagens, etc.

Como matérias primas utilizadas, destacam-se os lingotes em ago inox ou aluminio para serem

usados na fundicao.

No fabrico de ferramentas as matérias primas sao bastante variadas, consistindo essencialmente
em metais como 0 ago e o aluminio, podendo, ainda, utilizar-se metal duro (ou carbonato de

tungsténio), entre outros.

A maquinagdo a que sdo submetidas as matérias primas consiste em operacdes de corte, de

torneamento, de fresagem, entre outras.

Apo6s a maquinacao, as pecas poderdo ser submetidas a diferentes etapas consoante se siga uma

linha de soldadura ou uma linha de maquinagem.

Caso a peca siga uma linha de soldadura, as etapas que se seguem a maquinacdo sao as
seguintes:

= Desengorduramento quimico;

=  Soldadura;

= Tratamento de superficies;

= Montagem;

= Embalagem.

2. Desengorduramento Quimico
O desengorduramento das pecas € efetuado em banhos especificos, sendo requerida uma

lavagem posterior para limpeza do material.

3. Soldadura
Nesta etapa efetua-se a soldadura de acessorios, recorrendo-se a processos de soldadura oxi-

acetilénica ou soldadura por arco elétrico.
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4. Tratamento de superficies
O tratamento de superficies neste processo tem como objetivo essencial a obtencdo das
propriedades mecéanicas desejadas, como sejam a elevada resisténcia ao desgaste e elevada

dureza, entre outras.

Nestes tratamentos incluem-se os banhos de oxidacdo e processos de témpera, entre outros.

5. Preparacdo de Superficies
Nesta fase recorre-se a um processo de granalhagem para preparacao das superficies.

Com este processo, removem-se as areias restantes nas pecas trabalhadas por fundicéo.

6. Montagem
Nesta fase faz-se a montagem de acessorios, onde as opera¢cdes mais comuns Sao as

retificacdes, os afiamentos por eletroerosdo, o aparafusamento, entre outros.

7. Embalagem
A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior a expedicdo para o mercado e

compreende o embalamento das pecas finais.
Alternativamente, a peca podera seguir apenas uma linha de maquinagem, pelo que, apds a

maquinacao, a etapa seguinte é a Montagem de acessorios (exemplo: cortantes), seguindo-se a

embalagem e expedigéo.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Ferramentas

. . . Riscos mecanicos
movimentacao agentes fisicos
mecanica de cargas Outros riscos
Riscos associados a

movimentacao
manual de cargas
v/ Outros riscos

v Riscos mecanicos
v Riscos associados

Matérias Primas e a agentes quimicos

auxiliares

= Aco, aluminio, ...
= Diamante |
= Metal duro I

= Acessorios diversos Maquinagem
=  Produtos quimicos e Armazenagem (corte}, torneamento, Desengorduramento e
outros resagem) Lavagem

Montagem

(retificacdo, afiamento,
aparafusagem, ...)

Embalagem e

Produtos 2=
expedicdo

=  Ferramentas

Riscos mecanicos
Riscos associados a

Riscos associados a
movimentacao mecanica
de cargas agentes fisicos

Tratamento de superficies
(oxidacao, témpera, ...)

v"  Riscos associados a
agentes quimicos
v' Outros riscos

Riscos associados a
movimentacao manual
de cargas

Outros riscos

Riscos associados a
movimentacao
manual de cargas
Outros riscos

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos
Riscos associados a
agentes quimicos

Riscos associados a
movimenta¢do manual de
cargas

Outros riscos

Soldadura
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10.5.9
SUBSETOR

SERRALHARIA LIGEIRA

Caracterizacao
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1. Descricdo do Ciclo Produtivo
As matérias primas utilizadas neste processo produtivo consistem essencialmente em chapas,

barras, perfis e tubos em aco inox, ferro (ago ao carbono) e aluminio.

As matérias auxiliares sdo essencialmente as tintas e os diluentes, ou ainda granalha, entre

outras.

Refira-se, ainda, a utilizacdo de acessorios varios, como acessorios de fundicédo e parafusos para
aplicacao final nas pecas.

A matéria prima é inicialmente sujeita a uma armazenagem antes da entrada no ciclo produtivo

propriamente dito.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
» Magquinagem;
= Soldadura e pré-montagem;
» Preparacao de superficies;
= Desengorduramento e lavagem;
= Acabamento de superficies;

= Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacfes de rece¢do de matéria prima, acessorios e produtos

guimicos envolvidos em todo o0 processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua natureza e/ou carateristicas intrinsecas.

O manuseamento mecanico de matérias primas é efetuado com a utilizagdo do empilhador ou da
ponte rolante.

O manuseamento manual de cargas é efetuado quando h& necessidade de colocar em prateleiras

0s acessorios ou produtos em pequenas embalagens e outros produtos destinados ao processo.

Séo utilizados equipamentos auxiliares como o porta paletes, o carrinho de médo e a escada
manual para acesso em altura.
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3. Maquinagem
Este processo de maquinagem consiste em cortes térmicos (por exemplo, oxicorte), cortes
mecanicos (guilhotina ou serrote) e, ainda, a quinagem, a dobragem, o enrolamento, a

estampagem ou a prensagem das matérias primas.

Esta etapa tem como objetivo a moldagem inicial das pegcas. Como complemento a esta etapa,

podera ainda utilizar-se uma operacao de rebarbagem e separacéo das pecas.

4. Soldadura e Pré-Montagem

A montagem e a soldadura séo efetuadas de modo a dar forma & peca desejada.

Apos esta fase a estrutura da peca fica totalmente definida.

5. Preparacdo de Superficies
A preparacdo de superficies é efetuada lixando, polindo, rebarbando e limando os excessos de

solda e as partes nao conformes.

6. Desengorduramento e Lavagem
O desengorduramento e lavagem é um processo usado quando o material base da peca

fabricada é o ferro.

Este processo tem o objetivo de preparar a peca para o acabamento que se segue, sendo a pega

submetida a uma etapa de desengorduramento associado a uma posterior lavagem.

7. Acabamento de Superficies
Nesta etapa de acabamento de superficies recorre-se a diversas técnicas em fungdo do

material da peca a tratar.

No caso de pecas em acgo inox, esta operacdo de acabamento de superficies € muitas vezes
dispensada. No entanto, quando tal ndo acontece, recorre-se geralmente ao polimento, mecéanico

ou por vibragao.
No que diz respeito a pecas em ferro (aco ao carbono), o acabamento dado inclui um processo de

pintura (por pistola), antecedido por uma granalhagem de aco destinada a remover residuos das

superficies a pintar.
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A galvanoplastia que confere protecdo e um aspeto metalizado, através da aplicacdo de banhos,

€ outro acabamento que também podera ser utilizado.

8. Embalagem
A embalagem compreende o embalamento das pecas finais. Apds colocacdo em caixas de
diversos tipos de material (ex.: cartdo, metdlicas, madeira, PVC, etc.), 0s conjuntos s&o

armazenados individualmente ou paletizados, mediante as necessidades de entrega.

Este tipo de tarefa é executado manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras

efetuado com o auxilio de um empilhador.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Serralharia Ligeira

Riscos mecéanicos
Riscos associados a agentes

Riscos mecéanicos
Riscos associados a agentes

Riscos mecanicos

Matéria Prima , ]
Riscos associados a agentes

* Chapas, barras e Riscos associados a
tubos em: movimentagao

fisicos fisicos fisicos

Riscos associados a agentes

Riscos associados a agentes

Riscos associados a agentes

- Agoinox mecanica de cargas quimicos quimicos quimicos

- Ferro Riscos associados a Riscos associados a Riscos associados a Riscos associados a

- Aluminio movimentacao movimentagc&o manual de cargas movimentag&do manual de cargas movimentacdo manual de
. Latio manual de cargas Outros riscos Outros riscos cargas

Matéria Auxiliar
= Tintas

= Desengordurantes

Outros riscos

Outros riscos

= Espuma
- \I\;Iadgna Armazenagem Maquinagem Soldadura Preparacéo de
ernizes e Pré-Montagem superficies
= Parafusos
= Outros
Embalagem Acabamento de Lavagem
! superficies
I
v

Produtos

Mobiliario hospitalar
Mobiliario hotelaria
Mobiliario escritorio
Caixilharias
Antenas parabolicas
Estruturas metalicas
Ferramentas

Riscos associados a
movimentagao
mecanica de cargas
Riscos associados a
movimentagao
manual de cargas
Outros riscos

Riscos mecéanicos

Riscos associados a agentes
fisicos

Riscos associados a agentes
quimicos

Riscos associados a
movimenta¢do manual de
cargas

Outros riscos

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos

Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a
movimentagdo manual
de cargas

Outros riscos
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10.5.10
SUBSETOR

SERRALHARIA PESADA

Caracterizacao
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1. Descricdo do Ciclo Produtivo
As matérias primas utilizadas consistem essencialmente em chapas, barras, perfis e tubos em

aco inox, ferro (ago ao carbono) e aluminio.

Matérias auxiliares, tais como tintas e diluentes, ou ainda granalha, entre outras, sdo também

necessarias ao processo produtivo.

Refira-se ainda a utilizacdo de acessorios varios, como por exemplo acessorios de fundicéo e

parafusos para aplicacao final nas pecas.

A matéria prima é inicialmente sujeita a uma armazenagem antes da entrada no ciclo produtivo

propriamente dito.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
»  Magquinagem;
» Soldadura e/ou montagem;
= Processos de maquinagem finais;
= Acabamento de superficies;
» Aplicacdo de acessorios;

= Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacfes de rece¢do da matéria prima, acessorios e produtos

guimicos envolvidos em todo o0 processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua natureza e/ou carateristicas intrinsecas.

O manuseamento mecanico de matérias primas é efetuado com a utilizacdo do empilhador ou da

ponte rolante.

O manuseamento manual de cargas é efetuado quando h& necessidade de colocar em prateleiras

acessorios ou produtos em pequenas embalagens e outros produtos acessorios ao processo.

Sao utilizados equipamentos auxiliares como o porta paletes, o carrinho de mao e a escada para

acesso em altura.
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3. Maquinagem
A maquinagem nesta fase do processo consiste em cortes térmicos (oxicorte), mecanicos
(guilhotina ou serrote) e, ainda, quinagem, dobragem, enrolamento, ou prensagem das matérias

primas.

Esta etapa tem como objetivo a moldagem inicial das pegcas. Como complemento a esta etapa,

podera ainda utilizar-se uma operacao de rebarbagem das pecas.

4. Soldadura e/ou Montagem

Antes de se proceder a operacao de soldadura é efetuada a montagem da peca.

Estas operacdes sao utilizadas pela totalidade das empresas do subsector. No fim desta etapa as

pecas adquirem o seu formato final.

5. Processos de Maquinagem Finais (algumas pecas)
No caso de algumas pecas, podera ser necessaria mais uma etapa de maquinagem final

destinada a acabamentos varios.

6. Acabamento de Superficies
Na fase de acabamento de superficies recorre-se a diversas técnicas em fun¢éo do material da

peca a tratar.

No caso de pegas em acgo inox, esta operacdo de acabamento de superficies € muitas vezes
dispensada. No entanto, quando tal ndo acontece, recorre-se geralmente ao polimento, mecéanico

ou por vibragao.

No que diz respeito a pecas em ferro (aco ao carbono), o acabamento dado inclui um processo de
pintura (por pistola), antecedido por uma granalhagem de aco destinada a remover residuos das
superficies a pintar.

7. Aplicacdo de Acessorios

Esta fase destina-se a aplicacdo de acessoOrios em algumas pecas. De entre 0s acessorios a

aplicar destacam-se o material para instala¢des elétricas, motores, parafusos, entre outros.
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8. Embalagem
A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior a expedicdo para o mercado e

compreende o embalamento das pecas finais.

Este tipo de tarefa é executado manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras

efetuado com o auxilio de um empilhador.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Serralharia Pesada

Matérias Primas e
auxiliares

Matérias primas principais:
* Chapas, barras e tubos
em:
Aco inox
Ferro
Aluminio
— Outros metais e ligas
Matérias primas auxiliares:
* Tintas
* Diluentes e Solventes
* Granalha
* Qutros
Acessorios  diversos  para
aplicacao final:
*  Material de fundicéo;
*  Material elétrico;
*  Parafusos;
* Qutros
Caixas de cartdo e paletes
em madeira

Produtos
= Depoésitos
=  Silos

= Reatores para
IndUstria quimica

= (Cisternas

=  Garrafas GPL

= Caldeiras

=  Reservatérios

Riscos associados a
movimentagao

mecanica de cargas
Riscos associados a

movimentagao manual

de cargas
Outros riscos

Armazenagem

Embalagem e
Expedicéo

v"  Riscos associados a

movimentagao
mecanica de cargas
Riscos associados a
movimentacao
manual de cargas

v' Outros riscos

Riscos mecanicos

Riscos associados a agentes

fisicos

Riscos associados a agentes

quimicos

Riscos associados a

movimentacdo manual de

cargas
Outros riscos

Maquinagem

(corte, quinagem, dobragem, enrolamento,

prensagem,...)

Aplicacéo de
Acessorios

Riscos mecénicos
Riscos associados
a movimentacao
manual de cargas
Outros riscos

Acabamento de
superficies
(polimento; pintura de

estruturas em ferro...)

Riscos mecénicos

Riscos associados a agentes

fisicos

Riscos associados a agentes

guimicos

Riscos associados a
movimentagao manual de
cargas

QOutros riscos

Riscos mecéanicos

Riscos associados a agentes
fisicos

Riscos associados a agentes
quimicos

Riscos associados a
movimentagao manual de
cargas

Outros riscos

Soldadura
elou
Montagem
(cravar, soldar...)

Maquinagens finais
(furar...)

Riscos mecanicos
Riscos associados
a agentes fisicos

Riscos associados

a movimentacao
manual de cargas
Outros riscos
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10.5.11
SUBSETOR

TERMODOMESTICOS, TERMOINDUSTRIAIS,
FOGOES E ELETRODOMESTICOS

Caracterizacao
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PECAS PLASTICAS

1. Descricdo do Ciclo Produtivo
As matérias primas utilizadas consistem essencialmente em granulados de plastico, tais como o
Policarbonato, o Policloreto de Vinilo, o ABS, o Poliestireno, o Polipropileno, para além de outros

materiais plasticos.

Etapas do ciclo produtivo:
» Preparacdo da matéria prima;
* Injecdo de pléasticos;
= Acabamentos;

= Montagem.

2. Preparacdo de Matéria Prima
Na etapa da preparacdo da matéria prima é feito o doseamento dos varios componentes, sendo
ainda adicionados o0s reciclados provenientes dos moinhos (exce¢do para 0s materiais

termoendureciveis como o PVC e Policarbonato).

O facto de algumas das matérias primas serem materiais bastante higroscopios, implica
necessariamente a passagem do material por um processo de secagem anteriormente a este

processo.

3. Injecdo de Pléasticos
E nesta etapa de injecdo de plasticos que se produzem todas as pecas plasticas.

4. Acabamentos

Na etapa de acabamentos, algumas das pecgas plasticas sofrem impressédo de logotipos, letras,
etc., pelo processo de impressdo por offset seco, tampografia e serigrafia. Algumas pecas
plasticas necessitam ainda de ser ligadas a outras através da soldadura por ultrassons.

Finalizadas as tarefas desta etapa, as pecas seguem para a seccao de pré-montagem ou para o
armazém de produtos acabados.

5. Montagem
Nesta fase sdo montados 0s acessorios nas pecas plasticas, seguindo depois para o armazém de

produtos acabados.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Componentes Plasticos

Matérias Primas e
auxiliares

= Granulado de plasticos (ABS;
Polipropileno, Policloreto de

vinilo, Poliamida; e outros)
= Tintas e solventes

Componentes plasticos

Riscos associados a
movimentagdo mecéanica de
cargas

Riscos associados a agentes
fisicos

Riscos associados a agentes
quimicos

Riscos associados a
movimentagdo manual de cargas
Outros riscos

Preparacédo de material

Riscos mecénicos

Riscos associados a agentes
fisicos

Riscos associados a agentes
quimicos

Riscos associados a
movimentagdo manual de cargas
Outros riscos

Injecdo de plastico

prima
(trituracdo e secagem)

Pré-montagem

A

v Riscos associados a inobservancia

pelos principios ergonémicos

Acabamentos
(tampografia, serigrafia,
soldadura por ultrassons)

Riscos mecéanicos

Riscos associados a agentes
fisicos

Riscos associados a agentes
quimicos

Riscos associados a
movimentacdo manual de cargas
Outros riscos
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PECAS METALICAS

1. Descricéo do Ciclo Produtivo
As matérias primas utilizadas consistem essencialmente em chapa de ago, chapas de aluminio,

chapas de ferro e chapas de zinco que sdo submetidas a varios processos.

Etapas do ciclo produtivo:
= Magquinagem;
» Desengorduramento;
» Tratamento de superficies;
=  Soldadura;
= Acabamento de superficies;
= Montagem;

= Embalagem e expedicao.

2. Maquinagem
A etapa de maquinagem compreende as operacoes de corte e de conformacdo dos materiais em

funcdo da sua finalidade.

3. Desengorduramento
A etapa de desengorduramento tem como finalidade a aplicagdo de processos para a remogao

do 6leo absorvido a superficie das pecas metalicas resultantes dos processos anteriores.
Associada a esta etapa de desengorduramento encontra-se ainda o processo de lavagem.

4. Tratamento de Superficies
Nesta etapa tratamento de superficies sao efetuadas operacdes de tratamento mecanico e
quimico de superficies tais como lixagem, polimento e decapagem em meio acido. A decapagem

encontra-se associada a uma etapa de lavagem das pecas.

5. Soldadura

A soldadura nesta fase consiste essencialmente na juncdo dos varios segmentos da peca final.
Podem utilizar-se diversos tipos de soldadura, tais como soldadura por processo TIG, soldadura
MIG-MAG, soldadura por elétrodo, soldadura oxi-acetilénica ou soldadura por pontos.

Esta etapa pode também ser encontrada logo a seguir a maquinacdo, variando em funcdo do
processo de fabrico.
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6. Acabamento de Superficies

O acabamento de superficies pode ser conferido através de uma pintura ou através de serigrafia.

7. Montagem
Nesta fase procede-se & montagem dos acessoérios metalicos e plasticos (fabricados tal como

descrito no ponto anterior), sendo depois submetidos a um controlo de qualidade.
8. Embalagem e Expedicéao
Nesta etapa procede-se a embalagem de todos os produtos acabados, que serdo posteriormente

encaminhados para o armazém de produtos acabados.

Este tipo de tarefa é executado manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras
efetuado com auxilio de um empilhador.
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Representacao do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Componentes Metalicos

Matérias Primas e
auxiliares

Chapas de ferro, aluminio,

Riscos mecanicos

Riscos associados a agentes
fisicos

Riscos a agentes quimicos
Riscos associados a

movimentagao manual de
cargas
Outros riscos

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos

Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a
movimentagdo manual
de cargas

Riscos mecéanicos

Riscos associados a agentes
fisicos

Riscos associados a agentes
quimicos

Riscos associados a
movimentagao manual de
cargas

Outros riscos

inox e zinco,  perfil Outros riscos

aluminio, tubos de
aluminio
= Matérias plasticas (PVC,
ABS, Polipropileno)
= Cabos elétricos,
interruptores, fusiveis, Maguinag&o
resisténcias, etc (corte, dobragem, estampagem)
= Embalagens de cartdo
=  Produtos quimicos

Tratamento de superficies
(polimento, lixagem, decapagem

Desengorduramento

- Mont Acabamento de
Embalagem/Expedic¢&o ontagem superficies Soldadura

(pintura e serigrafia)

Produtos
= Varinhas
magicas : . : o
- Fritadeiras e v Riceo Riscos mecanicos Riscos mecanicos
. Foud b _ 2 S . Riscos associados a Riscos associados a
ogoes a moAV|mentagao gssouadps a agentes fisicos agentes fisicos
" mecanica de cargas inobservancia Riscos associados a Riscos associados a

Riscos associados pelos principios agentes quimicos agentes quimicos

Riscos associados a

Riscos associados a
movimentagao
manual de cargas
QOutros riscos

a movimentacao ergonomicos
manual de cargas movimentag&o

v' Outros riscos manual de cargas

Qutros riscos
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10.5.12
SUBSETOR

TORNEIRAS E ARTIGOS SANITARIOS

Caracterizacao
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TORNEIRAS E ARTIGOS SANITARIOS

1. Descricdo do Ciclo Produtivo
As matérias primas utilizadas consistem essencialmente em barras e lingotes em latdo, podendo

ainda recorrer-se ao ferro como material base.

Como matérias auxiliares refiram-se os metais diversos para a aplicacdo em banhos eletroliticos,
0s varios acessorios para montagem final das pecas, os produtos quimicos (desengordurantes e
acidos, entre outros) e outros produtos auxiliares, como lixas, sabdes de polimento e ainda

absorventes.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem;
*» Fundicéo;
= Corte do gito/rebarbagem;
» Preparacao de superficies;
= Magquinagem;
» Preparacdo ou acabamento de superficies;
= Desengorduramento
= Soldadura e/ou montagem;
= Acabamento de superficies;

=  Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacdes de rececdo da matéria prima, acessorios e produtos

guimicos envolvidos em todo o0 processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua natureza e/ou carateristicas intrinsecas.

O manuseamento mecanico de matérias primas é efetuado com a utilizagdo do empilhador ou da

ponte rolante.

O manuseamento manual de cargas é efetuado quando ha necessidade de colocar em

prateleiras, acessérios ou produtos em pequenas embalagens, etc.

Séao utilizados como equipamentos auxiliares o porta paletes, o carrinho de médo e a escada

manual para acesso em altura.
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3. Fundicao

A fundicé&o pode realizada por coquilha ou moldacdo em areia.

4. Corte de Gito / Rebarbagem
Este processo consiste no corte de gito e/ou rebarbagem das pecas provenientes da fundicéo.

Esta etapa tem como objetivo remover o material em excesso das pecas.

Por regra, a maioria destes processos sao efetuados com alimentacdo manual de pecas.

5. Preparacdo de Superficies
Nesta fase processa-se a preparacdo das superficies através de um processo de granalhagem,
gue tem como funcédo a limpeza da superficie pela remocéo de pequenas quantidades de areias

das pecas.

6. Maquinagem
A maquinagem consiste em operacdes de corte, de torneamento, de roscagem e de furacdo

entre outras. Nesta etapa, a pe¢a adquire a sua forma final.

Deve salientar-se que as operagfes de maquinagem apresentam varias possibilidades e a

sequéncia destas operacdes pode variar em fungdo do processo de fabrico.

As operag0es incluidas na maquinagem de pecas envolvem a utiliza¢cdo do torno com o auxilio de
ferramentas de corte especificas. Por regra, a maioria destes processos sdo efetuados com

alimentacdo manual de pecas.

7. Preparacdo ou Acabamento de Superficies
Este processo executa-se através do polimento (mecanico ou por vibragao) ou lixagem, de modo
a remover irregularidades das superficies das pecas, preparando-as para as etapas posteriores.

Em certos processos de fabrico (nos quais nao se efetua qualquer acabamento final através de
banhos e/ou pintura) esta é a etapa final antes da embalagem e expedicéo.

8. Desengorduramento

Nesta etapa faz-se o desengorduramento das pecas, recorrendo-se para tal a banhos de

desengorduramento, alcalinos ou com solventes, aos quais estdo associadas lavagens.
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9. Soldadura e/ou Montagem
A montagem é efetuada em todos os processos de fabrico, podendo a soldadura (por elétrodo ou

oxi-acetilénica) efetuar-se apenas em determinados casos.

Esta etapa de montagem pode surgir antes ou depois do acabamento de superficies, dependendo

do processo de fabrico utilizado.

10. Acabamento de Superficies

Nesta fase de acabamento superficial recorre-se a diversas técnicas.

Pode recorrer-se a lacagem, que consiste numa pintura eletrostatica seguida de um recozimento
em forno, com o objetivo de promover a polimerizacdo da tinta e sua correta aderéncia a

superficie.

Na maioria dos processos de fabrico recorre-se principalmente a banhos de metais diversos, tais
como a cromagem, a douragem, a niquelagem, entre outros. Acrescente-se que estao associadas
lavagens aos banhos de acabamento e secagem das pecas provenientes dos banhos de

tratamento, no caso de alguns processos especificos de fabrico.

11. Embalagem

A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior a expedi¢do para o mercado e
compreende o embalamento das pecas finais.

Apo6s colocagdo em caixas de cartdo, 0os conjuntos sdo armazenados individualmente ou

paletizados em funcdo das necessidades de entrega.

Este tipo de tarefa & executado manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras

efetuado com auxilio de um empilhador.

Sao também fabricados alguns acessoérios necessarios para a montagem das pecas produzidas
segundo o ciclo produtivo descrito acima.

Para a fabricagéo de alguns destes acessorios utilizam-se barras de latdo ou ferro, limitando-se o

processo produtivo a operagbes de maquinacdo desenvolvidas por uma maquina apenas,

podendo ser necessario, em alguns casos, processos de acabamento, tais como o polimento.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Torneiras e Artigos Diversos

Matérias Primas e

Riscos associados a
movimentagao
mecanica de cargas
Riscos associados a
movimentagao

Riscos associados a
movimentagao
mecanica de cargas
Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos
Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a

Riscos associados a
agentes fisicos
Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a

movimentacdo manual de

auxiliares
= Barras e lingotes de metais
ferrosos e néao ferrosos

manual de cargas
v/ Outros riscos

cargas
Outros riscos

movimentagdo manual
de cargas
Outros riscos

movimentagdo manual
de cargas
Outros riscos

(Ferro, Latéo, etc.)
Acessorios diversos
(plasticos,...)

Metais diversos (niquel,
acos crémicos) para
aplicagcéo de banhos
eletroliticos (acabamento)
Produtos quimicos e outros
Caixas de cartdo e paletes
em madeira

Embalagem

Riscos
associados a
movimentagao
mecanica de
cargas
Riscos
associados a
movimentagao
manual de cargas
v' Outros riscos

Armazenagem

Acabamento de
superficies
(cromagem,
lacagem,...)

Riscos associados
a agentes fisicos
Riscos associados
a agentes
guimicos

Outros riscos

Fundicéo
(moldagéo em areia, coquilha)

Soldadura
e/ou
Montagem
(cravar, soldar)

Riscos mecanicos
Riscos associados
a agentes fisicos
Riscos associados
a agentes
quimicos

Riscos associados
a movimentacao
manual de cargas
Outros riscos

Desengorduramento

Riscos mecanicos
Riscos associados
a agentes
quimicos

Riscos associados
a movimentacao
manual de cargas
Outros riscos

Maquinagcdo
(corte e/ou rebarbagem)

Preparacao
(o]
Acabamento de
superficies
(polimento, lixagem)

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos
Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a
movimentagao
manual de cargas
Outros riscos

Preparacéo de superficies
(granalhagem)

Maquinacé&o
(corte, torneamento,
roscagem)

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos

Riscos associados a
agentes quimicos
Riscos associados a
movimenta¢do manual
de cargas

Outros riscos

Pagina 377



ARTIGOS SANITARIOS ESMALTADOS

1. Descricéo do Ciclo Produtivo

As matérias primas utilizadas consistem essencialmente em chapa de a¢o nobre. Esta chapa é
designada de nobre porque a sua composi¢cdo apresenta carateristicas diferentes das do acgo
normal, as quais sdo necessarias ao processo de esmaltagem que sera aplicado na fase de
acabamento.

Sao também utilizados produtos quimicos, tais como decapantes, material base de esmalte, entre

outros.

Etapas do ciclo produtivo:

] Armazenagem;

. Maquinagem;

" Desengorduramento;

. Soldadura e montagem;

" Preparacéao de superficies;
" Acabamento superficial;

. Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacdes de rececdo da matéria prima, acessoérios e produtos

guimicos envolvidos em todo o processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua hatureza e/ou carateristicas intrinsecas.

O manuseamento mecanico de matérias primas é efetuado com a utilizacdo do empilhador ou da

ponte rolante.

O manuseamento manual de cargas € efetuado quando h& necessidade de colocar em prateleiras
acessorios ou produtos como pequenas embalagens, escovas, etc. Sdo utilizados equipamentos

auxiliares como o porta paletes, o carrinho de méo e a escada manual para acesso em altura.

3. Maquinagem
Nesta etapa a maquinagem consiste nas operacdes de estampagem das chapas, corte das
chapas, dobragem dos bordos (rebordagem), furacdo das pecas e quinagem. Por regra, a maioria
destes processos séo efetuados com alimentagdo manual de pecas.
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4. Desengorduramento
Nesta etapa procede-se ao desengorduramento das pecas, recorrendo-se para tal a banhos de

desengorduramento, alcalinos ou com solventes, aos quais estdo associadas lavagens.

O desengorduramento tem como obijetivo eliminar residuos, principalmente de 6leo, que as pecas

adquiriram nas etapas anteriores, de modo a prepara-las para as fases seguintes.

5. Preparacdao de Superficies
Nesta etapa faz-se a preparacéo das superficies, recorrendo-se a um processo de decapagem em

meio &cido que “limpa” as pecas. Associado a este banho, encontra-se uma lavagem.

Pode também ser aplicado em alguns processos de fabrico o banho de passivagdo com o objetivo

de conseguir uma pelicula protetora sobre a superficie tratada.

Todas as pecas provenientes dos banhos anteriormente descritos sdo submetidas a um processo

de secagem com vista a eliminar humidades e prepara-las para as etapas seguintes.

6. Acabamento de Superficies

Inicialmente nesta etapa de acabamento de superficies é aplicada sobre as pecas uma
subcamada de massa de esmaltagem que vai permitir a aderéncia do esmalte final a chapa
tratada. A aplicacdo desta subcamada é feita em cabines, nas quais se utilizam pistolas de
pulverizacdo. Posteriormente a pulverizacdo € feita uma secagem das pecas, seguida de uma

cozedura.

Finalmente procede-se a aplicacdo da camada final de esmalte. Tal como no caso da aplicacéo
inicial da subcamada de esmalte, também nesta fase é feita uma secagem posterior a esmaltagem
com o objetivo de eliminar a humidade das pecas. Por fim, os produtos acabados sao enviados

para uma estufa, onde se processa a cozedura e se da a adesdo do esmalte a peca.

7. Embalagem
A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior a expedi¢cdo para 0 mercado.

Compreende o embalamento das pecas finais.

Apés colocacdo em caixas de cartdo, os conjuntos sdo armazenados individualmente ou
paletizados mediante as necessidades de entrega. Este tipo de tarefa € executado manualmente,

sendo o armazenamento final sobre as prateleiras efetuado com auxilio de um empilhador.
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Representacao do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Artigos Sanitarios (Banheiras e Outros)

Matérias Primas e
auxiliares

Chapa em aco nobre
Acessorios diversos

Produtos quimicos e outros
Caixas de cartdo e paletes em
madeira

Produtos

Riscos associados a
movimentacao
mecanica de cargas
Riscos associados a
movimentacao
manual de cargas

Outros riscos

Armazenagem

Embalagem

Banheiras,
chuveiros, etc.

bases para |¢—

Riscos associados a
movimentacdo mecanica
de cargas

Riscos associados a
movimentacdo manual de
cargas
Outros riscos

Riscos mecanicos
Riscos associados a
agentes fisicos

Riscos associados a
movimentacdo manual
de cargas

QOutros riscos

Maquinagdo
(corte, dobragem, quinagem,
furacéo)

Acabamento de
superficies

(esmaltagem)

v/ Riscos associados a agentes

fisicos

v'  Riscos associados a agentes

guimicos
v' Outros riscos

Riscos mecanicos
Riscos associados
a agentes fisicos
Riscos associados
a agentes quimicos
Riscos associados
a movimentacao
manual de cargas
Outros riscos

Desengorduramento

Riscos associados a
agentes fisicos
Riscos associados a
agentes quimicos
Qutros riscos

Preparacéo de
superficies
(granalhagem)

Preparacdo ou Acabamento

de superficies
(subcamada)

Risco de contacto com materiais

e substancias

Risco de stress térmico

Risco de projecao de
substancias

Risco de incéndio

Risco por inobservancia dos
principios ergonémicos
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10.5.13
SUBSETOR

TRATAMENTO E ACABAMENTO DE
SUPERFICIES

Caracterizacao

Pagina 381



ANODIZACAO/GALVANIZACAO

1. Descricdo do Ciclo Produtivo
O fluxo do processo produtivo apresentado para as operacdes de anodizagdo e galvanizacdo €
semelhante. No entanto o tratamento fornecido por cada um deles € bastante distinto, bem como

0s metais destinados a um e outro tratamento.
Normalmente o material sujeito ao tratamento de Anodizac¢édo é o aluminio e os materiais tratados
aos diversos acabamentos de galvanizacdo (niquelagem, cromagem, cobreagem, latonagem,

zincagem, douragem,...) sdo o ferro, o latdo, o cobre, entre outros.

Sao também utilizados materiais auxiliares do processo tais como acidos, desengordurantes e

solugBes de tratamento ou acabamento.
Como produtos auxiliares refiram-se as lixas, os sabdes de polimento e ainda os absorventes.

Etapas do ciclo produtivo:

] Armazenagem;

. Preparacgéo de superficies;
= Acabamento de superficies;
. Embalagem.

2. Armazenagem
A armazenagem engloba as operacdes de rececdo de matéria prima e produtos quimicos

envolvidos em todo o processo.

Estes produtos sdo armazenados consoante a sua natureza e/ou carateristicas intrinsecas. O

manuseamento mecanico de matérias primas é efetuado com a utilizagdo do empilhador.

O manuseamento manual de cargas é efetuado quando ha necessidade de colocar em

prateleiras, produtos em pequenas embalagens.

S&o utilizados equipamentos auxiliares como o porta paletes, o carrinho de médo e a escada

manual para acesso em altura.
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3. Preparacao de Superficies
A preparacdo superficial consiste normalmente em polimento mecénico ou outro tipo de
processo de preparacdo de superficies como a granalhagem, a lixagem ou a decapagem,

dependendo do tipo de peca e do aspeto final pretendido.

4. Acabamento de Superficies
O acabamento de superficies consiste normalmente nas operagfes que de seguida se

descrevem.

Desengorduramento
Nesta operacao recorre-se a solventes organicos ou a banhos de desengorduramento aquosos

(aos quais poderéao estar associadas lavagens).

Refira-se ainda que antes desta operacdo de desengorduramento podera utilizar-se um
absorvente, como o serrim, que tem como funcao principal absorver a humidade e os 6leos que
aderiram as pegas durante a maquinacao. A este procedimento estd associada uma economia da
guantidade de produtos desengordurantes, bem como uma reducdo do poder de

desengorduramento requerido.

O desengorduramento por solventes organicos € realizado numa tina fechada na qual se
introduzem as pecas e posteriormente se eleva a temperatura. Este procedimento tem como
objetivo fazer com que os solventes passem a fase de vapor e entrem em contato com a peca.
Quando se arrefece a tina, os solventes voltam a condensar, arrastando consigo a gordura

existente nas pecas deixando-as desengorduradas.

Quando o desengorduramento € realizado em base aquosa, 0os banhos mais utilizados sédo o
desengorduramento por ultrassons, o desengorduramento eletrolitico e o desengorduramento

quimico, aos quais normalmente estao associadas aguas de lavagem.

Refira-se ainda que normalmente os desengorduramentos de base aquosa se encontram

incorporados na linha de tratamento de superficie.
Tratamento de superficies

Os tratamentos de superficies consistem na formacdo de uma pelicula de protecdo (exemplo:

acetinado) proporcionada por banhos especificos.
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Lavagem
A lavagem das pecas é feita com a finalidade de retirar os residuos formados nas etapas

anteriores.

Anodizacéao
A anodizacdo tem como objetivo a formagdo de uma pelicula de camada anddica, geralmente

proporcionada por um banho acido.

A aplicacdo de uma pelicula de protecdo é normalmente realizada através de um banho de
acetinado, seguida de um banho acido que permite a formacdo de uma camada anddica na

superficie da peca (anodizacao), quando se pretende colorar o aluminio.

Seguem-se os banhos de coloracdo quimica ou eletrolitica e, por fim, a colmatagem com o

objetivo de tapar os poros da superficie tratada.

Entre cada uma destas etapas normalmente existem aguas de lavagem com a finalidade de

remover os residuos formados nas etapas anteriores.

Coloracéo Eletrolitica
A coloracdo eletrolitica tem como finalidade proporcionar ao aluminio, uma cor bronze, através

de banhos especificos, terminando com uma lavagem.

Esta é uma etapa opcional que podera ndo ser parte integrante do ciclo produtivo de algumas

empresas.

Colmatagem
A colmatagem tem como fungdo promover o acabamento final as superficies através do fecho

dos poros da superficie tratada.

Lavagem final das superficies tratadas.

Galvanizagéao
A galvanizacdo é efetuada ap6s o desengorduramento, sendo as pecas encaminhadas para

diferentes banhos dependendo do acabamento pretendido.

Zincagem

As pecas para acabamento zincado séo sujeitas ao banho de zincagem.
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Niquelagem
As pecas (cromadas, latonadas, douradas, etc.) sdo sujeitas a um banho de niquelagem, por
forma a conferir-lhnes uma protecdo inicial e posteriormente sdo colocadas no banho do

acabamento pretendido (cromagem, latonagem, douragem, etc.).

Em algumas situacdes pode surgir a necessidade de se colocar uma subcamada. Est4 neste caso
o cobre, que pode servir de base para uma subcamada de ligas de cobre destinadas a
estanhagem, de ligas de zinco ou aluminio ou de ac¢os, antes da deposicdo de niquel, ouro, prata,

etc.

Todos estes banhos tém acoplado banhos de lavagem para remocao de excessos e limpeza da

peca entre os diferentes estagios.

Refira-se que, em algumas empresas, pode-se recorrer a uma etapa final de tratamento de
superficies, que consiste num banho de passivacao. Este banho tem como fungédo promover uma

pelicula superficial de protecdo aos materiais tratados.

Depois da aplicagdo do acabamento, algumas pecas poderdo ainda ser sujeitas a operacédo de

envernizamento por forma a conferir-lhes uma protecéo adicional.

5. Embalagem

Esta etapa compreende o embalamento das pecas finais.
Apobs colocacao em caixas de diversos tipos de material (ex.: cartdo, metalicas, madeira, plastico,
etc.), os conjuntos sdo armazenados individualmente ou paletizados mediante as necessidades

de entrega.

Este tipo de tarefa € executado manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras,

efetuado com auxilio de um empilhador.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Anodizacao/Galvanizagéo

Riscos mecéanicos
Riscos associados a agentes fisicos
Riscos associados a agentes quimicos

Riscos associados a movimentagao

Matérias Primas e auxiliares mecanica de cargas
*  Perfis, Cha‘??s e outras pecas _de Riscos associados a movimentagao
ferro, aluminio ou outros metais ou manual de cargas
ligas Outros riscos
=  Produtos quimicos e outros:
* Desengordurante
*  Acidos
* Solugdes aquosas de tratamento
elou acabamento i |
* Verniz liquido ou em pé
Lixas e sabdes de polimento P>
* Absorventes...

Riscos associados a movimentagdo
manual de cargas
Outros riscos

Preparacéo de
Superficies
(polimento, decapagem,
granalhagem, lixagem, ...)

Armazenagem

*

1

1 1

! 1

Produtos i ! Desengorduramento AL :
*  Pecas galvanizadas/ Embalagem e Envernizamento i 9 Lavagem Superficie !

H 1 3 i =1 1
anodizadas expedicao : Anodizacio (anodizag&o, galvanizag&o) |

! Coloracéo eletrolitica !

1 1

Colmatagem

Riscos associados a v' Risco de contato com v Risco de contato com materiais
movimentagdo mecanica de materiais e substancias e substancias (fumos e vapores
cargas v"  Risco de incéndio dos banhos)

Riscos associados a Risco de escorregamento ou
movimentagdo manual de gueda de pessoas

cargas

QOutros riscos

Pagina 386



LACAGEM
As matérias primas e auxiliares utilizadas sdo semelhantes as ja4 anteriormente referidas para o
caso da producdo de produtos anodizados, havendo apenas a acrescentar a utilizacdo de tintas na

fase final de acabamento das superficies.

Refira-se ainda que, ao contrario do que acontece no processo de anodizacdo em que 0s materiais
a tratar consistem apenas em perfis e chapas de aluminio, na lacagem os tratamentos podem ser

executados numa maior diversidade de materiais, como o ferro, zinco, etc.

Etapas do ciclo produtivo:
=  Armazenagem;
» Preparacao de superficies por polimento mecénico, granalhagem, lixagem, ou decapagem;
= Desengorduramento e Lavagem;
= Zincagem como tratamento principal;

= Lavagem final e secagem.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Lacagem

Matérias Primas e auxiliares
= Perfis, chapas e outras pecas de
ferro, aluminio ou outros metais ou
ligas
=  Produtos quimicos e outros:
* Tintas e vernizes, liquidas ou
em po
Desengordurantes
Acidos
Lixas e sabBes de polimento
Absorventes...

% % %

v'  Riscos associados a
movimentagao mecéanica
de cargas
Riscos associados a
movimentacdo manual de
cargas

v/ Outros riscos

Armazenagem

[
»

Produtos
*  Pecas lacadas

Embalagem e
expedicdo

Riscos associados a
movimentacao
mecanica de cargas
Riscos associados a
movimentagao
manual de cargas
Outros riscos

v/ Risco de contato com
materiais e substancias
(fumos e vapores dos
banhos)

Risco de escorregamento
ou queda de pessoas

Preparacao de

Tratamento

Superficies
(desengorduramento,
decapagem, ...)

Acabamento de
Superficie
(pintura...)

térmico

v"  Risco de contato com
materiais e substancias
v"  Risco de incéndio

v'  Risco de contato com
materiais e substancias
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CROMAGEM

A cromagem é um dos revestimentos eletroquimicos mais utilizados, devido as carateristicas do
crémio, quer decorativas, quer protetoras e mecanicas. Na realidade, o cromio revela propriedades
gue devem ser tidas em conta por ocasido da escolha de uma protecdo adequada a conferir a

algumas pecas, nomeadamente uma grande dureza, resisténcia a abrasdo, passividade da

superficie e capacidade de resistir ao desgaste.

O ciclo produtivo da cromagem pode ser complexo, em funcdo da qualidade do produto final
pretendida.

Etapas do ciclo produtivo:
* Armazenagem de matérias primas e auxiliares;
» Preparacao de superficies por polimento mecanico, granalhagem, lixagem, ou decapagem;
= Desengorduramento e lavagem;
= Nigquelagem como tratamento destinado a conferir uma protecéo inicial ao material,
= |avagem;
= Cromagem como acabamento final;

= Lavagem final e secagem.
Em certos casos podera ocorrer um processo intermédio entre a niguelagem e a cromagem, com o
objetivo de conferir a peca um tratamento mais resistente, adequado a condi¢cdes extremas de

temperatura, humidade, etc.

Este tratamento pode consistir numa etapa de cobreagem, seguida de um polimento, apés o qual

as pecas retomam ao banho de niquelagem, prosseguindo o processo tipico descrito.
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Representacéo do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Cromagem
Riscos mecanicos
. . . :'Se?]?:sa;:i(;ggdos & v Risco de contacto com
Rlsqos aisoglados ? o R?scos associados a materiais e substancias
, . . - movimentagdo mecanica de
Materlas Primas e auxiliares S ¢ agentes quimicos g;rmss;e vapores dos
» Perfis, chapas e outras pegas de Riscos associados a Riscos associados a Risco de escorregamento
ferro, aluminio ou outros metais ou movimentagao manual de Lnac;\égentacéo manual de ou queda de pessoas

cargas

Outros riscos Outros riscos

ligas

Produtos quimicos e outros:

* Tintas e vernizes

* Desengordurantes |

* Solucdes aquosas de |
tratamento e/ou acabamento

* Lixas e sab®es de polimento

Preparacdo de Superficies Desengorduramento e
(Polimento mecanico, Lavagem
decapagem, granalhagem,
lixagem)

Armazenagem

Produtos

=  Produtos acabados

Tratamento de

A
. Acabamento de Lavagem o
superficies

Lavagem final e -
superficies :
(niquelagem)

| Embalagem/Expedicéo
secagem :
(cromagem, ...)

L

Riscos associados a v" Risco de contacto com materiais e substancias (fumos e vapores dos banhos)

movimentagdo mecanica v Risco de escorregamento ou queda de pessoas

de cargas

Riscos associados a

movimentacdo manual de

cargas

Outros riscos
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ZINCAGEM

O processo da zincagem é bastante utilizado em tratamentos de superficies, j& que 0 zinco
apresenta vantagens importantes, tais como o baixo custo, a protegdo adequada que confere ao
ferro, ou ainda o revestimento decorativo atraente com que as pecgas ficam ap0s zincagem
eletrolitica brilhante.

O ciclo produtivo da zincagem difere ligeiramente do ciclo produtivo da cromagem referido atras,

ndo apenas no banho final, mas também em algumas etapas intermédias.

Etapas do ciclo produtivo:
= Armazenagem de matérias primas e auxiliares;
» Preparacao de superficies por polimento mecénico, granalhagem, lixagem, ou decapagem;
= Desengorduramento e lavagem;
= Niquelagem como tratamento destinado a conferir uma protecéo inicial ao material,
= |avagem;
= Cromagem como acabamento final;

= Lavagem final e secagem.
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Representacao do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Zincagem
Matérias Primas e auxiliares Riscos associados a Riscos mecénicos Risco de contacto com
= Perfis, chapas e outras pecas de movimentagado mecanica Riscos associados a materiais e substancias (fumos
ferro, aluminio ou outros metais ou de cargas . agentes fisicos € vapores dos banhos)
ligas Riscos associados a Riscos assocn_ados a Risco de escorregamento ou
g L. ) movimentagdo manual de agentes quimicos queda de pessoas
* Produtos quimicos e outros: cargas Riscos associados a

* Tintas e vernizes Outros riscos movimentacao manual
* Desengordurantes de cargas
* Solucdes aquosas de tratamento Outros riscos
e/ou acabamento
* Lixas e sab8es de polimento

Preparacédo de Superficies Desengorduramento e
(Polimento mecanico, Lavagem
decapagem, granalhagem,
lixagem)

Armazenagem

Produtos . :
Lavagem ratamento de

Embalagem/Expedicéo Lavagem final e Ac:lf);gﬁzitgsde 0 superficies

. Z(I;(e)l?)lz;_tccl);s Sl (cromagem, ...) (niquelagem)

v/ Risco de contacto com materiais e substancias (fumos e vapores dos banhos)

Riscos associados a
v/ Risco de escorregamento ou queda de pessoas

movimentacdo mecanica
de cargas
Riscos associados a

movimentacdo manual de
cargas
v' Outros riscos
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LATONAGEM, BRONZEAGEM, COBREAGEM E DOURAGEM
Estes tipos de tratamentos e outros utilizados na nossa industria sdo efetuados segundo ciclos

produtivos semelhantes, variando apenas o acabamento final a aplicar.

Apesar de estes banhos serem aplicados essencialmente como acabamento final das superficies
(revestimento), é de referir que existem situacdes em que podem surgir como uma subcamada. E o
caso do cobre, que pode servir de base para uma subcamada de ligas de cobre destinadas a
estanhagem, de ligas de zinco ou aluminio ou de agos, antes da deposicdo de niquel, ouro, prata,

etc.

Etapas do ciclo produtivo:
=  Armazenagem
» Preparacao de superficies por polimento mecanico, granalhagem, lixagem, ou decapagem
= Desengorduramento e Lavagem
= Niquelagem como tratamento destinado a conferir uma protecéo inicial ao material
= Lavagem
= Banho de acabamento
= Polimento apenas no caso de o acabamento ser a cobreagem
= Lavagem e secagem

=  Envernizamento
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Representacao do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Latonagem, Bronzeagem, Cobreagem e Douragem

Riscos mecanicos

~ R'SC.OS assoglados ? . Riscos associados a agentes fisicos
SIS £ (22 Riscos associados a agentes
Ari i HH de. cargas . guimicos
Materlas Primas e auxiliares R'SC.OS assoglados “ Riscos associados a movimentacao
» Perfis, chapas e outras pecas de ferro, movimentacdo manual de manual de cargas
aluminio ou outros metais ou ligas cargas Outros riscos
=  Produtos quimicos e outros: v' Outros riscos
* Desengordurantes
* Solucdes aquosas de tratamento e/ou |
acabamento | !
* Tintas e vernizes | _
* Lixas e sab®es de polimento Armazenagem (pOI?rgggtirig?;pggeiuggr:;fgggem
: lixagem, ..Y.) Y
Produtos

=  Produtos acabados

Acabamento de

Desengorduramento Superficie
Lavagem
Niguelagem

Embalagem/Expedicao Envernizamento Lavagem final e Polimento
secagem

v' Risco de contato com materiais
e substancias (fumos e vapores
dos banhos)

Risco de escorregamento ou
queda de pessoas

Riscos associados Risco de Risco de Riscos mecanicos

a movimentacéo contato com contato com Riscos associados a

mecanica de cargas materiais e materiais e agentes fisicos

Riscos associados substancias substancias Riscos associados a

a movimentag&o Risco de Risco de agentes quimicos

manual de cargas incéndio incéndio Riscos associados a

v/ Outros riscos movimentagéo

manual (_:Ie cargas Pagina 394
Outros riscos



10.5.14
SUBSETOR

DIVERSOS

Caracterizacéao
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ANODIZACAO/GALVANIZACAO

1. Descricdo do Ciclo Produtivo
O fluxo do processo produtivo apresentado para as operacdes de anodizagdo e galvanizacdo €
semelhante. No entanto o tratamento fornecido por cada um deles € bastante distinto, bem como

0s metais destinados a um e outro tratamento.

Normalmente o material sujeito ao tratamento de Anodizac¢édo é o aluminio e os materiais tratados
aos diversos acabamentos de galvanizacdo (niquelagem, cromagem, cobreagem, latonagem,

zincagem, douragem,...) s@o o ferro, o latdo, o cobre, entre outros.

Sao também utilizados materiais auxiliares do processo tais como acidos, desengordurantes e

solugBes de tratamento ou acabamento.
Como produtos auxiliares refiram-se as lixas, os sabdes de polimento e ainda os absorventes.

As matérias primas utilizadas nos varios processos consistem principalmente em materiais
diversos, de composi¢éo a base de ferro, agco inoxidavel, bronze, latdo, aluminio, entre outros.
Apls recegdo, as pegas poderdo seguir para armazenagem, ou entdo para imediata

transformacao.
Para a transformacéo destas pecas, recorre-se aos processos que se descrevem de seguida,
sendo de referir que a sequéncia destes processos pode variar, dependendo da empresa, ou

mesmo da peca fabricada.

Vao ser tomadas como referéncia deste subsector as seguintes etapas do ciclo produtivo:

. Maquinagem;

. Soldadura;

" Preparacéo de superficies;
. Embalagem.

2. Maquinagem
Este processo de maguinagem consiste nos processos de corte, quinagem, cunhagem,
enrolamento, estampagem, forjagem, laminagem, prensagem, fresagem e torneamento entre

outras.
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3. Soldadura
Nesta fase do processo podem ser utilizados diversos tipos de soldadura, incluindo a soldadura

por pontos, a soldadura por elétrodo, a soldadura oxiacetilénica, a soldadura TIG e MIG-MAG.

Esta etapa precede geralmente as operagfes de maquinagem.

4. Preparacao de Superficies

A preparacdo de superficies é efetuada lixando, limando e/ou granalhando as superficies a

trabalhar.

5. Embalagem
A embalagem desenvolve-se como fase imediatamente anterior a expedigdo para o mercado.

Compreende o0 embalamento das pecas finais.

Apoés colocagdo em caixas de cartdo, 0os conjuntos sdo armazenados individualmente ou

paletizados mediante as necessidades de entrega.

Este tipo de tarefa é executado manualmente, sendo o armazenamento final sobre as prateleiras,

efetuado com auxilio de um empilhador.
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Representacao do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados

Diversos
Riscos mecénicos
Riscos associados a agentes
Riscos mecénicos Riscos mecanicos fisicos
Riscos associados a agentes fisicos Riscos associados a agentes fisicos Riscos associados a agentes
Riscos associados a agentes Riscos associados a agentes quimicos
quimicos quimicos Riscos associados a
Riscos devidos & movimentag&o Riscos associados a movimentagéo movimentacdo manual de
Ari i i manual de cargas manual de cargas cargas
Matérias Primas e auxiliares il e e

® Metais (Aco Inoxidavel, Ferro,
outros metais e ligas)

Materiais auxiliares
Materiais Diversos em ferro, aco

inox, bronze, latdo, aluminio,... Armazenagem (corte, cunhagem, enrolamento,
o estampagem,...)

Maquinagem
Soldadura

Oleos de corte e maquinagem
® Absorventes
Preparacao de
Embalagem e superficies
Produtos < expedicao (limagem, lixagem, grenalhagem)
Pecas especiais
Séries limitadas, ou pecas
Unicas
e Reparacdes e manutencéo de Riscos mecanicos Riscos mecanicos
pecas Riscos associados a agentes fisicos Riscos associados a agentes fisicos
Riscos associados a agentes quimicos Riscos associados a agentes quimicos
Riscos devidos a movimentagcdo manual de cargas Riscos associados a movimentagao manual de
Outros riscos cargas

Outros riscos
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10.6

FORMULARIOS, CHECKLISTE
TEMPLATES

Pagina 399



Data:

AI M MAP Informacé&o de Seguranca borado:

e b e e NOME DO PRODUTO QUIMICO Aprovado:

Objetivo: Informar os colaboradores relativamente aos perigos associados ao produto; regras e
manuseamento € armazenagem; primeiros socorros a prestar em caso de acidente; meios de combate a
incéndios a utilizar; EPI’s.

v FRASES H:

v' FRASES P:

v MEDIDAS DE PREVENGAO:

v" MEIOS DE COMBATE A INCENDIO:

v PRIMEIROS SOCORROS:

% Contacto com a PELE e OLHOS

% INALACAO

' % INGESTAO

CENTRO INFORMAGCAO ANTI VENENOS (CIAV): 808 250 143

NAO DANIFIQUE NEM REMOVA ESTA INFORMACAO
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RELATORIO DE INVESTIGAGAO DE INCIDENTES

Pag.1de 2

Colaborador:

Nome:

ldade:

N2

Categoria Profissional:

Setor:

Tipo de trabalho que etava a executar

Dia da Semana:

Hora do Incidente:

DESCRICAO DO INCIDENTE

Identificacéo do EPI que o trabalhador estava a utilizar:

Oculos de protegio [ ] Lwvas de protecio  [_] Calcado de Seguranca [ ]  Mascarade soldadura []  Protetores auriculares []  Fatodetrabaho []
Capacete de protecdo [] Cintode seguranca || Mdscara de protecéo [ Qutros [
Identificagdo de testemunhas (se aplicavel):
CAUSAS DO INCIDENTE
Falta de uso de Equipamento de Protecéo Individual (EPI) — Falta de condicdes de trabalho ] (ver descricéio de acidente)
Inadequada utilizacio de ferramenta de frabalho de trabalho ] QOutras causas [ (ver descricdo de acidente)
Desconhecimento dos perigos existentes ]
Descuido do sinistrado (.
LOCALIZACAO DA LESAO (se aplicavel)
A / |
i
5 = y f
L.L. o
O Face ] Braco 0o 1E ] Pelve [] Anterior [ Posterior
[J Couro Cabeludo ] Cotovelo 1 o 1 E ] Coxa o J1E
O oo b e ] Antebraco [] D OE [ Joelho 1D OE
[ Pescoco ] Punho ] b JE ] Pema O Do [E
[0 Térax ] Anterior 1 Posterior ] Mao [ 1E ] Tornozelo [] D [E
[ Abdémen [ ] Dedos 1 2 3 4 5 1] pPe 1D [1E
[ Lombar [ ] Dedos 1 2 3 4 5
[0 oOmbro Ob [JE
[ Outros (Descrever) -
CLASSIFICAGAO DA LESAO (se existente)
[ Asfixia [ Ferida [ Perfuracédo [ Entorse/l uxagio [ Choque Elétrico
] Cortante [ Contuséo [ Entalamento [] Queimadura
[ Intoxicagaolenvenenamento [] Fratura [ Amputacdo
[]  Les#o musculo-esquelética [] Les#io ocular ] Outros (Descrever) -
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RELATORIO DE INVESTIGAGAO DE INCIDENTES

Pag.2de 2

DADOQS DO INCIDENTE

Posto de Trabalho / Maquina / Local (parte de maquina):

CARATERIZAGAO DO INCIDENTE (se aplicavel)

[1Sem Baixa ] Com Baixa

Data da Baixa: Data da Alta: Tempo perdido:

Assinatura colaborador envolvido: Responsavel pelo preenchimento:

PARECER MEDICO TRABALHO (se aplicavel)

Descricéo:
Diagndstico:
Data: Responsavel pelo preenchimento:
MEDIDAS A ADOTAR, RESPONSABILIDADE S E PRAZOS DE IMPLEMENTAGCAO
MEDIDAS CORRETIVAS E PREVENTIVAS RESPONSAVEL PRAZO IMPLEMENTAGAO
AVALIACAO DA EFICACIA DAS MEDIDAS
Data Responsavel Empresa Responsavel ST
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RESUMO

As atividades produtivas da metalurgia e metalomecanica, por forca de diversos fatores,
mas particularmente mercé da natureza dos seus processos tecnologicos, conhece uma
grande diversidade de riscos profissionais que importa conhecer e que exigem o dominio

de metodologias preventivas adequadas.

O presente Manual procura dar resposta a tais questdes, desenvolvendo a caracterizacao
dos principais fatores de riscos associados a tecnologia do setor (processos,
equipamentos e produtos) e a area de trabalho especiais, bem como a andlise de riscos

especificos para cada subsetor da metalurgia e metalomecanica.

O Manual inclui, ainda, uma abordagem sobre as metodologias preventivas a desenvolver

no quadro das especificidades da metalurgia e metalomecéanica.
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RESUME

Les activités production de la métallurgie et la mecanique, en vertu de divers facteurs,
mais particulierement du a la nature de leurs processus technologiques, connaissent une
grande diversité de risques professionnels qui convient de connaitre et qui exigent le

domaine de méthodologie appropriés.

Ce manuel cherche a donner réponse a telle questions, se développant la caractérisation
des principaux facteurs de risque associés a la technologie du Secteur (processus,
équipements et produits) et les secteurs de travail spéciauxl, ainsi que lanalyse de

risques spécifiqgues pour chaque sous-secteur de la métallurgie et de la mécanique.

Le Manuel inclut, encore, une abordage sur les méthodologies préventives a développer

dans le cadre des spécificités de la métallurgie et la mécanique.
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ABSTRACT

The activities of engineering and metalworking industries, due to several factors, but
particularly because of the nature of the technological processes, have a great diversity of
professional risks which are important to identify and require knowledge about adequate
preventive pethodologies.

This manual aims to answer such questions, characterizing the main risk factors related to
the Sector’'s technology (processes, equipment and products) and to special areas of
work, as well as the analysis of specific risks for each subsector of engineeering and

metalworking industries.

The manual also includes an approach to the preventive methodologies to set up,
considering the particularities of the engineeering and metalworking industries.

Péagina 410



	VERSAO COMPLETA_MANUAL SEGURMETAL_2015.pdf
	00_ÍNDICES
	01_Cap I - Apresentação do Manual_Junho 2015
	02_Cap II_CARACTERIZAÇÃO DO SECTOR METALÚRGICO E METALOMECÂNICO_Junho 2015
	03_Cap III - Segurança e saúde no trabalho_Junho 2015_v1
	O cálculo pode ser feito separadamente para as lesões mortais e para as lesões não mortais.

	04_Cap IV - Fatores de Risco_Riscos Psicossociais_Junho 2015
	Na maioria dos locais de trabalho existem agentes químicos que independentemente do seu estado na atmosfera, líquido (nevoeiros ou neblinas), gás (gases ou vapores) ou sólido (poeiras, fibras ou fumos), são considerados perigosos, colocando diariament...
	De acordo com a legislação em vigor “(…) o empregador deve avaliar os riscos e verificar a existência de agentes químicos perigosos no local de trabalho”. (Decreto-Lei n.º 24/2012 de 6 de fevereiro, alterado pelo Decreto-Lei n.º 88/2015 de 28 de maio).
	A avaliação do risco de exposição a agentes químicos é constituída por várias etapas, nomeadamente:
	1. Identificação dos produtos químicos e matérias primas utilizados, processos produtivos e práticas laborais existentes;
	2. Caracterização da atmosfera de trabalho e posterior comparação das concentrações obtidas com os Valores Limite de Exposição (VLE) existentes para cada agente químico;
	3. Face à categoria do risco, definir um conjunto de medidas corretivas/preventivas.
	A concentração de um agente químico numa atmosfera de trabalho pode ser determinada através da utilização das seguintes técnicas:
	 Aparelhos de leitura direta, que permitem a obtenção de uma concentração imediatamente após a amostragem;
	 Colheita de uma amostra, mediante a utilização de uma bomba de aspiração, com associação de filtros, tubos de adsorção ou frascos borbulhadores. Este tipo de método requer uma análise laboratorial.
	/
	4.10.2.1. Evitar a formação de atmosferas explosivas
	4.10.2.2. Avaliar os riscos
	4.10.2.3. Classificar as zonas
	Classificação das Zonas de Classe 1 (Gases, Vapores ou Névoas)
	Classificação das Zonas de Classe 2 (Poeiras)

	4.10.2.4. Sinalização de segurança
	4.10.2.5. Formação dos trabalhadores
	4.10.2.6. Elaboração de procedimentos de trabalho
	4.10.2.7. Elaboração do manual de proteção contra explosões

	Utilizadores
	Fabricantes

	COLOCAÇÃO NO MERCADO E/OU EM SERVIÇO

	05_Cap V - Apreciação de riscos_Junho 2015
	06_Cap VI - Medidas de controlo_Junho 2015
	07_Cap VII - Segurança contra Incêndio em Edifícios_Junho 2015
	08_Cap VIII - Ergonomia_Junho 2015
	09_Cap IX - Sistema Gestão SST_Junho 2015
	Anexo 10.1 - Referências legais_junho2015
	Despacho nº 7741/2012, de 5 de junho
	Despacho n.º 10738/2011,
	de 30 de agosto
	Despacho n.º 10737/2011,
	de 30 de agosto

	Anexo 10.2 - Normas Técnicas_Junho 2015
	Anexo 10.3 - Glossário_Junho 2015
	ALAD – Nível de desidratase do ácido delta-aminolevulínico no sangue
	ALAU – Nível de ácido delta-aminolevulínico na urina
	APA – Agência Portuguesa do Ambiente
	ARH – Administração da Região Hidrográfica
	BEI’s – Biological Exposure Indices
	CLP – Classification, labelling and packaging of substances and mixtures
	TLV’S - Threshold Limit Values for Chemical Substances and Physical Agents

	Anexo 10.4 - Processos Tecnológicos SMM
	10.4.1. Processos Sem Arranque de Apara
	10.4.1.1. Fundição
	Moldação em areia
	Fundição em coquilha
	Fundição sob pressão
	Fundição por centrifugação
	Fundição de precisão ou processo por cera perdida

	10.4.2. Forjamento
	Forjamento em matriz fechada
	10.4.3. Estampagem / Embutidura
	10.4.4. Estiramento
	Trefilagem
	Estiramento de tubos

	10.4.5. Extrusão
	Extrusão direta
	Extrusão inversa ou indireta
	Extrusão de tubos
	Extrusão por impacto
	Revestimentos de cabos por extrusão

	10.4.6. Laminagem
	10.4.7. Quinagem
	10.4.8.  Corte
	Corte com prensa
	Puncionamento
	Corte com guilhotina
	Erosão por fio
	Corte por laser

	10.4.9. Soldadura
	Processo por fusão
	Processo por pressão
	Soldadura por arco elétrico
	Soldadura com fio elétrodo e arco gasoso
	MIG: Este processo utiliza um elétrodo consumível, estabelecendo-se o arco entre a extremidade deste elétrodo e a peça a soldar, numa atmosfera gasosa.

	Soldadura por resistência

	10.4.10.  Outros Processos
	Hobbing (Forjamento no estado líquido)
	Eletroformação

	Forjamento em Matriz Aberta 
	10.5. Processos com Arranque de Apara
	Tipos de fresadoras
	Superfícies cilíndricas exteriores
	Torneamento de superfícies cónicas


	10.6. Tratamentos Térmicos
	10.6.1. Processos
	Têmpera
	Revenido
	Recozimento

	10.7. Tratamentos Mecânicos e Químicos
	10.7.1. Processos
	Tratamentos mecânicos a frio
	Tratamentos mecânicos a quente
	Tratamentos termoquímicos
	Cementação: Consiste em carburar superficialmente os aços com menos de 0,25% de carbono, formando uma capa superficial de elevada dureza e resistência ao desgaste, mantendo a tenacidade do núcleo.
	Nitruração: Consiste em azotar a camada superficial do aço, conseguindo-se, assim, uma máxima dureza, na ordem dos 900 a 1100 HB, e, por conseguinte, uma elevada resistência ao desgaste.
	Carbonitruração: Consiste numa cementação e nitruração simultâneas, para endurecimento superficial dos aços, através da ação conjunta do carbono e do azoto.
	Sulfonização: Realiza-se mergulhando as peças num banho de sais de cianeto e enxofre.

	Tratamentos superficiais/acabamentos
	Electrodeposição: É um processo usado para aplicação de um revestimento metálico, sobre um metal base, com fins decorativos ou de protecção.
	Metalização: Consiste na aplicação de uma camada metálica sobre a superfície das peças, por projeção.
	Galvanização: Consiste na cobertura, com uma camada de zinco, de aços com baixo teor de carbono para proteção contra a corrosão atmosférica.



	10.5.1 - ARAMES_CHAPAS_TUBOS_PERFIS_MOLAS E EMB_METAL
	1.  Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3.  Maquinagem
	4. Preparação de superfícies
	5. Desengorduramento químico
	6. Acabamento de superfícies
	7. Embalagem
	8. Outros processos
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Arames, Tubos, Perfis, Molas e Embalagens Metálicas
	Preparação de superfícies
	Maquinagem
	Armazenagem
	Acabamento de superfícies
	(niquelagem, latonagem, etc)
	Produtos

	Desengorduramento Químico e Lavagem

	10.5.2 - ARTIGOS METALICOS DECORATIVOS
	1.  Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Fundição
	4. Maquinagem
	5. Desengorduramento
	6. Soldadura e Montagem
	7. Acabamento de Superfícies
	8. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Artigos Metálicos Decorativos
	Soldadura e montagem
	Desengorduramento
	Embalagem
	e
	expedição
	Produtos

	Acabamento de superfícies
	Maquinagem
	Fundição
	Armazenagem

	10.5.3 - COMPONENTES IND_AUTOMÓVEL_CARROÇARIAS E MONTAGEM
	COMPONENTES PLÁSTICOS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Desumidificação dos Termoplásticos
	4. Injeção / Moldagem
	5. Preparação de Superfície
	6. Montagem
	7. Acabamento de Superfícies
	8. Embalagem e Expedição
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Componentes para a Indústria Automóvel, Carroçarias e Montagem – Componentes Plásticos
	Montagem
	(retificação, afinação, montagem de acessórios, aparafusagem, soldadura, desengorduramento …)
	Produtos

	Preparação de superfície
	Injeção / Moldagem
	Armazenagem
	Desumidificação dos  Termoplásticos
	Acabamento de Superfície
	COMPONENTES PLÁSTICOS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Fundição
	4. Maquinagem
	5. Preparação e Tratamento de Superfícies
	6. Acabamento de Superfícies
	7. Soldadura
	8. Montagem
	9. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Componentes para a Indústria Automóvel, Carroçarias e Montagem – Componentes Metálicos
	Fundição
	Acabamento de Superfície
	Soldadura e Montagem
	Preparação e tratamento de superfícies
	(lixagem, polimento mecânico,  polimento por vibração, granalhagem, desengorduramento…)
	Maquinação
	Armazenagem
	Produtos


	10.5.4 - FERRAGENS
	1.  Descrição do Ciclo Produtivo
	2.  Armazenagem
	4. Estampagem a Quente / Forjagem
	5. Maquinagem
	6. Desengorduramento
	7. Preparação de Superfícies
	8. Lavagem
	9. Soldadura
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Ferragens
	Armazenagem
	Produtos

	Maquinagem
	Estampagem a quente
	Fundição
	Desengorduramento

	10.5.5 - FUNDIÇÃO E FORJAGEM
	1.  Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Fundição
	3. Corte de gito / Rebarbagem
	4. Preparação de superfícies
	5. Maquinagem
	6. Tratamento térmico
	7. Acabamento de Superfícies
	8. Desengorduramento
	9. Soldadura e / ou Montagem
	10. Embalagem
	11. Outras etapas do ciclo produtivo
	Armazenagem
	Fundição
	Desengorduramento
	Embalagem
	Soldadura e/ou Montagem
	Preparação de superfícies 2
	Tratamento térmico
	Maquinagem
	Preparação de superfícies 1
	Corte de gito / Rebarbagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Fundição e Forjagem


	10.5.6 - LOUÇAS METÁLICAS E CUTELARIAS
	LOUÇAS METÁLICAS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Maquinagem
	4. Desengorduramento
	5. Preparação de superfícies
	6. Lavagem
	7. Soldadura
	8. Acabamento de superfícies
	9. Embalagem
	10. Outras etapas do ciclo produtivo
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Louças Metálicas
	CUTELARIAS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Maquinagem / Conformação
	4. Preparação de superfícies
	5. Desengorduramento / Lavagem
	6. Acabamento de superfícies
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Cutelarias

	10.5.7 - MÁQUINAS E EQUIPAMENTOS
	MÁQUINAS E EQUIPAMENTOS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Maquinagem
	4. Soldadura e/ou Montagem
	5. Acabamento de superfícies
	6. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Máquinas e Equipamentos
	ACESSÓRIOS DIVERSOS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Fundição
	4. Maquinagem
	5. Preparação de Superfícies
	6. Maquinagem
	7. Acabamento de Superfícies
	8. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Acessórios Diversos em Aço Inox, Alumínio (acessórios para bombas, compressores, encaixes, parafusos…)
	ESTRUTURAS EM FERRO E RESERVATÓRIOS DE MÁQUINAS DIVERSAS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Maquinagem
	4. Soldadura e/ou Montagem
	5. Preparação de Superfícies
	6. Acabamento de Superfícies
	7. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Reservatórios de Máquinas Diversas (ex.: reservatórios para compressores)
	Montagem de motores nos reservatórios

	10.5.8 - MOLDES_FERRAMENTAS E METALOM_PRECISÃO
	MOLDES
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Maquinagem
	4. Preparação e Acabamento de Superfícies
	5. Montagem
	6. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Moldes
	Montagem
	Preparação e tratamento de superfícies
	(lixagem, polimento, texturização, granalhagem, recozimento, desengorduramento da zona moldante…)
	Maquinação
	Armazenagem
	Produtos

	FERRAMENTAS E METALOMECÂNICA DE PRECISÃO
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Desengorduramento Químico
	3. Soldadura
	4. Tratamento de superfícies
	5. Preparação de Superfícies
	6. Montagem
	7. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Ferramentas
	Desengorduramento e Lavagem
	Maquinagem
	Armazenagem
	Produtos

	Soldadura
	Montagem

	10.5.9 - SERRALHARIA LIGEIRA
	1.  Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Maquinagem
	4. Soldadura e Pré-Montagem
	5. Preparação de Superfícies
	6. Desengorduramento e Lavagem
	7. Acabamento de Superfícies
	8. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Serralharia Ligeira
	Embalagem
	Acabamento de superfícies
	Lavagem
	Preparação de superfícies
	Soldadura
	e Pré-Montagem
	Armazenagem
	Maquinagem

	10.5.10 - SERRALHARIA PESADA
	1.  Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Maquinagem
	4. Soldadura e/ou Montagem
	5. Processos de Maquinagem Finais (algumas peças)
	6. Acabamento de Superfícies
	7. Aplicação de Acessórios
	8. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Serralharia Pesada
	Matérias Primas e auxiliares

	Produtos

	10.5.11 - TERMODOMÉSTICOS_TERMOINDUSTRIAIS_FOGÕES E ELECTROD
	PEÇAS PLÁSTICAS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Preparação de Matéria Prima
	3. Injeção de Plásticos
	4. Acabamentos
	5. Montagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Componentes Plásticos
	PEÇAS METÁLICAS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Maquinagem
	3. Desengorduramento
	4. Tratamento de Superfícies
	5. Soldadura
	6. Acabamento de Superfícies
	7. Montagem
	8. Embalagem e Expedição
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Componentes Metálicos

	10.5.12 - TORNEIRAS E ARTIGOS SANITÁRIOS
	TORNEIRAS E ARTIGOS SANITÁRIOS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Fundição
	4. Corte de Gito / Rebarbagem
	5. Preparação de Superfícies
	6. Maquinagem
	7. Preparação ou Acabamento de Superfícies
	8. Desengorduramento
	9. Soldadura e/ou Montagem
	10. Acabamento de Superfícies
	11. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Torneiras e Artigos Diversos
	ARTIGOS SANITÁRIOS ESMALTADOS
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Maquinagem
	4. Desengorduramento
	5. Preparação de Superfícies
	6. Acabamento de Superfícies
	7. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Artigos Sanitários (Banheiras e Outros)

	10.5.13 - TRATAMENTO E ACABAMENTO DE SUPERFÍCIES
	ANODIZAÇÃO/GALVANIZAÇÃO
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Armazenagem
	3. Preparação de Superfícies
	4. Acabamento de Superfícies
	5. Embalagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Anodização/Galvanização
	Matérias Primas e auxiliares
	Produtos

	LACAGEM
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Lacagem
	Matérias Primas e auxiliares
	Produtos

	CROMAGEM
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Cromagem
	Matérias Primas e auxiliares

	ZINCAGEM
	Matérias Primas e auxiliares
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Zincagem
	LATONAGEM, BRONZEAGEM, COBREAGEM E DOURAGEM
	Matérias Primas e auxiliares
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Latonagem, Bronzeagem, Cobreagem e Douragem

	10.5.14 - DIVERSOS
	ANODIZAÇÃO/GALVANIZAÇÃO
	1. Descrição do Ciclo Produtivo
	2. Maquinagem
	3. Soldadura
	4. Preparação de Superfícies
	5. Embalagem
	Produtos
	Soldadura
	Maquinagem
	Armazenagem
	Representação do Ciclo Produtivo e Principais Riscos Associados
	Diversos


	10.6 Modelo_Informação de Segurança
	Informação de Segurança

	11_Bibliografia
	12_RESUMO


