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RESUMO

O presente estudo foi desenvolvido na Colchoaria Flaviense Lda, uma empresa do
setor de fabricacao de mobilidrio portugués. O objetivo deste estudo foi a elaboragao de uma
Andlise e Avaliagao de Riscos (AAR) Ocupacionais as atividades de Fabricacao, Transporte e
Montagem final, desenvolvidas na Colchoaria Flaviense Lda. Os fatores de risco subjacentes
as atividades foram identificados através da utilizagao do método Job Safety Analysis (JSA),
adaptado com as terminologias harmonizadas das Estatisticas Europeias de Acidentes de
Trabalho (EEAT), para a caracterizacao dos Acidentes de Trabalho (AT), e o Decreto
Regulamentar n® 76/2007, para a caracterizacao das Doengas Profissionais (DP). A avaliagao
dos riscos foi realizada com recurso a norma britanica BS 8800:2004, respeitando o principio
ALARP (i.e., defendendo a redugao do risco para um nivel As Low As Reasonably Practicable), o
qual permitiu estabelecer um plano de controlo de riscos hierdrquico. Os resultados obtidos
mostram que a Fabricacao é a atividade que apresenta maior niimero de fatores de risco (n=47),
seguido pelo Transporte (n=26) e a Montagem (n=23), perfazendo um total de 96 fatores de
risco identificados. Destaca-se a movimentacdo manual de cargas, que obriga a esforgos
excessivos/repetitivos, como o fator de risco mais preocupante, porque € uma tarefa muito
frequente, que pode originar lesdes com dificil recuperagao/reabilitagao, e além disso esta
presente em todas as atividades avaliadas. Este estudo ofereceu a empresa um mapeamento
mais sistematico e detalhado do risco ocupacional, e, principalmente contribuiu com
propostas de medidas para controlo do risco, conducentes a melhoria continua da seguranca

e saude dos trabalhadores.

Palavras-chave: Job safety analysis; Seguranca e saude no trabalho; Andlise de riscos;

Risco ocupacional; Fabricagao de mobilidrio;






ABSTRACT

The present study was developed at Colchoaria Flaviense Lda, a company operating in
the Portuguese furniture manufacturing sector. The objective of the study was to perform an
Occupational Risk Assessment (ORA) to their main activities, namely: Manufacturing,
Transportation and Final Assembly at the customer’s place. The risk factors underlying the
work activities were identified by applying the Job Safety Analysis method (JSA), which has
been adapted with the harmonized terminologies of the European Statistics on Accidents at
Work (ESAW), for the characterization of Occupational Accidents (OA), in combination with
the codes/nomenclature given by the Portuguese Regulatory Decree n®/6/2007, for the
characterization of work-related diseases. The assment of risk magnitude was carried out
using the British Standard BS 8800:2004 and the ALARP principle (i.e., risk reduction to a level
deemed As Low As Reasonably Practicable) which made it possible to establish a hierarchical
risk control plan. The results obtainde show that Manufacturing is the activity that presents
the highest number of risk factors (n=47), followed by Transportation (n=26) and Assembly
(n=23), making a total of 96 risk factors identified. Manual handling of loads, which requires
excessive/repetitive efforts, stands out as the most worrying risk factor, because it is a very
frequent task, which can cause injuries with difficult recovery/rehabilitation and is also
present in all activities evaluated. This study offered the company a more comprehensive and
systematic mapping of their work-related risks, and, most importantly, it has also contributed
by suggesting risk control measures, aimed at the continuous improvement of safety and

health at work.

Keywords: Job Safety Analysis; Safety and health at work; Risk analysis; Occupational

risk; Furniture manufacturing;
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1 INTRODUCAO

O presente capitulo expde contexto geral e o tema central desta dissertacao, que é a
Seguranca e Satide no Trabalho (SST), com foco especial nos riscos ocupacionais de uma
atividade de fabricacao e montagem de mobilidrio. Na sec¢ao 1.1 é descrito o enquadramento
e motivacao do trabalho realizado, na secgao 1.2 sdo apresentados os objetivos a alcangar com
o estudo, a partir dos quais sdo delineadas duas questdes fundamentais que serao abordadas
ao longo da dissertacao. Posteriormente, na secgao 1.3 é apresentado um diagrama simples da
metodologia adotada neste trabalho. Finalmente, na seccao 1.4, é feita uma sintese dos seis

capitulos que compdem esta dissertagao.

1.1 ENQUADRAMENTO E MOTIVAGAO

A industria de fabricagao de mdveis é notoriamente fragmentada em todo o mundo. Em
Portugal, essa fragmentagao é particularmente evidente, com um grande niimero de empresas
do setor concentradas principalmente na regido norte do pais, como é demonstrado na Figura

111

0,54% = Norte
0,99%
2,55%

0,63% = Centro

A.M. Lisboa

10,64% m Alentejo
Algarve

R. A.Agores

R. A.Madeira

64,29%

Figura 1.1 Distribuicdo das empresas do setor, por NUT II, 2018

1 Fonte: DGAE — Direc3o-Geral das Atividades Econdmicas): Industria de MOBILIARIO e de COLCHOES
Direcdo-Geral das Atividades Econdémicas, https://www.dgae.gov.pt» infg_cae 31 _industria_mobili...
Link: Industria de MOBILIARIO e de COLCHOES. Divisdo 31 da CAE Rev. 3. DGAE \ DSPE \ DPS \. 1/2. Atualizada em 13-05-2020.
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Segundo os dados disponibilizados pela Pordata [1], em 2021 existiam em Portugal 4417
empresas de fabrico de mobilidrio e de colchdes. Esses dados recolhidos em 2021 revelam um
decréscimo de 52% face ao ano de 2003 em que foram contabilizadas 9180 empresas no setor,
isto revela os desafios a que a industria do mobilidrio foi sujeita nos tltimos anos. A crescente
competitividade deste mercado e as constantes crises financeiras mundiais sao um desafio
constante para as micro e pequenas empresas do setor, cuja sobrevivéncia depende da
adaptacao ao mercado onde estao inseridas e de uma constante inovagao.Conforme mostra a
Figura 1.2?, segundo a Direcdo Geral das Atividades Econdmicas as microempresas do
subsetor C.310- Fabricagio de mobilidrio e colchoes sao prevalentes neste subsetor industrial,

representando 84,47% das empresas na atividade.

Figura 1.2 Distribuicdo das empresas do setor, por escaldo de pessoal ao servico em 2018

A Colchoaria Flaviense Lda, ¢ uma microempresa constituida no ano de 1947, com o
nome de Colchoaria Transmontana, e a sua atividade inicial era a fabricacao de colchdes. No
ano 2001, foi renomada de Colchoaria Flaviense, sendo atualmente gerida por dois sdcios.
Apos esta mudanca de geréncia e por razdes de mercado e competitividade houve necessidade

de mudanga e de reorientacao do negdcio. Num primeiro momento a sua atividade principal

2 Fonte: DGAE — Dire¢io-Geral das Atividades Econdmicas): Industria de MOBILIARIO e de COLCHOES

Direcdo-Geral das Atividades Econdémicas, https://www.dgae.gov.pt» infg_cae 31 _industria_mobili...
Link: Industria de MOBILIARIO e de COLCHOES. Divisdo 31 da CAE Rev. 3. DGAE \ DSPE \ DPS \. 1/2. Atualizada em 13-05-2020.

2



http://www.dgae.gov.pt/

passou pela compra e revenda de mobilidrio, uns anos mais tarde, para acompanhar o
mercado e manter-se competitiva dentro do mesmo segmento, iniciou a fabricacao de
mobilidrio nomeadamente cozinhas e roupeiros, e posterior montagem em casa do cliente

final. Esta atividade é atualmente a que tem maior relevancia financeira para empresa.

Seguindo as diretivas do Decreto de Lei 102/2009 [2], a Colchoaria Flaviense Lda recorre
a uma empresa externa para a realizacao da avaliacao de risco as suas atividades. No ambito
desta Dissertacao e apos a leitura da mesma verificou-se que esta é pouco pormenorizada e
minuciosa, por se tratar de uma microempresa com especificidades préprias, num setor onde
existem varios fatores de risco. Por isso, existe interesse em realizar uma Analise e Avaliacao
de Risco (AAR) mais detalhada. Tendo em consideragao a distribui¢ao apresentada na Figura
1.2 existe também a possibilidade de este estudo ser tutil e benéfico para as 84,47%
microempresas do ramo. Os argumentos acima apresentados constituiram o ponto de partida

e a motivagao para a realizagao deste trabalho.

1.2 OBJETIVO DO TRABALHO

Pretende-se, com esta dissertacdo, a apresentar propostas de melhoria através da
realizacdo de uma Andlise e Avaliacdo de Riscos (AAR) Ocupacionais em trés atividades

fulcrais para a empresa: Fabricagao, Transporte e Montagem.
Posto isto, este estudo tem como objetivo dar resposta as seguintes questoes:

* Que fatores de risco ocupacionais existem na Fabrica¢ao, no Transporte e na

Montagem?

* Quais as medidas de seguranca e agdes de prevencao que permitam reduzir os

riscos?



1.3 METODOLOGIA GERAL

Para responder as questdes anteriormente descritas, foi seguida uma metodologia geral
que ¢ apresentada num esquema simplificado na Figura 1.3 e posteriormente mais detalhada

no Capitulo 3 desta dissertagao.

O primeiro passo foi uma visita a empresa com o objetivo de conhecer melhor as
atividades desenvolvidas pela mesma, e durante a qual foram também identificados os riscos
inerentes as atividades, nomeadamente: Acidentes de Trabalho (AT) e Doenca Profissional

(DP). Posteriormente a esta visita foi definido o método a utilizar, Job Safety Analysis (JSA).

Com os objetivos ja definidos foi feita uma breve revisao bibliografica relativa ao tema

em estudo.

Houve a necessidade de adaptagao do método JSA, ao qual foi acrescentado uma matriz
de risco (para graduar o nivel de risco), e ainda a classificacdo harmonizada das Estatisticas
Europeias dos Acidentes de Trabalho (EEAT), estabelecida pelo Eurostat [3]. Esta adaptagao e
posterior aplicagdo da metodologia permitiu a formulagao de propostas e recomendagoes de

melhoria para a Colchoaria Flaviense Lda.

Definigdo do tema de estudo e objetivos a alcangar

NS

Defini¢do do método a utilizar
(JSA)

NS

Breve revisdo bibliografica

NS

Adaptacdo e Aplicagdo do método JSA

NS

Conclusdes e propostas de melhoria

Figura 1.3 Esquematizacdo simples da metodologia utilizada



1.4 ESTRUTURA DA DISSERTACAO

Esta dissertacao segue a seguinte estrutura, dividida em seis capitulos:

No primeiro capitulo, apresentamos o enquadramento e motiva¢ao para a realizagao

desta dissertagao, bem como os objetivos definidos e a metodologia geral.
No segundo capitulo, realizamos uma breve pesquisa bibliografica relativa aos
processos de gestao de risco e ao método a utilizar para a Analise e Avaliacao de Riscos (AAR).
O terceiro capitulo descreve a metodologia utilizada nesta dissertagao. Explicamos o
método adotado para a analise e avaliacao de riscos (AAR), conhecido como Job Safety Analysis
(JSA). Além disso, discutimos a norma britanica BS 8800: 2004 que é usada para avaliar
qualitativamente o risco ocupacional, e o principio ALARP (As Low As Reasonably Practicable).
Neste capitulo sdao explicadas as terminologias harmonizadas para a caracterizagao de
possiveis Acidentes de Trabalho (AT) e Doengas Profissionais (DP), essas terminologias
incluem a metodologia EEAT (Estatisticas Europeias de Acidentes de Trabalho, Eurostat 2012)
[3] e o Decreto Regulamentar n®76/2007, respetivamente.

No quarto capitulo € realizada a caracteriza¢cdo da empresa que viabilizou a realizagao
deste estudo, Colchoaria Flaviense Lda, bem como a descricao dos processos e atividades
realizadas pela empresa.

No quinto capitulo sdo apresentados os resultados da Andlise e Avaliacao de Riscos
(AAR). Os riscos sdao analisados tanto de forma abrangente como em relacao as atividades
especificas realizadas. O capitulo é encerrado com a apresentagao de oportunidades de
melhoria e medidas destinadas a reduzir os riscos identificados.

O sexto capitulo engloba as conclusdes gerais do estudo e os objetivos alcangados por

meio da realizacao deste trabalho.






2 RISCOS LABORAIS NA INDUSTRIA DO
MOBILIARIO

Este segundo capitulo foi concebido para apresentar o enquadramento teérico relevante
para o estudo em causa. Estd organizado em quatro subcapitulos, sendo o primeiro (2.1)
dedicado a resumir alguns aspetos legais e as referéncias normativas aplicdveis, enquanto o
segundo (2.2) apresenta os resultados de uma muito breve pesquisa de literatura. De seguida
(2.3) discute-se a origem e atualidade do método JSA, utilizado neste trabalho, sendo o altimo

subcapitulo (2.4) uma sintese deste capitulo.

2.1 Enquadramento da gestdao da Segurancga e Saude no
Trabalho (SST)

A Seguranga e Saude no Trabalho (SST) desempenha um papel fundamental nas
organizagdes, nao apenas por ser uma obrigacgao legal e social, mas também por ser crucial
para o bem-estar dos trabalhadores e, muitas vezes, para alavancar a competitividade e
prestigio das prdprias organizacdes face aos seus concorrentes. Essa obrigagao legal esta
fundamentada na Lei Quadro de SST (Lei 102/2009 de 10 de setembro [2]) a qual teve algumas
alteracoes introduzidas pela Lei 3/2014 de 28 de janeiro [4] que foi recentemente reforcada pelo
Decreto-Lei n®106/2017 de 29 de Agosto [5]. Este ultimo decreto exige o registo eletrénico de
acidentes de trabalho, a investigagao das suas causas e a comunicagao desses incidentes as
autoridades competentes.

No contexto deste estudo, i.e., andlise e avaliacao de riscos as atividades laborais de uma
empresa, é pertinente mostrar que a Lei 102/2009 de 10 de setembro [2] refere no artigo 73°,
presente no capitulo VI na seccdo I, que o empregador deve organizar o servigo de seguranga
e saude no trabalho de acordo com as modalidades previstas no presente capitulo [2]. Essas
modalidades dos servigos sao expostas no artigo 74° podendo ser: Servigo interno; Servico

comum; Servico externo;



O nao cumprimento dos requisitos legais acima referidos constitui uma contra-
ordenagao muito grave [2]. A relevancia desta questao é realcada na sec¢ao 4.1.2 do quarto
capitulo desta Dissertacao.

A Lei 3/2014 de 28 de janeiro [4] introduziu algumas alteragdes a Lei 1022009 de 10 de
setembro. E importante frisar as alteragdes feitas no artigo 15°, do capitulo IT que ¢é relativo as
obrigagOes gerais do empregador e do trabalhador. Este artigo refere que o empregador deve
zelar, de forma continuada e permanente, pelo exercicio da atividade em condicdes de
seguranca e de saude para o trabalhador, tendo em conta os seguintes principios gerais de
prevencao [4]:

a. Evitar os riscos;

(...)

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

(-..)

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

(...)

j. Priorizacdao das medidas de protecdo coletiva em rela¢dao as medidas de protecao
individual;

(..)

A par da legislagao nacional, que tem carater obrigatdrio, e estabelece os requisitos
fundamentais em matéria SST, é igualmente importante olhar também para as referéncias
normativas, em especial as normas emitidas pela International Standard Organization.

Em 2018, com o objetivo de uniformizar e globalizar os conceitos de Satide e Seguranga
no Trabalho, surge a ISO 45001 em substituicdo da OSHAS 18001. Este normativo ¢ o mais

recente, e cobre os aspetos fundamentais da gestao do risco em atividades de trabalho. [6]



2.1.11SO 45001

A ISO 45001:2018° estabelece-se como o novo padrao internacional para sistemas de
gestdo da Seguranga e Satide no Trabalho. De acordo com esta norma, uma organizagao €
responsavel pela Satide e Seguranga no Trabalho ndo s6 dos trabalhadores, mas também de
qualquer individuo que possa ser afetado pelas suas operagoes [6]. A adogao de um sistema
de gestao da Seguranca e Saude no Trabalho tem como principal objetivo fornecer aos
trabalhadores um ambiente de trabalho seguro e saudavel, e mitigar a ocorréncia de lesoes e
problemas de satide relacionados com o trabalho. Segundo a Organiza¢ao Internacional de
Normalizacao (ISO), a certificagdo nao so6 acrescenta valor em termos de sustentabilidade para
as empresas, mas também impacta positivamente o desempenho dos trabalhadores, envolve
todas as partes interessadas e impulsiona a melhoria continua dos processos organizacionais.
O retorno financeiro de qualquer processo implementado numa organizacao é um especto de
elevada relevancia, e estd documentado que as despesas com Seguranga e Satide no Trabalho
¢ um investimento que compensa em termos microecondmicos [7].

Em Portugal, existe uma crescente preocupacao com a Seguranga e Satide no Trabalho
por parte das empresas, e é reconhecido o valor acrescentado que uma boa gestao de
Seguranca e Satde no Trabalho proporciona [8]. Contudo existem ainda algumas barreiras,
nomeadamente a falta de cultura de seguranca e a sensibilizagao de todas as partes envolvidas
na adogao de politicas e medidas preventivas [8].

Todas as normas relacionadas com a gestao, seja da Qualidade, do Ambiente, ou da
vertente SST, sao baseadas no ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), que também ¢é habitualmente
conhecido como o ciclo de melhoria continua [9]. A Organizagdao Internacional de
Normaliza¢ao implementou para todas as normas do sistema de gestao uma estrutura de alto
nivel (HLS, High Level Structure). Para uma implementacao mais facil e uma compatibilidade
maior, todas as normas de gestdo acima referidas tém um texto central comum e termos e

defini¢des idénticos.

3 0OBS: Embora esteja aqui citada a vers3o original em inglés (de 2018), a Norma em quest3o ja se
encontra oficialmente traduzida para portugués desde 2019.
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2.1.1.1 Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act)
O conceito PDCA representa um processo iterativo amplamente utilizado pelas
empresas para alcangar a melhoria continua. Este conceito pode ser aplicado tanto a um

sistema de gestdio como a cada um dos seus elementos individualmente [6]:

Plan: Identificar e avaliar os perigos e possibilidades em matéria de SST. Definir metas

e procedimentos de SST essenciais para alcangar os objetivos propostos.

e Do: Implementar os processos em conformidade com o planeamento.

e Check: Monitorizar os processos e atividades em relacio aos objetivos de SST
estabelecidos. Reportar os resultados obtidos.

e Act: Implementar medidas com o objetivo de melhorar continuamente o desempenho

em SST, com a finalidade de atingir os resultados desejados.

Na Figura 2.1 é demonstrada a relagao entre o ciclo PDCA e a estrutura da Norma ISO

45001:2018.

Ambito do sistema de gestao da SST (4.3/4.4)

P
Planeamento
Lideranga ¢

Melhoria AR
participacio dos [,
(10) trabalhadores

peracionalizacao D

Avaliacio do
desempenho
©)

Figura 2.1- Relagéo entre o ciclo PDCA e a ISO 45001:2018
(Fonte: I1SO 45001:2018)
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Como mostra a figura, neste documento normativo que se encontra estruturado em 10
Secgoes, estao integradas sete categorias de requisitos [4-10] que, quando devidamente
implementadas, produzem os resultados desejados, conforme declarado nos objetivos da

Norma ISO 45001:2018 [6].

e Contexto da organizagao (4) — Para alcancgar os resultados pretendidos, a organizagao
deve identificar os fatores internos e externos relevantes (4.1). E também de elevada
importancia entender as exigéncias e expectativas dos trabalhadores, bem como de
todas as outras partes envolvidas (4.2). O objetivo do sistema de gestao de SST deve
ser determinado. Portanto, a organizacao deve criar, implementar, manter e melhorar

continuamente o sistema de gestao SST (4.3/4.4).

e Liderancga e participagao dos trabalhadores (5) — A gestao de topo desempenha um
papel crucial ao mostrar lideranca e compromisso com o sistema de SST
implementado. A consulta e participacao dos trabalhadores € essencial para o
desenvolvimento desse sistema, e por isso a comunicagao deve ser eficiente e devem

ser fornecidos todos o0s mecanismos, tempo e formagdo necessarios.

e Planeamento (6) — Durante a fase de planeamento é necessario considerar os aspetos
mencionados no “contexto da organizagao (4)” de modo a avaliar os riscos e identificar
os perigos e oportunidades, reduzindo efeitos indesejados e alcancando a melhoria
continua. A par da determinagao destes riscos e oportunidades, devem ser tidos em

consideracao os requisitos legais.
e Suporte (7) - A organizacao é responsavel por identificar e disponibilizar os recursos

necessarios para criar, implementar, manter e melhorar continuamente o sistema de

gestdao de Seguranga e Saude no Trabalho (SST).
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e Operacionaliza¢ao (8) - A organizacdo deve estruturar, executar e monitorizar os
processos essenciais para cumprir com os requisitos propostos pelo sistema de gestao

de SST.

e Avaliagdo do desempenho (9) - Apds a aplicacao das medidas definidas para a melhoria
da Segurancga e Saude no Trabalho, o desempenho das mesmas deve ser monitorizado

e avaliado.

e Melhoria continua (10) - A monitorizagdo do processo permite a consideragao de
propostas de melhoria, neste sentido devem ser tomadas as agdes necessarias para

atingir os objetivos propostos.

2.2 Riscos associados ao setor da fabricacdo de

mobiliario

Em Portugal, os dados disponibilizados pelo Gabinete de Estratégia e Planeamento
(GEP) sobre as estatisticas de acidentes de trabalho associados ao subsetor C.310- Fabricagio de
mobilidrio e colchdes, estao agregados ao setor “mae” (ou principal) da industria transformadora
(Setor C). Em 2023, ano da ultima atualizagdo estatistica, foram registados 41907 acidentes no
setor, dos quais 21 levaram a morte do trabalhador.

Um estudo realizado em 2015 [10], tendo por base os dados disponibilizados a data
pelo GEP relativos ao subsetor C.310- Fabricagio de mobilidrio e colchdes, propOs critérios
quantitativos de aceitacdo do risco para o sector industrial do mobilidrio portugueés,
relacionando a severidade dos acidentes de trabalho (medida através do niimero de dias de
trabalho perdidos pelo trabalhador) com a frequéncia (em percentagem) de acidentes [10]. O
objetivo dos autores deste estudo foi contribuir com um critério realista e pragmatico que
ajude, na pratica, quer as autoridades quer as empresas, a lidar com o assunto dos “critérios

de aceitacdo” para acidentes de trabalho, porque até agora nem a OIT nem as entidades
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governamentais definiram critérios especificos para este efeito. A matriz de risco proposta
pelos autores do referido estudo [10], estd aqui apresentada na Figura 2.2, mostrando 3 niveis
de risco, em conformidade com a filosofia ALARP, ou seja, Acceptable (A), Toleraable (T) e
Unacceptable (U).

Frequency of Severity
accidents (%)

Lost workdays Death
[0-3] [3-7] [7-21] [21-90[ [90-180[ =180

]90-100]
180-90]
]70-80]
160-70]
]50-60]
]40-50]
]30-40]
]20-30]
]110-20]
]5-10]
J1-5]
10.5-1]

A
A
A
A
A
A
A
A
A

> > > > >

Figura 2.2- Matriz de Risco para acidentes de trabalho (A-Acceptable; T-Tolerable; U-Unacceptable)
(Fonte: Rodrigues et al, 2015, .294 [10])

O clima de seguranga de uma fabrica de mobilidrio, como em qualquer outra, depende
tanto da gestdo administrativa quanto dos sistemas impostos para melhorar a Saude e
Seguranca no Trabalho (SST). Um estudo realizado no sudeste asiatico sugere que a formacao
e os sistemas de trabalho adotados sao os principais fatores que determinam os niveis de saude
e seguranga dos trabalhadores [11]. Outros fatores como a responsabilidade organizacional, a
preocupagao dos trabalhadores com a seguranca e o nivel de medidas de seguranga na
empresa também sdao considerados relevantes num outro estudo em relagdo a industria
finlandesa de contraplacado [12].

Um caso de estudo realizado na China [13], releva que a probabilidade de ocorréncia

de comportamentos inseguros na industria do mobilidrio chinesa, da maior para a menor, sao
13



nas atividades de fresa, serragao, corte, plainagem, lixamento, perfuragao e pintura [13]. O
mesmo estudo revela também que os principais comportamentos de risco associados a estas
atividades sdao o nao uso de equipamento de protecao individual (EPI), a substituigao de
ferramentas por trabalho manual, o uso de equipamento inseguro e o desempenho errado das
funcoes [13].

Os resultados de outro estudo [14], realizado nas fabricas de serracao e processamento
de madeira no Maine (USA), revelam que muitas das lesdes relacionadas com este tipo de
trabalho sao evitaveis. A elevada carga de trabalho fisico, incluindo tarefas de levantamento e
stress postural, podem ser atenuadas por medidas de engenharia e organizacionais que vao
desde a utilizagao de dispositivos para a movimentacao dos materiais até a rotagao de tarefas.
Realcam também que os métodos de trabalho perigosos podem ser evitados através de boas
praticas de seguranca industrial, e que a mecanizagdo de tarefas manuais perigosas tem
demonstrado ser um sucesso na reducao de lesdes na industria madeireira, no entanto ocorrem
algumas novas lesdes ocorrem, associadas a manutencao das maquinas [14].

A fabricagao de mobilidrio requer a movimentagao de cargas, a execugao de tarefas
repetitivas (que muitas vezes sao desempenhadas sob posturas inadequadas) e a utilizagao de
maquinaria, estando estes aspetos da fabricacio estao associados a lesdes musculo-
esqueléticas [15]. A exposi¢ao a vibragdes de corpo inteiro ou maos-brago e as posturas
inadequadas estao significativamente associadas a lesdes musculo-esqueléticas [16]. A
ergonomia desempenha um papel crucial nesta drea. Um estudo realizado ao sistema de
produgao de mobilidario de uma empresa brasileira demonstra que as dores no corpo
(principalmente nas costas, bragos, maos e pernas) estdo associadas ao trabalho repetitivo,
posturas/movimentos inadequados e movimentacao de materiais. Este estudo comprova que
as melhorias ergonomicas das esta¢des de trabalho diminuem o risco de posturas inadequadas

e aumentam a produtividade da empresa [15].
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2.3 A origem do Job Safety Analysis (JSA) e

atual utilizacao

O Job Safety Analysis (JSA), também denominado de Job Hazard Analysis (JHA), é um
dos métodos mais antigos e conhecidos para a andlise e avaliagao do risco do trabalho. Existem
varias descri¢des da sua utilizagao, em diferentes periodos de tempo, em 1947 por Grimaldi,
em 1974 por McElroy e em 1982 por Harms Ringdshl [17]. Este método foca-se nas tarefas de
trabalho realizadas por um trabalhador e/ou um grupo de trabalhadores. O principio base do
método, que estd detalhado no capitulo 3, é a divisao das tarefas em subtarefas e a identificagao
dos perigos/fatores de risco em cada uma das subtarefas, para posteriormente serem
apresentadas propostas de melhoria [18].

O método JSA é amplamente utilizado para a avaliagdo de risco em areas onde as
tarefas do operador tém de ser consideradas, e a sua aplicacdo continuada permite o
conhecimento dos perigos/fatores de risco inerentes a qualquer tarefa [19].

Uma revisao sistematica feita em 2023 as aplicagoes do Job Safety Analysis revela que o
setor da construgao é aquele que mais utiliza 0 JSA (31%), seguida pelas industrias de processo
(24%) e pelo setor da saude (8%) [20].

No setor da construgao, o JSA tem sido utilizado para analisar a grande maioria das
tarefas e operagdes [21], no entanto neste setor a aplicagao do JSA é muitas vezes um processo
demorado, dado que o ambiente de trabalho estd em constante mudanga, existe movimentacao
de trabalhadores pelas obras e as atividades realizadas sao muitas vezes afetadas pelas
atividades de outros trabalhadores [22].

No setor das industrias de processo a utilizagdo do método JSA é uma medida proativa
eficiente para a avaliagdo dos riscos de seguranca nos ambientes de fabrica¢ao industrial, e
permite uma identificagdo rapida dos riscos inerentes as tarefas executadas pelos
trabalhadores [23].

No setor da saude o JSA tem sido utilizado para identificar os perigos/fatores de risco
nos departamentos de emergéncia, blocos operatdrios e cuidados intensivos. Um estudo

realizado aos riscos da atividade de enfermagem revela que a construcgao e aplicacao do
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método JHA é um primeiro passo apropriado para ajudar as organiza¢des de satide a capacitar

os enfermeiros para evitar os riscos subjacentes as tarefas realizadas [24].

2.4 Sintese do capitulo

Para a realizagao deste estudo ¢ necessario conhecer o enquadramento legal relativo a
Seguranca e Saude no Trabalho em Portugal, estando esse enquadramento refletido na Lei
Quadro de SST (Lei 102/2009 de 10 de setembro [2]) e refor¢ado no Decreto-Lei n°106/2017 de
29 de Agosto [5].

A gestao do risco, na atualidade, é uma preocupagiao crescente por parte das
organizagoes. O normativo ISO 45001:2018 [6], é o padrao internacional para sistemas de
gestao da Seguranga e Saude no Trabalho. A adogao de um sistema de gestao da Seguranga e
Satde no Trabalho por parte das organiza¢des proporciona aos trabalhadores um ambiente de
trabalho mais e seguro e saudavel, e ao mesmo tempo permite um aumento de produtividade
as organizagoes, que consequentemente se converte num beneficio financeiro.

O presente estudo tem por base o setor do mobilidrio, nesse sentido foi feita uma breve
pesquisa da literatura sobre os riscos do setor. Pelos estudos encontrados na literatura da
especialidade, foi demonstrado que os principais riscos do setor estdao relacionados com a
movimentagdo manual de cargas e a utilizagdo dos equipamentos/ferramentas necessarios
para o desempenho da atividade.

Por fim, foi feita uma breve referencia ao método Job Safety Analysis (JSA), por ser o
método aplicado neste estudo dado que a sua aplicacdo é adequada para tarefas que sejam
executadas manualmente por um trabalhador; nesse sentido foram apresentadas algumas
evidencias encontradas na literatura, procurando demonstrar a sua pertinéncia e vasta

aplicacao em diversos setores industriais.
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3 METODOLOGIA GERAL

No capitulo 3 € apresentada a metodologia aplicada neste estudo e esta organizado em
trés subcapitulos. No primeiro subcapitulo (3.1) apresenta-se a metodologia geral do estudo,
dividida em cinco fases. No segundo subcapitulo (3.2), é descrito o método JSA (Job Safety
Analysis) que foi utilizado para a realizacao da Andlise e Avaliacao de Riscos (AAR). Neste
subcapitulo sdo também caracterizadas duas classificagdes europeias, nomeadamente, as
relativas aos acidentes de trabalho, com recurso as Estatisticas Europeias dos Acidentes de
Trabalho (EEAT), seccdo 3.2.1, e também as relativas as Doencgas Profissionais, sec¢ao 3.2.2.
Por ultimo, no terceiro subcapitulo (3.3) é contextualizada a utilizagao da Matriz BS 8800:2004

a par com a filosofia ALARP (As Low As Reasonably Practicable).

3.1 Metodologia geral do estudo

A Figura 3.1 apresenta, de forma muito simplificada, a metodologia geral utilizada

para a realizacdo deste estudo.

Primeira fase

Confirmagdo do ambito e objetivo. | Visitas a empresa/familiarizagdo com atividades desenvolvidas

\Z

Segunda fase

Selegdo do método a utilizar para a Andlise e Avaliagdo de Riscos (AAR)

\Z

Terceira fase

Planeamento. | Pesquisa de literatura dos conceitos relevantes

\Z

Quarta fase

Analise e avaliagdo das tarefas e subtarefas. | Aplicagdo do método JSA

\Z

Quinta fase

Recomendagdes e propostas de melhoria

Figura 3.1- Diagrama simplificado da metodologia geral do estudo.
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Primeira fase: A primeira fase teve inicio com uma reuniao, onde ficou confirmado o
ambito e objetivo do trabalho. Seguiram-se varias visitas a empresa (Colchoaria
Flaviense Lda.), no sentido de poder ver e avaliar as atividades desenvolvidas pela
mesma, assim como as tarefas executadas pelos trabalhadores e a envolvéncia de todos

os trabalhados executados.

Segunda Fase: A observagao dos procedimentos e das tarefas executadas foi o ponto
de partida para a selegdo do método a utilizar. Tratando-se de uma empresa do ramo
do mobilidrio, a atividade desenvolvida pelos trabalhadores requer a execug¢ao de um
grande numero de tarefas de forma manual. Por esse motivo, foi decidido que a
utilizagdo do método Job Safety Analysis (JSA) seria a mais adequada para a realizagao
de uma Anadlise e Avaliacdo de Riscos (AAR) as tarefas em estudo, dado que o foco
deste método incide nas tarefas executadas por um trabalhador e/ou grupo de

trabalhadores [17].

Terceira fase: Apds a selecao do método foi feita uma pesquisa bibliografica dos
conceitos relevantes para a realizagao deste estudo, nomeadamente a norma ISO
45001:2018 dado que é o padrao internacional para sistemas de gestdao da Seguranca e
Satude no Trabalho (SST); esta fase de pesquisa / enquadramento tedrico abrangeu

também o método JSA, abordando a sua origem e atual utilizagao.

Quarta fase: Uma vez selecionado o método, foram feitas novas visitas a empresa no
sentido de conhecer ao detalhe as tarefas e subtarefas executadas pelos trabalhadores.
A observacao direta e conhecimento adquirido relativamente aos trabalhos executados
pelos trabalhadores serviu de base para a realizagao da Andlise e Avalia¢ao de Riscos
(AAR) presente neste documento. O método JSA foi aplicado com duas adaptagoes: (1)
acrescentando-lhe terminologias europeias harmonizadas, quer para os acidentes de
trabalho, usando o sistema EEAT definido pelo Eurostat (2013) [3], quer para as

doengas profissionais, conforme o Decreto-Regulamentar n® 76/2007 [25]. Por outro
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lado, a segunda adaptacgao (2) consistiu na aplicagdo da Matriz de Risco da Norma BS
8800:2004, e na subjacente filosofia ALARP, que permitiram avaliar o nivel de risco de

cada situagao, e assim hierarquizar prioridades para o seu tratamento.

e Quinta fase: Na ultima fase, apos a estruturagao da Andlise e Avaliagao de Riscos
(AAR) foram estabelecidas recomendagdes e propostas de melhoria de forma a

proporcionar um ambiente de trabalho mais seguro para os trabalhadores.

3.2 Método Job Safety Analysis (JSA)

No método Job Safety Analysis (JSA), o foco esta nas tarefas de trabalho executadas por
um trabalhador e/ou grupos de trabalhadores. O principio deste método é dividir as tarefas
em subtarefas, e de seguida, identificar os perigos/fatores de risco associados a cada subtarefa
[17]. A identificagdo dos perigos/fatores de risco associados a cada subtarefa permite a
formulagao e implementagao de medidas que possibilitem controlar e/ou eliminar os mesmos.
Este método torna-se mais eficaz quando as tarefas e subtarefas sao bem definidas [17].

A aplicagao deste método tem varias vantagens:
e Eum método simples, tanto de compreensio quanto de aplicagio [17];
e Permite uma melhor compreensao dos riscos ocupacionais relativos as
atividades [21];
e Contribui para uma maior consciéncia individual e de grupo para antecipar
agoes e consequéncias futuras [21];
e Promove a participacao dos trabalhadores na identificagao dos

perigos/fatores de risco e na mitigagao dos mesmos [21];

O método apresenta um procedimento analitico claro e bem definido, e a sua andlise é
composta por seis etapas. A descrigdo apresentada a seguir foi adaptada do livro de Lars

Harms-Ringdahl (2013) — Guide to safety analysis for accident prevention [17].
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12 Etapa — Preparacao

Esta primeira etapa representa a fase inicial do processo de implementagao do método
JSA; comecga com a formulag¢ao do objetivo da analise e a defini¢ao dos limites das tarefas de
trabalho que vao ser analisadas. Para a realizagao da andlise é necessaria a utilizagao de uma
folha de registo adequada, a qual deve ser concebida nesta fase. A criagdo de uma equipa
multidisciplinar é essencial para que a andlise seja 0 mais adequada possivel, ou seja, € ttil a
existéncia de alguém familiarizado com o método e uma outra pessoa que conheca em detalhe
as tarefas que vao ser analisadas. O envolvimento desta equipa traz vantagens no sentido de
conseguir obter uma perspetiva mais ampla sobre a avaliagdo e propostas para medidas e

também ter mais confianga nos resultados obtidos.

2% Etapa - Estrutura (divisao das tarefas em subtarefas)

O proposito da etapa de estruturacdo da andlise € a compilacao e listagem de todas as
tarefas a analisar. Esta listagem deve detalhar as diferentes fases das tarefas em causa, devendo
também ser consideradas as tarefas excecionais e aquelas que sao realizadas de forma menos

frequente. As seguintes considera¢des devem ser ponderadas:

e O procedimento padrao da tarefa;

e Preparativos para o inicio e fim da tarefa;

e Atividades periféricas e ocasionais (e.g.: obtengdo de materiais, procedimentos de
limpeza, etc.);

e Tarefas executadas para a resolugao de interrupgdes na produgao que possam surgir;

e Manutencao e inspegao;

A execugao/preparagao de uma listagem detalhada das tarefas executadas pelos

trabalhadores ¢ um passo importante para o sucesso da aplicagao do método JSA.
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32 Etapa - Identificacao dos perigos/fatores de risco

No seguimento da listagem das tarefas, devem ser identificados e descritos os
potenciais perigos/fatores de risco, com o objetivo de reconhecer as potenciais lesdes que
possam ser causadas no decorrer da tarefa. Esta identificagdo ndo deve ser restringida aos
acidentes de trabalho, devem também ser incluidas consideragdes relativas a questdes
ergonomicas, contacto com produtos quimicos, etc.

No presente estudo a caracterizagao dos acidentes de trabalho foi feita com recurso as
classifica¢des harmonizadas das Estatisticas Europeias de Acidentes de Trabalho (EEAT) [3] e
as Doencas Profissionais foram caracterizadas em concordancia com o Decreto-Regulamentar
n°76/2017 [25]. Todos os aspetos potencialmente perigosos sao sistematicamente registados na

respetiva tabela/folha de registo.

4* Etapa — Avaliacao dos riscos.

Apos a identificagao dos potenciais perigos/fatores de risco, cada um deles passa por
uma analise e avaliacao, onde o envolvimento de uma equipa nesta etapa € crucial porque as
diferentes perspetivas dos membros da equipa agregam valor a avaliacio. E importante
realcar que no método JSA nao esta incluida uma componente para avaliagao; para esse efeito,

neste estudo foi usada a matriz de risco da norma BS 8800:2004.

52 Etapa — Formulacdo e proposta de medidas de seguranca.

A etapa subsequente a andlise ¢ destinada a defini¢ao de propostas de melhoria que
permitam reduzir os riscos que foram classificados como inaceitaveis e/ou elevados. E benéfico
propor varias solugoes alternativas, sendo que estas medidas podem abranger modificacoes
de métodos de trabalho; eliminagdo de uma determinada tarefa (e.g.: nao necessaria,
redundante); adaptagdbes em equipamentos e ferramentas auxiliares; utilizagao de

equipamentos de protegao individual (EPI); etc.
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62 Etapa — Conclusoes/Resultados

A analise e avaliacao dos riscos (AAR) € finalizada com um resumo dos resultados
obtidos. A lista de tarefas de trabalho e o registo da analise e avaliacao dos riscos podem ser

empregues de maneira direta para criar um conjunto aprimorado de instrucdes de trabalho.

Em sintese, a escolha deste método para a realizacdo da analise e avaliagcdo de riscos
(AAR), presente neste estudo, deve-se a utilidade do mesmo quando é aplicado a tarefas
manuais; é também um método detalhado que tem por base a divisdo das tarefas em
subtarefas, permitindo assim uma perspetiva mais incisiva sobre os potenciais perigos/fatores
de risco associados a uma tarefa; a simplicidade do método facilita a sua compreensdo e

subsequente consciéncia dos riscos inerentes a atividade.

3.2.1 Caracterizacdo dos Acidentes de Trabalho (AT)-
Classificacdo EEAT

A metodologia fundamenta-se na primeira Diretiva-Quadro 89/391/CEE [26], a qual, no
artigo 9° “Obrigacdes diversas das entidades patronais” refere que a entidade patronal deve
dispor de uma avaliagdo dos riscos para a seguranga e saude no trabalho; deve determinar as
medidas de protecao a tomar e, se necessario, o material de protecao a utilizar; deve manter
uma lista dos acidentes de trabalho que tenham ocasionado incapacidade para o trabalho
superior a trés dias uteis; e ainda, enviar, a atencao da autoridade competente e de acordo com
as legislacOes e/ou praticas nacionais, relatdrios sobre os acidentes de trabalho em que os seus
trabalhadores tenham sido vitimas. [26]

Em 1990, com a necessidade de harmonizar os dados relativos aos acidentes de
trabalho, surge o projeto das Estatisticas Europeias de Acidentes de Trabalho (EEAT) [3]. Este
projeto teve como principal objetivo assegurar uma descrigao e referencias claras, rigorosas e

atualizadas para utilizagdo em todos os estados membro da Unido Europeia (EU) [3].
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A wutilizagao desta classificagdo uniformizada € benéfica para as empresas ja que
permite a comparagao dos seus dados internos (relativos a acidentes de trabalho) com as
estatisticas Europeias e Nacionais.

Desde a ultima versao publicada em 2001 que foi, entretanto, atualizada em 2012 [3], a
metodologia EEAT tem um total de 23 varidveis; este conjunto de variaveis esta dividido em
dois grupos principais. O primeiro grupo, que inclui as varidveis da fase I e fase II, € destinado
a identificagdao do local, do horario em que ocorreu o acidente de trabalho (AT), a gravidade e
natureza do AT e as consequéncias do mesmo. O segundo grupo, inclui as variaveis da fase
111, esta relacionado com as causas e circunstancias em que ocorreu o AT. A Figura 3.2 mostra

a lista completa das variaveis EEAT.

EMPRESA
- atividade econodmica
- dimensao da empresa
- localizagao geografica, data e hora do acidente

EXPOSICAO ORGANIZACAO

CONDICOES DE TRABALHO
- tipo de local de trabalho

TRABALHADOR LOCAL DE TRABALHO

- profissao - tipo de trabalho

- idade e sexo - posto de trabalho
- nacionalidade

- situacdo profissional

DESENROLAR DO ACONTECIMENTO
- Atividade fisica especifica e Agente material associado
- Desvio e Agente material associado
- Contacto - Modalidade da lesao e Agente material associado

SINISTRADO
- tipo de lesao

- parte do corpo atingida
- dias perdidos

Figura 3.2- Variadveis EEAT (Fonte: "Estatisticas Europeias de Acidentes de Trabalho", Eurostat, 2012.
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Neste estudo foram utilizadas 5 das varidveis facultadas pela metodologia EEAT [3], a
saber:

e A varidvel Desvio permite uma descrigdo do modo em como as circunstancias do
acidente diferem da pratica normal, i.e., descrever o que € que se “desviou” do
normal e que provocou o acidente (representa a causa imediata);

e A varidvel Contacto é a modalidade da lesao, ou seja, descreve o acidente
propriamente dito (i.e. o contacto representa o instante e o modo em que se dd a
transferéncia de energia causadora da lesao);

e A varidvel Agente Material esta associada as duas varidveis acima apresentadas;
Desvio + Agente material relatam o que aconteceu de anormal e provocou o acidente;
Contacto + Agente material relatam o modo como o sinistrado se lesionou;

e Avariavel Tipo de Lesao e Parte do Corpo Atingida representam, respetivamente, as
consequeéncias fisicas do AT e a descri¢ao da parte do corpo atingida.

A anadlise e avaliacdo de riscos (AAR) apresentada neste estudo combina o método Job
Safety Analysis (JSA) com as variaveis das Estatisticas Europeias de Acidentes de Trabalho
(EEAT). Esta combinacdo € pertinente ja que oferece a empresa uma compatibiliza¢do entre o
sistema de andlise dos riscos com o registo dos acidentes de trabalho, que devem ser
comunicados as autoridades competentes. A familiarizagdo com esta terminologia € util pois
o modelo de participacdo eletronica com a codificagao disponibilizada pela EEAT, deve ser
participado as seguradoras que posteriormente disponibilizam os dados ao Gabinete de

Estratégia e Planeamento (GEP) que produz as estatisticas nacionais dos acidentes de trabalho.

3.2.2 Caracterizacdo das Doencas Profissionais (DP)

O Decreto-Regulamentar n°® 7672017 [25] fornece uma lista de Doengas Profissionais
(DP), e respetiva codificacao, que no decorrer da atividade profissional podem ser contraidas

pelo trabalhador.
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De acordo com os dados revelados pela Organizagao Internacional do Trabalho (OIT),
as doencas profissionais sao responsaveis por 2.6 milhdes de mortes e representam a maior
causa de morte dos trabalhadores [27]. O grafico da Figura 3.3 demonstra o “peso” das doengas

profissionais relativas a morte de trabalhadores.

0.94% | 0.15%
0.95% f—
=

3%
2192%

7.15%

Work injuries Neuropsychiatric conditions
Circulatory disease Asthma

. Malignant neoplasms Genitourinary system diseases

. Chronic obstructive pulmonary disease . Digestive diseases

Communicable diseases Others

Figura 3.3- Composicdo das mortes globais relacionadas com o trabalho

(Fonte: International Labour Organization, “A call for safer and healthier working environments”)

Os perigos/fatores de risco subjacentes as tarefas executadas pelo trabalhador sao os
responsaveis pelo desenvolvimento das Doencas Profissionais. Este Decreto-Regulamentar
classifica as DP mediante certos fatores de risco: doengas provocadas por agentes quimicos;
doenga do aparelho respiratdrio; doencas cutaneas e outras; doengas provocadas por agentes
tisicos; doengas infeciosas e parasitdrias; outros agentes causadores; [25]

A Autoridade para as Condi¢does do Trabalho (ACP) divulgou um relatério em 2022
[28] intitulado de “Atividade de inspegao do trabalho”. Neste relatdrio estio demonstrados os

dados relativos as DP. As estatisticas presentes neste relatdrio constatam que os fatores de
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risco responsaveis pelo maior numero de doengas profissionais sao “doengas provocadas por
agentes fisicos” e “doencas do aparelho respiratério”. E relevante destacar que o fator de risco
“doengas provocadas por agentes fisicos” é responsavel por 10264 de um total de 10777 casos
de doengas profissionais. Dentro deste fator de risco a “sobrecarga sobre bainhas tendinosas,
tecidos peritendinosos, insergoes tendinosas ou musculares”, com o codigo 4502 é a que regista
o maior numero de doengas profissionais associadas [28].

Os codigos de Doencas Profissionais presentes na legislacao portuguesa, Decreto-
Regulamentar n°76/2007, estao harmonizados com as European Occupational Diseases Statistics
Methodology (EODS), esta harmonizagao europeia facilita a leitura dos dados e permite avaliar
estatisticamente o desenvolvimento das Doengas Profissionais, sendo por isso importante e

pertinente incluir as mesmas na andlise e avalia¢do dos riscos (AAR).

3.3 Matriz da norma BS 8800:2004

A norma BS 8800:2004, desenvolvida pela British Standard Institution (BSI), tem como
proposito estabelecer sistemas eficazes para a gestdo de questdes relacionadas com a
prevencao de acidentes de trabalho (AT) e doengas profissionais (DP). Esta norma, qualitativa,
fornece uma matriz para a avaliacdo dos riscos (Tabela 3.1) que permite estimar o nivel de

risco para cada tarefa/subtarefa analisada e consequentemente hierarquizar as prioridades de

intervencao.
Tabela 3.1- Matriz da BS 8800:2004 para avaliacdo dos riscos.
(Fonte: Traducdo nao oficial e ndo publicada, Jacinto, 2010)
Possibilidade Gravidade do dano

(esperado)
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elevado

de ocorrer dano Ligeiro Moderado Extremo / Elevado

Muito improvavel Risco muito Risco muito Risco elevado

(raro) baixo baixo

Pouco provavel Risco muito Risco medio Risco muito
baixo elevado

Provavel / possivel Risco baixo Risco elevado Risco muito

elevado
Muito provavel Risco baixo Risco muito Risco muito

elevado




Conforme a norma, a avaliagao do nivel de risco requer a consideragao conjunta da
probabilidade de ocorréncia do dano e da gravidade/consequéncia do mesmo. E essencial
estabelecer critérios para ambos os conceitos, considerando a forma como o trabalhador
poderd ser impactado e quais os danos ocorridos, tanto em termos de lesdes como em
problemas de satude. A gravidade do dano, nesta norma, é classificada em trés categorias
(Ligeiros, Moderados e Extremos), como demonstra a tabela 3.2, e a possibilidade de dano é

categorizada em 5 categorias, como demonstrado na tabela 3.3.

Tabela 3.2- Danos em fung¢do da gravidade

(Fonte: Tradugdo néo oficial e ndo publicada, Jacinto, 2010.)

Area / danos Ligeiros Moderados Extremos
SAUDE Incémodo ou perturbacdo | Perda parcial de audi¢ao: Doenca aguda que
e irritacdo (ex: dores de dermatites: asma: lesoes provoque morte: doenca
cabeca): doenca relacionadas com o trabalho terminal: incapacidade
temporaria que provoque | nos membros Superiores: permanente significativa.
desconforto (ex: diarreia). | doenca passivel de provocar
incapacidade permanente
Menor.
SEGURANCA | Lesoes superficiais: Dilaceracao: feridas abertas ou | Lesoes mortais:
feridas e cortes menores: | cortes profundos: queimaduras: | amputagdes: lesoes
irritacdo ocular provocada | entorses e distensoes graves: multiplas: fracturas
por poeira. concussdes: fracturas menores. | graves.
Tabela 3.3- Categorias da "Possibilidade de ocorrer dano”.
(Fonte: Tradugdo ndo oficial e ndo publicada, Jacinto, 2010.)
Possibilidade de Muito provavel | Provavel / possivel | Pouco provavel | Muito improvavel

ocorrer dano

(esperado)

(raro)

Ocorreéncia tipica

Tipicamente
acontece pelo
ImMenos uma vez
por semestre a um
individuo

Tipicamente
acontece pelo
Ienos uina vez
em cada 5 anos a
um individuo

Tipicamente
acontece pelo
mMenos uma vez
na vida de
trabalho de um
individuo

Menos de 1% de
possibilidade de
ocorrer na vida
de trabalho de um
individuo

A norma britanica BS 8800:2004 delineia um plano para a gestao do risco de acordo com a
filosofia ALARP (As Low As Reasonably Practicable). Nesta filosofia, o controlo do risco é divido
em trés regides:

e Regido aceitavel- regiao onde a monitorizagao do risco deve ser ativa, mas o mesmo é

considerado Baixo e/ou Muito Baixo.
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Regiao ALARP ou Toleravel- refere-se a regiao em que a redugao do risco € julgada
como “razoavelmente praticavel”, implicando que os custos devam ser avaliados sob
uma perspetiva de custo-beneficio, abrangendo despesas monetdrias, tempo e esforgo

da organizacao.

Regido inaceitavel- a regiao considerada inaceitavel ¢ aquela na qual a organizagao
(ou, alternativamente, a legislacdo/sociedade) ndo tolera o risco, independentemente

dos possiveis beneficios decorrentes da atividade.

A Figura 3.4 é ilustrativa das trés regides acima referidas.

ALARP

Regiio

inaceitavel —> Risco intoleravel.

—> Toleravel se a reducéo for

Regiﬁo ALARP ‘ impraticavel ou se o custo

beneficio for desproporcional.

ou de
tolerancia , i
— Toleravel caso o custo de reducao
v exceda o beneficio.
Reglao Vi — Monitorizacdo ativa, para
aceitavel que O risco permaneca neste

patamar.

Figura 3.4- Filosofia ALARP
(Fonte: https://www.hse.gov.uk/foi/internalops/hid_circs/permissioning/spc_perm_37/)

A identificagdo, classificagdo e hierarquizagdo dos riscos associados as

tarefas/subtarefas analisadas serve de ponto de partida para a concecio de medidas de
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controlo. A implementag¢ao destas medidas tem como objetivo a reducao da ocorréncia (e da
gravidade) de acidentes de trabalho (AT) e das doengas profissionais (DP). Estas medidas

podem ser classificadas em dois tipos principais [29]:

Medidas de Prevencao:

e Medidas técnicas ou de engenharia (ME) — Estas medidas sao destinadas a agir
diretamente na fonte de risco, com o objetivo de as eliminar, reduzir ou
substituir.

e Medidas organizacionais (MO) — Estas medidas tém como objetivo a alteragao
de comportamentos e atitudes, para a promocao de uma melhor cultura de

seguranca.

Medidas de Protecao:

e Medidas de protecao coletiva (PC) — Sao medidas que procuram isolar o risco
e/ou pessoa através de, por exemplo, barreiras fisicas, rotacao de postos de
trabalho, sinalizacao de seguranga, etc.

e Medidas de protecio individual (PI) - Promovem a utilizacdo de

equipamentos de prote¢ao individual (EPI’s).

A norma BS 8800:2004 serve de base para a avaliacao dos niveis de risco, e estabelece
um plano de a¢do que visa reduzir os riscos para um nivel “tao baixo quanto razodvelmente
praticavel”. O principio ALARP guia as regides de tolerabilidade de risco, proporcionando
uma hierarquia adequada para a priorizacdo de medidas. Neste estudo, os critérios de
tolerabilidade ao risco sao categorizados por cores e as medidas de controlo estao codificadas
para uma melhor integragao nas tabelas de Analise e Avaliagao dos Riscos (AAR). As tabelas

referidas estao ambas expostas no “Anexo” do presente estudo.
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4 CARACTERIZACAO DA EMPRESA E
ATIVIDADES

No quarto capitulo é feita a caracterizagdo da empresa de acolhimento, Colchoaria
Flaviense Lda, e das atividades desenvolvidas pela mesma. Na seccdo 4.1 é apresentada
resumidamente a histéria da Colchoaria Flaviense Lda, a sua organizagdo e gestdo, na
subsec¢do 4.1.1, e a atual organizagao da seguranca em 4.1.2. Na secgdo 4.2 sdo descritas as
atividades desenvolvidas na empresa, nomeadamente, a Fabricacdo, subseccdo 4.2.1, o

Transporte, subseccdo 4.2.2, e a Montagem no cliente final, na subsec¢do 4.2.3.

4.1 Empresa de acolhimento - Colchoaria Flaviense

Como ja referido na introducdo desta dissertacéo, a Colchoaria Flaviense Lda € uma
microempresa situada na cidade de Chaves, que foi constituida no ano 1947 e esta inserida no
setor do mobiliario ha mais de 50 anos. Ao longo de todos estes anos houve uma constante
necessidade de adaptagdo ao mercado regional e nacional, tendo estas mudancas sido feitas
a varios niveis. A mudanca de atividade principal exigiu inovacdo tecnolégica e investimento
em maquinaria para a fabricacdo de mobiliario para roupeiros e cozinhas. Ao longo das duas
Ultimas décadas foram adquiridas varias maquinas de corte e de colocagdo de orla, entre
outras, que sdo as necessarias para a fabricacdo dos moédulos que constituem posteriormente
as cozinhas e/ou os roupeiros. Esta mudanga de atividade exigiu também a contratacdo e
formacdo de trabalhadores para o desempenho da atividade com maior rigor e

profissionalismo.

4.1.1 Organizagao e Gestao

A Colchoaria Flaviense Lda é gerida por dois sdcios, que desempenham varias fun¢des
na empresa: vendas, orcamentos, medigao, desenho de cozinhas e roupeiros (com recurso a
software) e planeamento dos trabalhos. Tem também uma contabilista/administrativa e seis

funcionarios. Destes seis funcionarios, trés deles dedicam a grande maioria do seu tempo a
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fabricacdao, enquanto os restantes trés constituem a equipa de transporte e montagem no
cliente final (esta distribuicdo ndo é fixa e pode variar mediante as necessidades).

Na Figura 4.1 é apresentado um organograma da Colchoaria Flaviense Lda.

Administragdo / Gestdo

Sécio-Gerente Socio-Gerente
J J
Transporte e
Contabilista/administrativa Fabrica Montagem no
cliente final
/ J J
Trabalhador 1 Trabalhador 4
J J
Trabalhador 2 Trabalhador 5
S/ ~
Trabalhador 3 Trabalhador 6
S/ ~

Figura 4.1 - Organograma da Colchoaria Flaviense Lda.

A carteira de clientes da Colchoaria Flaviense Lda é composta por dois grupos distintos:
pessoas individuais, que procuram alterar o mobiliario nas suas habitagdes e/ou empresas de
construcdo civil que contratam esta entidade para colocar cozinhas e roupeiros em vivendas e
prédios em construcdo. Esta variabilidade de tipologia de clientes, que se traduz em multiplos
locais de trabalho, representa diferentes desafios em termos de seguranca do trabalho, tanto

no transporte como na montagem do mobiliario.
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4.1.2 Organizagao da Seguranca

A organizacdo da seguranca numa empresa de fabricacao, transporte e montagem de
mobiliario €, como em qualquer outra, essencial para garantir a protecdo dos trabalhadores. O
risco de acidentes é iminente e, portanto, é necessario tomar medidas e adotar praticas que
permitam prevenir 0s mesmos, com o objetivo de proporcionar um ambiente de trabalho
seguro para todos os trabalhadores. Para atingir este objetivo é necessaria a realizagdo de uma
avaliagcdo abrangente dos riscos adjacentes a atividade, € necessario identificar areas de perigo
potencial, desenvolver e implementar procedimentos operacionais que sejam seguros para
todas as etapas do processo de fabricagao, transporte e montagem.

De acordo com as orientacOes estabelecidas pelo Decreto de Lei 102/2009 [2], a empresa
Colchoaria Flaviense Lda. opta por contratar uma entidade externa para conduzir a avaliagao
de risco as suas atividades. A avaliagcao de riscos € realizada anualmente pela empresa “Zero
Riscos — Seguranca, Higiene e Saude no Trabalho Lda.”, a qual estdo contratadas as atividades
relativas ao Trabalho administrativo e a Entrega de Mercadorias. No entanto esta avaliagdo, a
qual o autor desta dissertacao teve acesso, é pouco detalhada, e precisa de abranger outras
atividades.

Pegando no primeiro topico (“Trabalho Administrativo”) a avaliagdo de riscos foca-se
no posto de trabalho de escritério, identificando seis Fatores de Risco/Perigos e os seus
Danos/Efeitos apresentado posteriormente medidas de melhoria. Neste posto de trabalho
considera-se que avaliacao realizada, embora pouco detalhada, é adequada para o posto em
questdo visto que os fatores de risco sdo poucos e nenhum deles da origem a risco elevado.
Por esse motivo a avaliagdo de risco presente neste estudo ndo comtempla este posto de
trabalho administrativo.

No segundo tépico (“Entrega de mercadorias”) é avaliada a movimentacao de cargas,
onde sao identificados apenas sete Fatores de Risco/Perigos e seus respetivos Danos/Efeitos,
posteriormente sdo feitas sugestdes de melhoria. Ndo sdo considerados os diferentes
ambientes de trabalho a que os trabalhadores estdo sujeitos (Ex: obras em construgdo e
desenvolvimento versus habitacao particular em remodelacdo) e os diferentes riscos que esses

diferentes ambientes representam.
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Este estudo tem como objetivo colmatar as falhas identificadas na avaliagdo de risco
levada a cabo pela entidade externa ja referida, alargando agora o seu ambito a todas as
atividades da Colchoaria Flaviense Lda, para que possam ser feitas sugestdes de melhoria
viaveis e o mais adequadas possivel, de maneira a proporcionar um ambiente de trabalho mais

seguro para todos os trabalhadores.

4.2 Principais atividades da Colchoaria Flaviense Lda

Este subcapitulo esta dividido em trés seccOes e tem como objetivo explicar o processo

produtivo até ao resultado final dos trabalhos executados pela Colchoaria Flaviense Lda.

4.2.1 Fabricacdo

O processo de planeamento e preparagdo tem inicio apds a aceitacao do orcamento por
parte do cliente. Todos os projetos sdo desenhados e planificados (planta 2D), através de um

software, mediante as caracteristicas do local e as preferéncias do cliente, Figura 4.2.

Figura 4.2 - Projeto de uma cozinha.
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Ap0os o desenho estar ajustado as preferéncias e necessidades, é feita a planificacdo dos

modulos necessarios para o trabalho em questdo (Figura 4.3).

Figura 4.3 - Planificacdo do projeto da cozinha.

O cliente tem opgdo de escolha em todos os materiais que constituem estes médulos, e
a oferta de materiais é vasta. Os painéis/placas utilizados para a constituicdo destes médulos
sdo variados, diferindo desde o tipo de material até a cor do mesmo. Em seguida apresentam-

se alguns dos tipos de painéis/placas que habitualmente séo trabalhados nesta empresa:

1. Painéis/Placas de aglomerado que podem ser: sem revestimento, revestidos com
melamina, folha de madeira e termolaminado— correspondem a painéis de derivados de

madeira unidos com resina sintética, revestidos com papel decorativo impresso e
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impregnado com resinas, podendo assim oferecer diferentes tipos de texturas e

acabamentos. Destes painéis podemos distinguir trés tipos:

1.1. Standard, aglomerado de particulas de madeira unidas por resina sintética;

1.2. Hidréfugo, aglomerado de particulas com resinas sintéticas que promovem a

resisténcia a humidade;

1.3. Ignifugo, com baixo grau de inflamabilidade, painel de aglomerado de particulas de

madeira com resinas sintéticas e produtos ignifugos;

2. Painéis/Placas de MDF (Medium Density Fiberboard), estes podem ser sem revestimento,
revestidos com melamina, folhna de madeira, termolaminado e acrilico — consistem num
aglomerado de fibras de madeira com média densidade, unidas por resinas sintéticas. Estes

painéis englobam também as trés op¢des anteriormente mencionadas.

3. Painéis/Placas de contraplacado - consiste num painel formado por um ndmero impar de
folhas sobrepostas perpendicularmente e coladas entre si através de resinas sintéticas.

Estes painéis podem ser:

3.1. Choupo;
3.2. Bétula;

3.3. Decorativo;

Definido o tipo de matéria-prima, é entdo necessario estruturar o plano de corte dos
painéis/placas. Para a otimizacdo deste processo e diminuicdo do desperdicio este
planeamento de corte das placas é feito com recurso a um software (SketchCut Pro®), no qual
sdo inseridas (/nputs) as dimensdes das placas e as dimensdes das pegas que sdo necessarias
cortar para a constituicdo dos modulos (Figura 4.4), e o output deste software esta

demonstrado nas Figuras 4.5 e 4.6.
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Ordem:

Data: 27/01/2024

L sketchcut PRO

Data Conclusao:

Material: Espessura:
Pecas
# Compr. Largura Quant. [ Rotacdo Nome PA
1, | 460 600 1 sim O
2. | 738 600 6 Sim O
3. | 428 500 1 Sim O
N 342 495 4 sim O
5. | 800 500 1 sim Ol
6 | 768 200 1 sim Ol
7. | 780 600 1 Sim O
g | 748 500 1 Sim O
9 | 747 510 1 sim O
10, | 680 375 2 sim O
11, | 568 375 2 sim O
12, | 567 320 1 a0 H
13, | 700 375 6 Sim O
14, | 848 375 4 Sim O
15. | 847 256 1 sim O
16. | 833 375 2 Sim O
17. | 832 286 1 sim O
18, | 847 286 1 sim O

Figura 4.4 - Input no software SketchCut Pro.

SketchCut PRO

Ordem: Data: 27/01/2024 Data Conclusdo:
Material: Espessura
Resultados

Dimensodes da Placa 2800 X 2070 | Quant. Pegas 37
Quant. Placas 3 | Area das Pecas 10,876 m?
Area da Placa 5,796 m? | Area dos Recortes 5,718 m?
Area das Placas 17,388 m? | Area de Desperdicio 0,794 m?
Quant. de permanece usadas 0 | Compr. 2 om
Square de permanece usadas 0m? | Compr. 0.4 om
Comprimento de cortes 79,12 m | Compr. Sulcos om

Bordas: Informacao:
Tipo 1: 2 —
Tipo 2: 0.4 - -

Sulcos
Offset 15
Profundidade 8 ====
Largura 4

Figura 4.5 - Output do software SketchCut Pro.
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A sketchcutPrO
Ordem: Data: 27/01/2024 Data Conclusdo:
Material: Espessura:

Pecas na Placa

# | Compr. | Largura | Quant.
600 600 600 600 320 2 735 600 5
7 780 600 1
10 | es0 375 2
5 n | ses | 3 1
u U ("al ("g} LN
k o) A e 12 | 567 320 1
0 i [ (e 13 | 700 ars 3
i 146 | sa8 378 1
. 15 | 847 256 1
= 16 833 375 1
B = il 2 18 | 247 | 28 1
848 375 375 375 375 375
{Ta}
~
(a1}
e |8 S S ] 2
847 a ~ i ©
()
o0
I
57 il #13 w13 a3 i x0
o 780 735 375
U
o}
#15
833 o S 2
=] < ()
o 3
Tal
™~
o
m
6 &7 #2

2800X 2070 - 1 (3)

Figura 4.6 - Output do software SketchCut Pro / Planeamento de corte dos painéis.

O processo de fabricacao, propriamente dito, tem inicio com o transporte dos painéis
do sitio onde estdo armazenados, para as maquinas de corte (esquadrejadora) como ilustrado
na Figura 4.7 e 4.8. A movimentacdo dos painéis é feita de forma totalmente manual, realizada

por dois trabalhadores, e sem o auxilio de qualquer maquinaria.

Figura 4.7 - Movimentacdo dos painéis.
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O processo seguinte € o corte dos painéis; nesta seccao os trabalhadores, com base no
planeamento de corte demonstrado antes, na Figura 4.6, movimentam e cortam os painéis nas
medidas desejadas.

Este processo de corte pode ser feito em duas maquinas diferentes, que ndo sdo distintas
na tipologia, mas diferem na automacao. A Figura 4.7 mostra uma esquadrejadora automatica,
isto significa que o ajuste da régua de corte, a altura e inclinagdo do disco de corte e muitas

outras fung¢des sao feitas num display e a maquina faz os ajustes sem intervencao manual.

Figura 4.8 - Esquadrejadora com ajuste automatico da régua de corte.

Em contraste com o processo automatico, a Figura 4.9 mostra uma esquadrejadora

manual, onde todos os ajustes na maquina séo feitos por um trabalhador.
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Figura 4.9 - Esquadrejadora com ajuste manual da régua de corte.

O processo de corte dos painéis comeca pela selecdo do disco de corte adequado para
0s painéis em questdo. Apds a colocacdo do disco e ajuste da sua altura e inclinagdo, a régua
de corte é ajustada para as dimensdes do corte desejado. No seguimento destes passos, o
painel é colocado em cima do carro e é iniciado o processo de corte.

Os painéis sao de variadas dimensdes, 2010 X 840 mm a 2750 X 1830 mm, e espessuras
desde os 3mm até aos 18mm. Portanto o peso € também variavel, podendo ir dos ~23kg até
a ~70kg.

Dadas as elevadas dimensdes dos painéis e peso também, o manuseamento dos mesmos
€ uma tarefa dificil de realizar por um Unico trabalhador, por esse motivo, o processo de corte
é habitualmente executado por dois trabalhadores.

Apos o corte, € feita uma inspecdo visual as pecas cortadas para garantir que todas as

dimensdes estdo corretas e ndo ha defeitos no corte. Seqguidamente as pegas sdao empilhadas,
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colocadas num carro de transporte e seguem para outra seccdo da fabrica onde vao ser orladas

e posteriormente montadas (Figura 4.10).

Figura 4.10 - Seccéo de colocacdo de orla e montagem dos médulos.

As orlas sd@o utilizadas na industria do mobilidrio para cobrir os topos das placas de
aglomerado, contraplacado ou MDF, conferindo-lhes assim um acabamento semelhante ao

gue apresenta na face. Sdo utilizados varios tipos de orla:

e Orla em PVC (Policloreto de Vinilo)

e Orla de Folha de Madeira

e Orla em ABS (Acrilonitrilo-Butadieno-Estireno)

O processo de colocagado de orla nas pecas cortadas é feito com recurso a uma maquina

orladora automatica (Figura 4.11).
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Figura 4.11 - Orladora automatica.

Este processo comeca pela sele¢cdo da orla adequada para o tipo de material. Depois da
selecdo da orla, a orladora é ajustada de acordo com as especificagdes do material e inicia-se
o processo de colocacdo da orla. Os painéis sao colocados num tapete rolante e maquina faz
todo o trabalho de colocagdo da orla, inclusive o corte da mesma. Quando o nimero de pecas
é elevado, este processo requer a presenca de dois trabalhadores para que o trabalho seja
continuo e eficiente, enquanto um coloca as pecas no tapete rolante e o outro retira as mesmas
no final. De seguida as pegas sdo inspecionadas visualmente para garantir que a orla esta
corretamente alinhada e ndo existem defeitos, no caso de existirem excessos de orla em
alguma das pecas os trabalhadores recorrem a uma ferramenta de corte manual para retirar
€sse excesso.

Apos a preparacdo de todas as pegas é iniciada a montagem dos mddulos. Estes
modulos, que agregados constituem a cozinha e/ou os roupeiros, sdo inicialmente montados
na fabrica e posteriormente transportados para o cliente final. A forma de montagem varia
mediante as dimensdes dos modulos. Modulos de pequenas dimensdes (tamanho da pega
inferior a ~1.5m) sdo constituidos em cima de uma bancada moével, como mostra a Figura 4.12,

os mddulos de maiores dimensdes (pegas superiores a ~1,5m) sdo constituidos no chao.
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Figura 4.12 - Montagem de um mdédulo em cima de uma bancada.

O processo de montagem dos modulos inicia-se com a juncdo das pegas previamente
cortadas e orladas, essa juncdo é inicialmente feita com pregos através de uma pistola de
pregos pneumatica (Figura 4.13), e posteriormente, para melhor fixacdo, sdo colocados

parafusos com o auxilio de uma aparafusadora (Figura 4.14).

Figura 4.13 - Fixacdo das pecas com recurso a Figura 4.14 - Fixagdo das pegas
pistola de pregos pneumatica. com recurso a aparafusadora.
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Apds a colocagao das pecas estruturais dos médulos sdo adicionados todos os aderecos.

Estes aderecos variam mediante a tipologia de médulo, alguns exemplos:

Modulo inferior, que esta em contacto com o chao, sdo colocados os suportes
inferiores para na montagem no cliente final serem adicionados os pés que

sustentam o modulo;

e Modulo com gavetas, sdo feitas as furagcdes e colocadas todas as pecas que

constituem as gavetas, com a excecao da parte frontal da mesma;

e Modulo superior, que fique suspenso, sao feitas as furacdes necessarias para o

suporte do mesmo;

e Modulo com aderecgo, (como por exemplo: suporte para garrafas, despenseiro,
etc.), os mesmos sdo colocados na fabrica para facilitar a montagem no cliente

final;

Os Unicos componentes que ndo sdo montados previamente nos moédulos sdo as portas
e a parte frontal das gavetas. Este procedimento é feito desta forma para mitigar o risco de
dano nas partes frontais visiveis, dado que a grande maioria destas pecas sao pintadas ou
lacadas. Esta forma de procedimento para além de evitar o risco de dano, também facilita o
transporte dos modulos, tornando-os mais leves.

Apos a montagem dos médulos, € feita uma inspecao visual para garantir que todos os
mddulos ndo apresentam nenhum defeito.

Garantida a qualidade, os médulos sdo embalados com um rolo de filme transparente.
As pecas pintadas ou lacadas, que sdo pintadas por uma entidade externa, para além do filme
transparente é colocada outra camada de prote¢do com um rolo de espuma de polietileno,

garantido assim que nenhuma peca é danificada no transporte.



Todo este processo de colocagdo de filme é feito manualmente e, dependendo da
dimensdo do moédulo, pode ser realizado por um ou dois trabalhadores, como ilustrado na

Figura 4.15.

Figura 4.15 - Colocacéo de filme num médulo.

4.2.2 Transporte

O processo de transporte tem inicio na movimentagdo dos médulos embalados para as
carrinhas de transporte. Esta movimentagao é feita de forma manual ou com recurso a carros
de carga, por um ou dois trabalhadores. Os médulos sdo acolchoados com mantas e cartdes,
e presos com correias de transporte com fivela para que ndo se movam durante o transporte,
(Figura 4.16). Para além dos moddulos sdo colocadas nas carrinhas de transporte todas as

ferramentas necessarias para a montagem do mobiliario.

45



A chegada ao destino sdo descarregados e transportados manualmente para o local
onde vdo ser colocados. A descarga, representa diferentes desafios dadas as possiveis

diferencas nas condicdes do local:

e Possibilidade de proximidade, ou nédo, da carrinha de transporte ao local;

e Prédios em fase de construcao, com varios trabalhos a decorrer no momento da
descarga do material, com ou sem recurso a elevador;

e Prédios habitados, com ou sem elevador;

e Vivendas de piso térreo, habitadas ou em fase de construgéo;

e Vivendas com mais do que um andar, habitadas ou em fase de construcao;

Figura 4.16 - Transporte dos modulos.
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4.2.3 Montagem no cliente final

Com todo o material e ferramentas descarregadas, da-se inicio a montagem dos
roupeiros ou cozinhas. O primeiro passo da montagem ¢é a preparacdo do local de montagem;
isto inclui a limpeza do espaco e a preparacdo das ferramentas e utensilios necessarios para a
montagem. Para facilitar o trabalho e reduzir ddvidas e erros, os trabalhadores levam com eles

uma folha com a representacao do mobiliario, Figura 4.17.

/

Figura 4.17 - Folha com a representacéo e disposicdo do mobilidrio de cozinha.

O passo seguinte € a montagem da estrutura principal, onde os moédulos sao nivelados
com auxilio de um nivelador a laser e posteriormente fixados entre si com parafusos. Os
maodulos superiores, nas cozinhas, sdo suspensos, sendo necessaria a fixacdo dos mesmos a
parede. Desse modo, é feita uma furacdo na parede, sdo colocadas buchas de nylon e os

moédulos sdo aparafusados, (Figura 4.18).
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Figura 4.18 - Fixacdo dos médulos.

Sé depois de todos os modulos estarem seguros e nivelados é que sdo colocadas as
portas e a parte frontal das gavetas. Depois de colocadas todas as pegas sao feitos os ajustes
finais, nomeadamente a nivelacdo e afinacdo das portas e gavetas. Apos a conclusdo da
montagem o mobiliario e a area de trabalho sdo devidamente limpos.

A titulo de exemplo, as Figura 4.19 e 4.20 mostram o resultado de todo o processo
descrito, i.e., planeamento, fabricacdo, transporte e montagem de uma cozinha e roupeiro,

respetivamente.

Figura 4.19 - Resultado final da montagem de uma Figura 4.20 - Resultado final da montagem de um

cozinha. roupeiro.
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5 RESULTADOS DA ANALISE

No capitulo cinco sao apresentados e discutidos os resultados da andlise e avaliagao de
risco através da aplicagao do método JSA. No subcapitulo 5.1 é apresentada uma visao geral,
analisando globalmente os riscos identificados nas tarefas e subtarefas, e onde também se da
uma breve explicagao a folha de registo que foi utilizada na aplicacao do JSA. Seguidamente,
no subcapitulo 5.2, sdo apresentados e discutidos os resultados da analise e avaliacao dos
riscos divididos em trés secgdes: secgao 5.2.1, Fabricacao; seccao 5.2.2, Transporte; secgao 5.2.3,

Montagem; Por fim, no subcapitulo 5.3 sao apresentadas as sugestoes e propostas de melhoria.

5.1 Visao Geral

Através da aplicacao do método JSA, foram identificados 96 fatores de risco associados
as atividades de Fabricacao (47), Transporte (26) e Montagem (23). As tabelas completas de
andlise a estes fatores de risco estao explanadas no Apéndice desta dissertacao.

A Figura 5.1 mostra uma representacao grafica dos riscos identificados e categorizados

de acordo com a norma BS 8800:2004.

M Risco Muito Elevado (20)

100
_é Risco Elevado (27)
©
E 80
= B Risco Médio (4)
isco Médio
g 60
8
2 40 B Risco Baixo (32)
3 20
[=]]
b 0 B Risco Muito Baixo (13)

Figura 5.1- Riscos identificados de acordo com a norma BS 88002004.
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De seguida, a Figura 5.2 apresenta, graficamente, a distribuicdo dos mesmos riscos
segundo os niveis do principio ALARP, onde o risco deve ser reduzido até onde for praticavel

(i.e., As Low As Reasonably Practicable).

30 27
25
20 18 18
15 14
10
6 5
] ] ]

Fabricagdo Transporte Montagem

N¢ de riscos identificados

M Inaceitavel ALARP M Aceitavel

Figura 5.2- Riscos identificados de acordo com o principio ALARP.

Analisando os dois gréficos, (Figura 5.1 e Figura 5.2), verifica-se que a grande maioria
(aproximadamente 66%) dos fatores de risco sdo classificados como elevados, médios ou
baixos, e por isso, encontram-se dentro da regiao de controlo ALARP.

Os fatores de risco na regiao do Inaceitdvel e Aceitadvel representam em conjunto,
aproximadamente, 34% dos fatores de risco identificados, e serao detalhados mais adiante.

E também notério que a atividade de Fabricacio é a que tem mais fatores de risco
associados. Tendo em consideragao que esta atividade envolve um grande nimero de tarefas
e a utilizacao de um elevado niimero de maquinas, € expectavel que seja esta a atividade que
representa o maior numero de fatores de risco que podem afetar os trabalhadores, tanto em

termos de AT como DP associadas ao desempenho da atividade.
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Folha de Registo

Para concretizar a analise/avaliacdao dos riscos acima referidos, foi elaborada uma folha
de registo com base nos critérios delineados no subcapitulo 3.2. Nesta folha foram
caracterizados os Acidentes de Trabalho, através da utilizagdo da codificagdo presente na
classificacdo harmonizada das variaveis EEAT de 2012, e também foram caracterizadas as
Doencas Profissionais com recurso a codificacao disponibilizada no Decreto Regulamentar
76/2007.

Esta folha de registo estd dividida em cinco sec¢des principais, cada uma delas
correspondendo aos métodos escolhidos para o desenvolvimento do trabalho.

Como mostra a Figura 5.3, estas colunas sao intituladas de: “Sector/Tarefa”, “Perigo

ou Fator de Risco”, "Tipos de Risco/Consequéncias”, ”Avaliacio do Nivel de Risco”,

“Sugestdoes de Melhoria”.

Acidente de Trabalho - Doengas Profissionais
(Varidvels EEAT 2012) (Decreto Regulamentar 76/2007) |
Descrigio D | AM | C |TL|PCA | Descrigdo | Codigo | outras

“Acidente de Trabalho (EEAT 2012)” “Avaliagdo do Nivel de Risco (BS 8800:2004)”
D - Desvio; P - Possibilidade de ocorrer dano;
AM - Agente Material; G - Gravidade do dano;
C - Contacto; NR - Nivel de Risco;

TL - Tipo de Lesao;
PCA - Parte do Corpo Atingida;

Figura 5.3- Folha de registo para a realizacdo da AAR (Analise e Avaliacdo de Risco).

A titulo meramente ilustrativo, a Figura 5.4 mostra um pequeno extrato de uma tabela

de analise, tal como apresentada no Apéndice.
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FABRICACAO

AAR para tarefas relacionadas com a Fabricagdo.

Tipo de Risco /Consequéncias

Inaceitavel

ME

ME
06

MO

1- Movimentag&o dos painéis
1.1- Transporte manual de cargas

Figura 5.4- Exemplo de um extrato da AAR (Fabricagao).

52



5.2 Resultados e Discussdo para as atividades de Fabricacao,

Transporte e Montagem.

5.2.1 Fabricacao

Na atividade de Fabricacao foram identificados 47 fatores de risco, de entre os quais 14
situam-se na regiao do Inaceitavel, segundo o principio ALARP. A Tabela 5.1 resume esses

mesmos fatores de risco.

Tabela 5.1- Fatores de risco. associados a Fabricacdo, na regido Inaceitavel.

Fator de Risco Nivel de Risco Atividades

Esforgo excessivo/repetitivo Movimentacao dos painéis;
ou métodos inadequados Inaceitavel Processo de colocagdo de
(provocando lesao musculo- orla;

esquelética nas costas). Montagem e movimentagao
dos moédulos;

Queda/resvalamento do Inaceitavel

painel sobre o trabalhador

(atingindo a cabeca) Movimentagao dos painéis;
Perda de controlo - Queda Inaceitavel

do painel sobre o

trabalhador (esmagamento

de membros).

Contacto com equipamentos Inaceitavel
cortantes/ Corte/ perfuragao/

amputa¢ao de membros
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Corte dos painéis;
Processo de colocacao de
orla;

superiores (principalmente
dedos).

Deflagracao de incendio que
provoque queimaduras nos
trabalhadores e causar
danos materiais.

Corte dos painéis;
Processo de colocagao de
orla;



Na primeira linha da Tabela 5.1 estd explicita a Doenca Profissional associada ao
esforgo excessivo e repetitivo. O processo de fabricacdo de mobilidrio exige, num primeiro
momento, a movimentac¢ao dos painéis para as maquinas de corte, e de seguida o movimento
das pecas cortadas para outras secgOes da fabrica que, numa instancia final, sao montados,
produzindo desta forma os mddulos. Todas estas atividades aqui resumidas, e ja explicadas
em maior detalhe na secgao 4.2.1, envolvem a movimenta¢ao manual de cargas relativamente
pesadas e grandes. Esta movimenta¢do manual, durante um periodo continuado, e sem o
devido cuidado, pode resultar numa afecio da satide do trabalhador. A classificagao
“Inaceitavel” deriva do facto de ser uma atividade muito frequente, e de poder ocasionar
doenga com auséncia prolongada e reabilitacao dificil (fisioterapia). E prioritario uma agio por
parte da empresa, de forma a reduzir ao maximo possivel este risco. Num primeiro momento
através da sensibilizacao dos trabalhadores para os riscos da movimentagao manual de cargas,
e num segundo momento pela compra de instrumentos mecanicos que auxiliem os mesmos
na movimentagao das cargas.

Na segunda e terceira linhas da Tabela 5.1 estio demonstrados dois fatores de risco,
inaceitaveis, que envolvem a movimentagao dos painéis para as maquinas de corte. Como
referido na sec¢ao 4.2.1, os painéis podem ter variadas dimensoes e, dessa forma, diferentes
pesos, no entanto a queda do mesmo sobre o trabalhador pode resultar num grave acidente
de trabalho (i.e. fraturas de membros, contusdes cranianas e lesdes cerebrais) resultando na
auséncia do trabalhador por um longo periodo. Neste sentido, e reforcando o que foi dito no
paragrafo anterior, é necessaria a sensibilizacao dos trabalhadores para a movimentagao dos
painéis e a criacdo de mecanismos de seguranca, nomeadamente meios mecanicos que
auxiliem o transporte das cargas.

A fabricacdo das pecas para a producao dos moddulos, envolve a utilizacdo de
magquinaria com pegas cortantes em movimento (na esquadrejadora, €é o disco de corte; na
orladora, é a lamina de corte da orla), nestas situacdes, um acidente de trabalhado causado
pela utilizacao inadequada das mesmas pode resultar em consequéncias muito graves para o
trabalhador (i.e. amputagdes, cortes profundos). A orladora ¢ uma maquina recente (ano 2020)
e ja possui varios mecanismos de seguranca intrinseca (i.e. protecdo da lamina e botdes de
paragem de emergéncia), no entanto € necessaria a sensibilizagdo e formagao dos
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trabalhadores para o uso adequado e seguro da mesma. Existem duas esquadrejadoras na

fdbrica, uma recente (ano 2022) que ja possui mecanismos de seguranga e protecao para o

trabalhador (i.e. protegao do disco de corte e botoes de paragem de emergéncia), e outra mais

antiga (ano 2005) que ndo possui qualquer mecanismo de seguranca. As diferengas dos

mecanismos de seguranga estao demonstradas na Figura 5.5.

Esquadrejadora, ano 2022.

Esquadrejadora, ano 2005.

Figura 5.5- Diferencas de mecanismos de seguranca das esquadrejadoras.
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A auséncia de mecanismos de seguranga na esquadrejadora mais antiga exige um estudo
custo-beneficio para perceber se é melhor fazer um upgrade, e adicionar componentes de
seguranga, ou abater e adquirir uma maquina nova, eventualmente contribuindo também para
melhorar a produtividade.

No sentido de reduzir os riscos da utilizagao destas maquinas € necessaria a formacao
dos trabalhadores para o correto manuseamento das mesmas e é também necessaria a
manutengao regular destes equipamentos, para evitar maus funcionamentos, que muitas
vezes resultam em comportamentos de risco por parte dos trabalhadores.

Por fim, a altima linha da Tabela 5.1, faz referéncia ao risco da deflagragao de incendio.
O corte dos painéis leva a formacao de poeiras e aparas de madeira, sendo que a consequéncia
de fumar perto destes materiais representa um risco inaceitavel, ja que pode resultar tanto em
lesdes humanas como em perdas materiais avultadas. Neste sentido, é necessaria a
sensibilizacao dos trabalhadores para comportamentos de seguranga, a delimitacao de areas e
a sinalizacao.

Passando agora para um nivel de risco inferior, a Tabela 5.2 apresenta, sinteticamente,
os fatores de risco associados a Fabricagao classificados na regiao ALARP.

Os fatores de risco categorizados nesta regiao sao fatores de risco baixo, médio e
elevado. O principio ALARP (As Low As Reasonably Practicable) reconhece que é impraticavel
eliminar todos os riscos associados as tarefas e subtarefas. Mas € possivel adotar medidas que
possam reduzir os mesmos até um nivel “toleravel”.

O processo de fabricagao, que envolve o uso de maquinaria e o transporte manual de
cargas, expoe os trabalhadores a varios fatores de risco, que muitas vezes sio menosprezados.
A adogao de técnicas de engenharia, medidas organizacionais, medidas de protecao coletiva e
o uso de equipamentos de protecao individual, tem um impacto significativo na reducao do
risco. A titulo de exemplo, foi notorio, durante as visitas a fabrica, que o uso de luvas de
seguranca € negligenciado. A perda de sensibilidade tactil causada pelas luvas faz com que os
trabalhadores desenvolvam as atividades sem as usar; no entanto o uso das luvas de seguranca
previne, que durante a utilizagao das ferramentas manuais motorizadas ou no transporte dos

painéis, nao ocorram quaisquer danos nas maos dos trabalhadores. Outro aspeto importante,
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e muitas vezes menosprezado, € a organizagao da area de trabalho que previne desde o choque

contra objetos, a queda de objetos sobre o trabalhador.

Tabela 5.2- Fatores de risco, associados a Fabricacdo, na regido ALARP.

Fator de Risco

Nivel de Risco

Atividades

Queda de objetos em ALARP Movimentagao dos painéis;
transporte/mal empilhados Transporte das pegas cortadas;
sobre o trabalhador. Processo de colocagao de orla;
Queda ao mesmo nivel do ALARP Movimentagao dos painéis;
trabalhador. Transporte das pecas cortadas;
Queda de ferramenta sobre Montagem dos modulos;
pernas ou pé (se ligada pode

gerar (cortes /

perfuragdes/amputacao).

Perigos mecanicos / utilizagao ALARP Movimentagao dos painéis;
de ferramentas e maquinas: Processo de colocagao de orla;
entalar mao e/ou dedo. Cortes Montagem dos mddulos;
superficiais e ligeiros nas

maos. Perfuracdes e/ou cortes

durante a utilizagao de

ferramentas manuais.

Troca do disco de corte; Cortes ALARP Manutencao da
ligeiros nas mados durante a esquadrejadora;
troca/montagem do disco de

corte.

Choque contra objetos e/ou ALARP Corte dos painéis;
componentes das maquinas.

Contacto acidental com cola ALARP Manutencao da orladora;
utilizada pela orladora.

Projecao de particulas diversas ALARP Montagem dos modulos;
que causa lesdes superficiais

aos olhos (auséncia de EPI).

Efeitos de vibracao de ALARP Montagem dos médulos;

ferramentas.

Finalmente os fatores de risco na regidao do aceitdvel, sio de gravidade ligeira ou
moderada, e a possibilidade de ocorréncia ¢ improvavel ou pouco provavel. Como tal, nao

representam uma preocupacgao imediata (Tabela 5.3).
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Tabela 5.3- Fatores de risco, associados a Fabricagdo, na regido Aceitavel.

Fator de Risco Nivel de Risco Atividades
P6 disperso no ar. (irritagao Aceitavel Corte dos painéis;
das mucosas e afegoes
respiratorias)
Ruido da maquina durante Aceitavel Cortes dos painéis;
o processo de Colocagao de orla;
corte/colocagao de orla.
Cortes diversos nos pés Aceitavel
devido a ferramentas e Montagem dos modulos;

utensilios no chao. (Ex:
pregos, serras, etc)
Queda do trabalhador. Aceitavel Movimentacao do
trabalhador durante o
processo de montagem;

Ruido proveniente do Aceitavel Corte dos painéis;
funcionamento das Processo de colocacao de
maquinas (esquadrejadora orla;

e orladora)

5.2.2 Transporte

O fator de risco que representa a maior preocupagao no transporte de mercadorias é a
Doenga Profissional associada ao transporte manual de cargas (Tabela 5.4). O esforco
excessivo, e muitas vezes sem pausas, a longo prazo pode resultar numa lesaio LMERT (Lesao
Musculo Esquelética Relacionada com o Trabalho), sendo que este tipo de lesdes € frequente e

pode provocar auséncias prolongadas ao trabalho; dai a sua classificacao inaceitavel.

Tabela 5.4- Fatores de risco, associados ao Transporte, na regido Inaceitavel.

Fator de Risco Nivel de Risco Atividades

Esforgo excessivo/repetitivo Movimentacao dos

ou métodos inadequados Inaceitavel modulos para as carinhas
(provocando lesao de transporte e/ou local de
musculo-esquelética nas montagem;

costas).
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O primeiro momento desta atividade € a transferéncia dos médulos para as carrinhas
de transporte de mercadorias, esta atividade requer a carga manual dos modulos, que em
muitos dos casos, sao em grande nimero e com um peso consideravel. Para reduzir o risco
associado a esta tarefa, o carregamento dos materiais deve ser auxiliado, sempre que possivel,
com o uso de carrinhos de transporte de mercadorias, para reduzir a sobrecarga muscular dos
trabalhadores.

Por outro lado, o descarregamento dos materiais nos clientes exige a movimentagao
dos modulos, das carinhas de transporte, para os locais de montagem, esse movimento de
cargas ¢é feito de forma manual e, em muitos dos casos, exige a subida e descida de escadas
e/ou um longo caminhar com as cargas nas maos.

Neste caso, a diminuigao deste risco constitui um grande desafio visto que, na grande
maioria dos casos, € impossivel a substituicao do trabalho manual.

A melhor forma de atuar, no sentido de reduzir o risco associado a esta tarefa, ¢ aplicar
medidas organizacionais. Portanto, € imperativo implementar pausas durante o
desenvolvimento desta atividade e sensibilizar os trabalhadores (ou dar formagao) para as
boas praticas no transporte manual de cargas.

Durante o processo de transporte de mercadorias ha a possibilidade de ocorréncia de
um acidente rodovidrio, embora esta possibilidade seja considerada “muito improvavel”, a
gravidade do mesmo corresponde a um risco elevado para a seguranga dos trabalhadores.
Nesse sentido € preciso alertar os trabalhadores, encarregados do transporte, para boas
praticas de condugao rodovidria.

Outro detalhe a ter em consideracao ¢ a possibilidade da carga se ter desprendido
durante o transporte. No momento de descarga do material, sem o devido cuidado e atencgao,
pode resultar na queda de material sobre o trabalhador.

No transporte do material para o local de montagem, é crucial a preparacao prévia do
espago, de maneira a evitar choques contra objetos e/ou a queda do trabalhador.

Para reduzir estes fatores de risco (Tabela 5.5), devem existir protocolos dentro da
empresa, de maneira a garantir a segurancga dos trabalhadores, no que diz respeito a descarga

do material no local de montagem final.
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Tabela 5.5- Fatores de risco, associados ao Transporte, na regido ALARP.

Fator de Risco Nivel de Risco Atividades
Queda de objetos em ALARP
transporte/mal empilhados
sobre o trabalhador. Movimentacao dos
Manipulacgao de objetos ALARP modulos para as carrinhas
pesados. Entalar mao e/ou de transporte;
dedo.
Choque contra objetos ALARP
(trabalhador em Descarga do material no
movimento). local de montagem;
Desequilibrio e queda do ALARP
trabalhador devido a

materiais/ferramentas mal
posicionadas. Com e sem
carga em transporte.

Transporte rodoviario. ALARP Deslocagao por rodovia até
Atropelamento de terceiros ao local de montagem;
e/ou trabalhador. Acidente

rodovidrio.

Os fatores de risco na regiao do aceitavel (Tabela 5.6), como ja referido antes, nao
justificam grande preocupacao por parte da empresa, ja que a gravidade do dano é ligeira e/ou

moderada e a possibilidade de ocorréncia é muito improvavel e/ou pouco provavel.

Tabela 5.6- Fatores de risco, associados ao Transporte, na regido Aceitavel.

Fator de Risco Nivel de Risco Atividades
Ferramentas e utensilios no Aceitavel
chao, que podem provocar
cortes diversos nos pés. Movimentacao dos
(Ex: pregos, serras, etc) modulos;
Queda ao mesmo nivel do Aceitavel
trabalhador.
Movimentagao por Aceitavel Utilizacao do elevador;

elevador e monta-cargas;
Entalagdo dos membros
inferiores e/ou superiores.
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5.2.3 Montagem final

A Tabela 5.7 sintetiza dois riscos inaceitaveis encontrados na tarefa "montagem final",

que ocorre nas instalacdes do cliente.

Tabela 5.7- Fatores de risco, associados a Montagem final, na regido Inaceitavel.

Fator de Risco Nivel de Risco Atividades
Lesdo nas costas por esfor¢o Inaceitavel
excessivo/repetitivo. Montagem da estrutura

Amputagao de Inaceitavel inferior e/ou superior;
extremidades superiores,
especialmente dedos.

A montagem das estruturas inferiores e superiores, expde o trabalhador a posicoes
corporais prejudiciais a sua satide. A exposi¢ao prolongada a estas tarefas pode manifestar no
trabalhador uma patologia clinica que, com o decorrer do tempo, se transforme numa lesao
musculo-esquelética grave e de dificil (longa) recuperagao. A diminuicao deste fator de risco
¢ um desafio de dificil resolucado. De realcar, contudo, que na colocagao da estrutura superior
o uso de escoras para suportar o peso dos mdédulos é uma das praticas dos trabalhadores que

permite a diminuicao do esfor¢o do trabalhador.

Para além das posturas dificeis atras referidas, a montagem final das estruturas requer
a utilizagdo de ferramentas manuais motorizadas, sendo que o uso da serra elétrica e/ou da
rebarbadora representa um elevado risco para o trabalhador, ja que o resultado de um acidente
de trabalho associado ao uso incorreto destes equipamentos pode resultar na amputagao de
membros tanto superiores como inferiores. Nesse sentido é necessaria a formacao dos

trabalhadores para o manuseamento correto e seguro destas ferramentas.

A Tabela 5.8 resume os fatores de risco, situados na regiao ALARP, associados a

montagem final dos moédulos nos clientes.
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Tabela 5.8- Fatores de risco, associados a Montagem final, na regido ALARP.

Fator de Risco Nivel de Risco Atividades

Utilizacao de ferramenta ALARP
manual motorizada. Entalar

mao e/ou dedo. Cortes

superficiais e ligeiros nas

maos. Perfuragao.

Vibragao de ferramentas. ALARP

(efeitos adversos no sistema

mao-brago) Montagem da estrutura
Projecdo de particulas ALARP inferior e/ou superior;

diversas para os olhos
causando feridas

superficiais.
Choque contra objetos ALARP
Queda do modulo, ALARP

ferramentas ou outro objeto
sobre trabalhador.

Queda do trabalhador em ALARP Utilizacao do escadote
altura por desequilibrio. durante a montagem.

Como ja enunciado, a organizagao/arrumacao da area de trabalho € crucial para nao
chocar com materiais e ferramentas. O choque contra objetos pode resultar tanto na queda do
trabalhador como também na queda dos objetos sobre o trabalhador, representando assim um

risco para 0 mesmo.

O uso de berbequins e outras ferramentas elétricas motorizadas produz um efeito de
vibragao sobre os membros superiores, podendo a longo prazo resultar numa manifestagao

clinica no trabalhador, a exposicao a este risco deve ser monitorizada.

Por fim, os riscos apresentados na Tabela 5.9, situam-se na regiao do aceitavel e, por
esse motivo, ndo justificam grande preocupacao. O contacto com fio de tomada elétrica e os
cortes nos pés devidos a ferramentas e utensilios no chao sao facilmente solucionados através

da utilizagdo de equipamentos de protec¢ao individual.
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Tabela 5.9- Fatores de risco, associados a Montagem final, na regido Aceitavel.

Fator de Risco Nivel de Risco Atividades
Contacto acidental com Aceitavel
cabo elétrico/tomada
Choque elétrico por Montagem da estrutura
contacto direto. inferior e/ou superior;
Ferramentas e utensilios no Aceitavel

chao, desarrumados;
Cortes/lesdes nos pés.
(Ex: pregos, serras, etc)

5.3 Sugestdes e Propostas de Melhoria

Apos a observacao em detalhe de todas as atividades desenvolvidas pela empresa, e
avaliados os riscos registados no Apéndice, foi possivel elaborar um conjunto de sugestoes de
medidas de engenharia, e de medidas organizacionais, as quais visam a redugao dos riscos

subjacentes as atividades estudadas.

No que diz respeito a Fabricacdo, embora nao seja possivel (por questdes de espago e
manobras necessdrias) a utilizacao de uma empilhadora para o movimento dos painéis, ¢
sugerida a criagdo de um carrinho de transporte, customizado e adaptado para o efeito, que
auxilie os trabalhadores no movimento dos painéis. E também necessario efetuar um estudo
de custo-beneficio para determinar se ¢ melhor fazer um upgrade, relativamente aos
mecanismos de seguranga, ou abater e adquirir uma nova esquadrejadora. A boa manutengao
destes equipamentos ¢ crucial, evitando assim comportamentos de risco por parte dos
trabalhadores. E também importante que os trabalhadores estejam informados de todos os
procedimentos de seguranca, nesse sentido € sugerido que, na drea onde estas maquinas se
situam, exista sinalizacao para o uso de equipamentos de protecao individual, nomeadamente
oculos, mascaras respiratdrias e luvas de seguranga. Apds o testemunho do constante ndo uso

de luvas de seguranca durante os variados processos de fabricacio, ¢ importante
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consciencializar os trabalhadores para o uso das mesmas. A criagao de fichas de seguranca

para todos os equipamentos, é também aconselhada.

A exposigao dos trabalhadores a trabalho com esforgo, e repetitivo, é constante. Neste
sentido é sugerido que sejam implementadas pausas frequentes, para aliviar e quebrar o
esforgo continuo. Aquando destas pausas, na fabrica, € frequente ver os trabalhadores a fumar,
sendo por isso sugerida a criacdo de uma 4rea bem ventilada e especifica para o efeito, dado

que por toda a fabrica existem varios materiais inflamaveis.

Sugere-se também a realizacdo de um estudo ergonomico aos postos de trabalho na
fabrica, com o objetivo de diagnosticar os casos de maior risco, e prevenir doengas musculo-
esqueléticas. Os mddulos de maiores dimensdes siao montados no chao, expondo os
trabalhadores a posi¢des corporais de desconforto, dessa forma, € sugerido a compra (ou
criagdo) de mesas de trabalho de maiores dimensdes que possibilitem a montagem destes

modulos em posigoes que representam menor risco para o trabalhador.

As poeiras provenientes do corte dos painéis sao visiveis por toda a fabrica, e isso deve-
se a inexisténcia de mecanismos de aspiragao em todas as maquinas de corte instaladas na
fabrica. Para reduzir o impacto destas poeiras nos trabalhadores, aconselha-se a aquisigao e
implementacdo de sistemas de aspiragao, com saco de retencao, em todas as maquinas de
corte. Note-se que tal medida também reduz o risco de incendio e explosao causado pela

concentragao de poeiras combustiveis no ar.

O risco mais significativo, e subjacente a todas as atividades realizadas na empresa, ¢
a possibilidade de desenvolver LMERT, doenga esta associada ao a pratica atual de
movimentagao manual de carga. No entanto, tendo em consideragao o tipo de trabalho
desenvolvido na empresa, a reducao deste risco é dificil de ultrapassar. De imediato, é
aconselhada a formacao dos trabalhadores sobre o risco em causa; a médio prazo, contudo,
deve ser equacionada uma solu¢ao de auxilio com meios mecanizados (e.g.: carrinhos de
transporte, plataforma elevatoria mével ou acoplada a carrinha, gancho de carga acoplado a

carrinha, guincho para icamento, etc).
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6 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE
MELHORIA

Este estudo teve como objetivo a realizacdo de uma Anadlise e Avaliagao de Riscos
(AAR) ocupacionais as atividades de Fabrica¢ao, Transporte e Montagem desenvolvidas na
Colchoaria Flaviense Lda. A determinacdo, e posterior andlise e avaliacdo, dos riscos
subjacentes a estas atividades permitiu nao sé a formulagao de um conjunto de medidas de
engenharia, e de medidas organizacionais, adequadas para o controlo de risco como também
garantir a o cumprimento de obrigacdes legais e promover a melhoria continua da saude e
seguranca dos trabalhadores. No subcapitulo 6.1, sdo apresentadas as conclusoes gerais deste
estudo, demonstrando os objetivos cumpridos. No subcapitulo 6.2, sao descritas as limita¢oes

e contributos do trabalho.

6.1 Conclusoes Gerais

Os objetivos propostos, presentes no subcapitulo 1.2, foram, de uma forma geral,
alcangados. A realizacgdo da Analise e Avaliacao de Riscos (AAR) através da utilizagao do
método JSA, adaptado com as terminologias harmonizadas da metodologia EEAT e o Decreto
Regulamentar n°® 76/2007, permitiu a identificacio dos fatores de risco subjacentes as
atividades de Fabricacao, Transporte e Montagem, desenvolvidas na Colchoaria Flaviense Lda
e, numa fase final, tornou possivel formular medidas/sugestoes de melhoria para reduzir e
controlar o risco.

Como era expectdvel, o maior niumero de fatores de risco identificados estd associado
a atividade de Fabrica¢dao (n=47), onde o uso de varias maquinas fixas e ferramentas manuais
motorizadas expde os trabalhadores a multiplos fatores de risco que podem resultar em
acidentes de trabalho com graves consequéncias.

No caso da Fabricacao, destacam-se quatro grandes categorias de risco que devem ser
objeto de intervencdo imediata ou de curto prazo. Sao eles: (1) o risco de lesao
musculoesquelética nas costas, provocada por sobre-esforgos e/ou esforgos repetitivos muito
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associados a movimentagao manual dos painéis, (2) a queda de objetos pesados sobre o
trabalhador, quer na cabega, quer sobre os membros inferiores (novamente relacionado com
0s painéis), (3) o provavel contacto com equipamentos e componentes de maquina cortantes,
que podem causar ferimentos graves em maos e dedos, incluindo amputagoes, e, finalmente,
(4) a deflagracao de um incéndio devido a existéncia de particulas e poeiras combustiveis
(oriundas do corte da madeira e painéis) em simultaneo com trabalhadores a fumar junto das
maquinas, durante as pausas, pratica essa ainda frequente na cultura desta organizacao. Para
cada tipologia de risco foram definidas as medidas de seguranca necessdrias, incluindo
propostas para os riscos situados na regiao ALARP, onde o risco deve ser reduzido para um
nivel “As Low as Reasonably Practicable” .

Nas atividades de Transporte foi identificado outro conjunto significativo de riscos
(n=26), dos quais 0 mais problematico ¢, novamente, o esforco fisico excessivo muito frequente,
do qual pode resultar uma LMERT (Lesao Musculo Esquelética Relacionada com o Trabalho),
sendo este tipo de lesdes bastante comum em muitas atividades, e que pode provocar
auséncias prolongadas ao trabalho e elevados custos de reabilitacdo. No caso do transporte
foram também avaliados riscos associados a seguranca rodoviaria, embora considerados com
baixa probabilidade de ocorréncia.

Finalmente, e no que respeita a Montagem final, que decorre em casa do cliente, os riscos
em causa (n=23), destacam, outra vez, os esforcos excessivos, e também a utilizacdo intensiva
de ferramentas de corte motorizadas, potencialmente causadoras de cortes profundos e/ou
amputagOes nas extremidades superiores, especialmente dedos.

Pelo que foi dito atrds pode-se concluir que, o risco laboral mais significativo (e de
tratamento prioritdrio), estd maioritariamente relacionado com as lesdes musculo-
esqueléticas, quer seja do ponto de vista de “lesdo imediata” ou acidente de trabalho (AT),
quer seja manifestado como Doenga Profissional (DP). Esta tltima € identificada pelo cddigo
45.02 no Decreto Regulamentar n® 76/2007. Quase sempre esta associada ao esforgo
excessivo/repetitivo, sendo de realcar que todas as atividades desenvolvidas na Colchoaria
Flaviense Lda envolvem muita movimentacio manual de cargas, geralmente grandes e
pesadas, tornando este fator de risco no mais relevante em termos de seguranca e satde do
trabalhador.
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Para reduzir os efeitos e exposi¢ao deste fator de risco, foram sugeridas propostas de
melhoria, desde a formacdo dos trabalhadores sobre o risco em causa a ponderaciao de
aquisi¢ao de meios mecanizados que auxiliem os trabalhadores no movimento das cargas (e.g.:
carrinhos de transporte, plataforma elevatdria mdvel ou grua acoplada a carrinha, etc.).

No computo geral, a realizacdo deste estudo contribuiu nao s6 para a
consciencializagao dos riscos presentes e da sua importancia relativa (i.e., hierarquia do nivel
de risco), como também para a formulacao de medidas de prevengao e protecao que permitam
reduzir o risco laboral, aumentando assim os niveis de seguranca e satide ocupacionais.

As sugestdes de melhoria, apresentadas neste estudo, sao de cariz técnico e/ou de
engenharia, medidas organizacionais, medidas de protegao coletiva e individual. De entre as
multiplas sugestoes, destacam-se: a necessidade de formagao e sensibilizacio dos
trabalhadores para o transporte manual de cargas, a aquisicio de EPI's com maior
confortabilidade (especialmente luvas), reforco da sinalética existente na fabrica, e a aquisi¢ao
e implementacao de sistemas de aspira¢dao, com saco de retencao, para todas as maquinas que,

durante o funcionamento, libertem poeiras.

6.2 Limitacdes e Contributos

Os principais fatores que limitaram a execucao desta Analise e Avaliacdo de Riscos
foram: a inexperiéncia do avaliador em avaliar riscos; a dificuldade em planear os trabalhos
no cliente para observagao e posterior andlise; e o tempo disponivel para a realizacao deste
estudo.

Os principais contributos da realizacao deste estudo foram: proporcionar a gestao e
trabalhadores um conhecimento mais detalhado dos fatores de risco subjacentes as atividades
desenvolvidas na Colchoaria Flaviense Lda; a especificagdo/proposta de medidas de
engenharia, organizacionais, protecao coletiva e individual que promovem, a curto/médio

prazo a melhoria da seguranca e das condigoes de trabalho para todos os trabalhadores
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ANEXO: MATRIZ DE AVALIACAO DE
RISCO DA BS 8800:2004 E CODIGOS DAS
VARIAVEIS EEAT
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Tabela A1- Matriz (4x3, com 5 niveis de risco) de avaliagdo de risco da BS 8800:2004

P- Possibilidade de G - Gravidade do dano
ocorrer dano L M E
Mi
PP
P
MP
Legenda:
Para “P - Possibilidade de ocorrer dano” Para “G - Gravidade do dano”
MI — Muito Improvavel L - Ligeiro
PP — Pouco Provavel M —Moderado
P — Provavel E - Elevado
MP — Muito Provavel

Tabela A2- Diferenciacdo por cores do Nivel de Risco.

Cor NR - Nivel de Risco

Risco Muito Baixo

Risco Baixo

Risco Médio

Risco Elevado

Risco Muito Elevado
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Tabela A3- Designacdo dos Grupos (codigos) para as variaveis EEAT (Fonte: Eurostat, 2012)

Desvio
Grupos
(Codigos) Designacao

00 Nenhuma informacao.

10 Desvio por problema elétrico, explosao, incéndio.

12 Problema elétrico - provocando um contacto direto.

14 Incéndio, fogo vivo.

20 Desvio por transbordo, derrubamento, fuga, escoamento, vaporizacao,
emissao.

22 Em estado liquido - fuga, ressumacao, escoamento, salpico, aspersao.

24 Pulverulento - geragdo de fumo, emiss@o de poeiras, particulas.

30 Rutura, arrombamento, rebentamento, resvalamento, queda,
desmoronamento de Agente material.

33 Resvalamento, queda, desmoronamento de Agente material - superior
(caindo sobre a vitima).

35 Resvalamento, queda, desmoronamento de Agente material - ao mesmo
nivel.

40 Perda, total ou parcial, de controlo de maquina, meio de transporte -
equipamento de movimentacao, ferramenta manual, objeto, animal.

42 Perda, total ou parcial, de controlo - de meio de transporte - de
equipamento de movimentag¢do (motorizado ou nao).

43 Perda, total ou parcial, de controlo - de ferramenta manual (motorizada
ou ndo) e da matéria trabalhada pela ferramenta.

44 Perda, total ou parcial, de controlo - de objeto (carregado, deslocado,
manipulado, etc.).

50 Escorregamento ou hesitacdo com queda, queda de pessoa.

51 Queda de pessoa - do alto.

52 Escorregamento ou hesitacdao com queda, queda de pessoa - a0 mesmo
nivel.

60 Movimento do corpo ndo sujeito a constrangimento fisico (conduzindo
geralmente a lesao externa).

61 Caminhando sobre objeto cortante.

64 Movimentos ndo coordenados, gestos intempestivos, inoportunos.

69 Outro Desvio conhecido do grupo 60 mas néao referido acima.

70 Movimento do corpo sujeito a constrangimento fisico (conduzindo
geralmente a lesdo interna).
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74 Em torcao, em rotacao, virando-se.
80 Surpresa, susto, violéncia, agressdo, ameaca, presenga.
99 Outro Desvio nédo referido nesta classificagao.
Agente Material
Grupos
(Codigos) Designagao
00.00 Nenhum agente material ou nenhuma informagéao.
00.01 Nenhum agente material.
00.99 Outra situacao conhecida do grupo 00 mas ndo referida nesta
classificacao.
01.00 Edificios, construcdes, superficies - ao nivel do solo (interior ou exterior,
fixos ou moveis, temporarios ou nao).
02.00 Edificios, construgdes, superficies, acima do solo (interior ou exterior).
02.01 Partes de edificio acima do solo - fixas (telhados, terracos, aberturas,
escadas, cais).
02.03 Construgoes, superficies, acima do solo - moveis (inclui andaimes,
escadas moveis, bailéu, plataforma elevatoria).
03.00 Edificios, construcdes, superficies, abaixo do solo (interior ou exterior).
04.00 Dispositivos de distribuicdo de matéria, de alimentacao, canalizagdes.
05.00 Motores, dispositivos de transmissdo e de armazenamento de energia.
06.00 Ferramentas manuais - ndo motorizadas.
07.00 Ferramentas sustidas ou conduzidas manualmente — mecanicas.
07.01 Ferramentas mecanicas manuais - para serrar.
07.05 Ferramentas mecanicas manuais - para furar, girar, aparafusar.
07.06 Ferramentas mecanicas manuais - para pregar, rebitar, agrafar.
08.00 Ferramentas manuais - sem especificagdes quanto a motorizacao.
08.05 Ferramentas manuais sem especificacdes quanto a motorizagao - para
furar, girar, aparafusar.
09.00 Maquinas e equipamentos - Portateis ou méveis.
10.00 Maquinas e equipamentos — Fixos.
10.11 Maquinas para usinagem - para serrar.
11.00 Dispositivos de transporte e de armazenamento.
11.02 Elevadores, ascensores, materiais de nivelamento - monta-cargas,
elevador de baldes, macaco hidraulico, macaco, etc.
12.00 Veiculos terrestres.
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12.01 Veiculos - pesados: camides de carga, camionetas e autocarros
(transporte de passageiros).
13.00 Outros veiculos de transporte.
14.00 Materiais, objetos, produtos, componentes de maquina, estilhacos,
poeiras.
14.01 Materiais de construcao - grandes e pequenos: agente pré-fabricado,
cofragem, viga, tijolo, telha, etc.
14.03 Pecas trabalhadas ou elementos, ferramentas de maquinas (inclui
fragmentos e aparas provenientes destes agentes materiais).
14.04 Elementos de montagem, parafusos, prego, parafuso de porca, etc.
14.05 Particulas, poeiras, estilhacos, pedacos, lascas e outros elementos
destruidos.
14.08 Produtos armazenados - inclui objetos e embalagens armazenados.
14.12 Cargas - movimentadas a mao.
15.00 Substancias quimicas, explosivas, radioativas, bioldgicas.
15.02 Matérias - nocivas, toxicas (solidas, liquidas ou gasosas).
15.03 Matérias - inflamaveis (sélidas, liquidas ou gasosas).
16.00 Dispositivos e equipamentos de seguranca.
17.00 Equipamentos de escritorio e pessoais, material de desporto, armas,
equipamento doméstico.
18.00 Organismos vivos e seres humanos.
19.00 Residuos diversos.
20.00 Fendmenos fisicos e elementos naturais.
99.00 Outros agentes materiais ndo referenciados nesta classificagdo
Contacto
Grupos
(Codigos) Designagdo
00 Nenhuma informacao.
10 Contacto com corrente elétrica, temperatura, substancia perigosa.
12 Contacto direto com a eletricidade, receber uma descarga elétrica no
corpo.
16 Contacto com substancias perigosas - na ou através da pele e dos olhos.
20 Afogamento, soterramento, envolvimento.
23 Envolvimento por gases ou particulas em suspensao.
30 Esmagamento em movimento vertical ou horizontal sobre / contra um
objeto imovel (a vitima estda em movimento).
31 Movimento vertical, esmagamento sobre, contra (resultado de queda).

77




32 Movimento horizontal, esmagamento sobre, contra.

40 Pancada por objeto em movimento, colisdo com.

41 Pancada - por objeto projetado.

42 Pancada - por objeto que cai.

44 Pancada - por objeto, inclui. veiculos - em rotagdo, movimento,
deslocacao.

45 Colisdo com um objeto em movimento, inclui. veiculos - colisdo com uma
pessoa (a vitima esta em movimento).

49 Outro Contacto - Modalidade da leséo conhecida do grupo 40 mas nao
referida acima.

50 Contacto com Agente material cortante, afiado, aspero.

51 Contacto com Agente material cortante (faca, lamina).

52 Contacto com Agente material afiado (prego, ferramenta afiada).

53 Contacto com Agente material duro ou aspero.

60 Entalacdo, esmagamento, etc.

61 Entalacdo, esmagamento - em.

62 Entalacdo, esmagamento - sob.

70 Constrangimento fisico do corpo, constrangimento psiquico.

71 Constrangimento fisico - sobre o sistema musculo-esquelético.

80 Mordedura, pontapé, etc. (animal ou humano - Nao especificado).

99 Outro Contacto - Modalidade da lesao nao referida nesta classificacao.

Tipo de Lesdo

Grupos

(Codigos) Designagdo
000 Nenhuma informacéo sobre o tipo de lesao.
010 Feridas e lesdes superficiais.
011 LesOes superficiais.
012 Feridas abertas.
020 Fraturas.
030 Deslocagoes, entorses e distensdes.
032 Entorses e distensdes.

040 Amputacdes (perda de partes do corpo).

050 Concussdes e lesdes internas.

051 Concussoes e lesdes intracranianas.
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059 Outros tipos de concussdes e lesdes internas.
060 Queimaduras, escaldaduras, congelagéo.
070 Envenenamentos (intoxicacdes), infecdes.
071 Envenenamentos (intoxicagdes) agudos.
080 Afogamento e asfixia.
081 Asfixia.
090 Efeitos de ruido, vibracbes e pressao.
100 Efeitos de temperaturas extremas, luz e radiagdes.
110 Choque.
120 Lesdes multiplas.
999 Outras lesdes especificadas ndo incluidas noutras rubricas.
Parte do Corpo Atingida
Grupos
(Codigos) Designacao
00 Nenhuma informacao.
10 Cabeca.
13 Olho(s).
20 Pescoco, incluindo espinha e vértebras do pescogo
30 Costas, incluindo espinha e vértebras.
40 Térax e 6rgdos toracicos.
42 Caixa toracica, incluindo érgaos.
50 Ombro e respetivas articulacoes.
53 Mao.
54 Dedo(s).
60 Extremidades inferiores.
64 Pé.
68 Extremidades inferiores, multiplas partes.
70 Corpo inteiro e multiplas partes.
71 Corpo inteiro (Efeitos sistematicos).
78 Multiplas partes do corpo atingidas.
99 Outras partes do corpo atingidas, ndo especificadas.
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APENDICE: TABELAS DE AVALIACAO E
ANALISE DE RISCO (AAR)
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O sistema de codificacdo presente neste anexo foi adaptado de outro trabalho [30],

embora uma parte deles tenha sido acrescentado e ajustado pelo autor desta dissertagao.

Tabela B1- Medidas de Protecao Individual (Pl)

CODIGO MEDIDAS DE PROTEGAO INDIVIDUAL (Pl)

PI 01 Oculos de Protecdo - Protegem os olhos contra particulas, poeira, lascas
de madeira, produtos quimicos e outros materiais que podem
representar riscos (selecionar conforme respetiva Ficha de Seguranca).
Pl 02 Protetores Auriculares - Reduzem o impacto do ruido gerado por
maquinas, ferramentas elétricas e outros equipamentos utilizados
(selecionar conforme respetiva Ficha de Seguranca).

Pl 03 Luvas de Seguranca — Dependendo da tarefa, as luvas podem ser
necessarias para proteger as maos contra cortes, abrasdes, produtos
quimicos ou outros perigos (selecionar conforme respetiva Ficha de
Seguranca).

Pl 04 Mascaras Respiratorias - Utilizadas para proteger contra poeira fina,
produtos quimicos volateis ou vapores que possam ser gerados
(selecionar conforme respetiva Ficha de Seguranca).

PI 05 Botas de protecdo - Calcado de seguranca com biqueira de aco,
antiderrapante, impermeavel e com palmilha anti perfuracao.
Pl 06 Aventais e Roupas de Protecdo - Adequado para a atividade, que

permita movimentar-se sem limitagdo (selecionar conforme respetiva
Ficha de Seguranca).

Pl 07 Capacete de protecao (selecionar conforme respetiva Ficha de
Seguranca).

Tabela B2- Medidas de Protecdo Coletiva (PC)

cODIGO MEDIDAS DE PROTECAO COLETIVA (PC)

PC 01 Sinalizacdo de Segurancga — Sinalizacao de EPI's obrigatérios para o uso
de maquinas.

PC 02 Sinalizacdo de Seguranca — Proibicdo de fumar e locais adequados para
0 mesmo, perigo de incéndio.

PC 03 Sinalizagcdo de Seguranca — Delimitacdo dos locais de montagem dos
modulos.

PC 04 Sinalizacdo de Seguranca — Delimitar as areas para o movimento dos
materiais (painéis, pecas, modulos, etc)

PC 05 Extintores — Devem existir extintores estrategicamente posicionados.
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cODIGO

MEDIDAS DE PROTEGAO COLETIVA (PC)

PC 06
PC 07
PC 08

PC 09

PC 10

PC 11

cODIGO
ME 01

ME 02

ME 03

ME 04

ME 05
ME 06
ME 07

ME 08

ME 09

Barreiras de protecdo para as discos e laminas das maquinas de corte.
Ventilagdo adequada — Para reduzir a concentracao de poeira no ar.
Organizacao da area de trabalho — A area organizada evita o contacto
com materiais e facilita a movimentacao segura dos trabalhadores.
lluminacdo adequada — Areas bem iluminadas para reduzir o risco de
quedas e qualquer outro tipo de acidentes resultantes da falta de
visibilidade.

Sistema de exaustdo e aspiracdo — Implementacdo de sistemas eficazes
de exaustdo e ventilacao para controlar a emissao de poeira e aparas.
Sinalizagdo — Sinalizagao de proibigdo de fumar e defini¢do de locais
adequados para tal.

Tabela B3- Medidas Técnicas ou de Engenharia (ME)

MEDIDAS TECNICAS OU DE ENGENHARIA (ME)

Instalacdo de protecdes fisicas em maquinas de corte — Proteger ao
maximo o trabalhador, evitando o contacto direto do trabalhador com
partes moveis.

Dispositivos de paragem de emergéncia — Integrar dispositivos de
paragem de emergéncia, facilmente acessiveis nas maquinas,
permitindo que os trabalhadores interrompam imediatamente as
operacdes em caso de emergéncia.

Manutencao regular dos equipamentos — Implementacao de
manutencao preventiva para garantir que todas as maquinas estejam
em boas condi¢des de funcionamento, reduzindo o risco de falhas
inesperadas.

Uso de um carrinho de mao para o transporte dos materiais (painéis,
pecas cortadas, médulos montados, etc)

Extensdes elétricas adequadas para os equipamentos em utilizacao.

Armazenamento seguro dos painéis.

Armazenamento seguro dos médulos ja montados.
Armazenamento seguro das ferramentas utilizadas na montagem de
modulos.

Mesas ergonomicas — Utilizacdo de mesas ergondmicas para a
montagem de mddulos.
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Tabela B4- Medidas Organizacionais (MO)

CcODIGO MEDIDAS ORGANIZACIONAIS (MO)

MO 01 Formacéao sobre o funcionamento e manuseamento de maquinas de
corte e orladoras.

MO 02 Formacéo sobre o uso de berbequim portatil e fixo, serras elétricas, etc.

MO 03 Formacdo sobre o uso de pistola de prego pneumatica.

MO 04 Formacao sobre a movimentacdo manual de cargas —
Consciencializagao dos trabalhadores sobre métodos seguros.

MO 05 Formacéao sobre o risco de exposicdo a poeiras — Alertar para os riscos
de exposicdo a poeiras e incentivar o uso de mascaras de protecao.

MO 06 Manutencao — Manutencao periddica de todas as maquinas e
equipamentos.

MO 07 Estudo ergondmico - Realizar estudo nos postos de trabalho para
prevenir lesdes musculo-esqueléticas. Avaliar a necessidade de uso de
cintas protetoras, se aplicavel.

MO 08 Pausas laborais regulares.

MO 09 Fichas de seguranca para todas as maquinas e equipamentos — Nas
fichas de seguranca deve estar descrita a informacado sobre o uso
correto da maquina e/ou equipamento, informacao relativa ao risco de
utilizacao e quais os EPI's a utilizar.

MO 10 Procedimentos operacionais padronizados para o uso de cada maquina.

MO 11 Checklists de verificagdo pré-operacional — Implementar checklists que
os trabalhadores devem seguir antes de iniciar o trabalho. Deve incluir a
verificacao de todas as protecdes, verificacao de algum sinal de
desgaste e se as maquinas estdo em condi¢bes seguras de operagao.
Assinar no final.

MO 12 Formacao sobre o risco rodoviario.
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FABRICACAO

Tabela B5- AAR para tarefas relacionadas com a Fabricacéo.

Inaceitavel

Inaceitavel

PI 03

PI 05 ME

06

PI 03
PI 05 MO
04

MO 04

Movimentacdo dos painéis
Transporte manual de cargas.

P1 03

P1 03

Inaceitavel PI 05

|
N
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TRANSPORTE

AAR para tarefas relacionadas com o Transporte.

Tabela B6
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6- Montagem de cozinha e/ou roupeiro.

6.1- Montagem da estrutura inferior.

MONTAGEM NO CLIENTE FINAL

Tabela B7- AAR para tarefas relacionadas com a Montagem no Cliente Final.
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6- Continuacao
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