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RESUMO

Em todos os ambientes de estudos laboratoriais ou mesmo locais de trabalho que contenham
madquinas e equipamentos estao sujeitos a riscos de ocorréncia de acidentes. Estes riscos podem
comprometer seriamente a seguranca e a saude de seus usudrios se ndo forem identificados e
eliminados de forma adequada e segura. Neste sentido, a partir de uma investigacio qualitativa
dos riscos existentes e das atividades desenvolvidas no laboratério de Soldagem do IFPB -
Campus Cajazeiras, o trabalho tem como objetivo uma anélise qualitativa através da ferramenta
check-list, informando-se os riscos presentes no local e propondo-se medidas de prevenc¢ado aos
seus usudrios. O trabalho apresenta um estudo que permite identificar e elaborar um mapa de
risco, através de uma investigacao qualitativa de carater bibliogréfico e descritiva, iniciando-se
com o levantamento de referéncias sobre o assunto, realizando-se visitas ao laboratdrio para
inspec¢do e aplicacio do check-list com os profissionais que trabalham no laboratério. Com isso,
foi possivel realizar a coleta de dados e assim analisar o local de estudo, permitindo um
reconhecimento e mapeamento dos riscos existentes. Dessa forma, os resultados obtidos se
mostraram satisfatorios, uma vez que os riscos podem ser minimizados ou evitados de acordo

com as medidas preventivas propostas, assim obtendo um ambiente mais seguros.

Palavras-Chave: Soldagem; Mapa de Riscos; Check-list; Acidentes; Laboratério.
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ABSTRACT

In all laboratory study environments or even workplaces that contain machinery and equipment,
they are subject to the risk of accidents occurring. These risks can seriously compromise the
safety and health of its users if they are not identified and combated in an appropriate and safe
manner. In this sense, from a qualitative investigation of the existing risks and the activities
developed in the Welding laboratory of the IPFB - Campus Cajazeiras, the work aims at a
qualitative analysis through the check-list tool, informing the risks present in the place and
proposing preventive measures to its users. The work presents a study that allows the
identification and elaboration of a risk map, through a qualitative investigation of bibliographic
and descriptive character, starting with the survey of references on the subject, making visits to
the laboratory for inspection and application of the check list. with the professionals who work
in the laboratory. As a result, it was possible to collect data and thus analyze the study site,
allowing for the recognition and mapping of existing risks. Thus, the results obtained were
satisfactory, since the risks can be minimized or avoided according to the proposed preventive

measures, thus obtaining a more healthy environment.

Key words: Welding; Risk Map; Check-list; Accidents; Laboratory
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1 INTRODUCAO

Seguranca do trabalho € um conjunto de estudos de melhorias realizadas com o objetivo
de minimizar os acidentes de trabalho. A evolugdo desta drea € relativamente recente, dessa
forma ndo existia essa preocupacdo com 0s riscos, acarretando em indmeras situagdes de
acidentes nos locais de trabalho. Com isso, surgiram as agdes de prevencdo através da
eliminagdo das condi¢Oes inseguras do ambiente de trabalho, assim minimizando o impacto que
a rotina do trabalho repetitiva e principalmente insegura pode causar, garantindo assim que 0s
trabalhadores terao uma jornada de trabalho respeitando as condi¢des psiquicas, fisicas e que
visam o bem-estar.

Para garantia da seguranga em ambientes de trabalho, no Brasil sdo utilizadas as Normas
Regulamentadoras (NR’s), onde atualmente consta com 37 normas e, que cada uma especifica
como atuar procedimentos obrigatorios em determinadas dreas de trabalho.

Nao € de hoje que os especialistas e estudiosos ligados a seguranca do trabalho tém
mostrado preocupacdes com os grandes registros de acidentes ocasionados nos mais diversos
ambientes de trabalho, entre eles estdo os que possuem maquinas € equipamentos. Com isso,
buscam-se medidas que proporcionem a diminui¢do dos riscos, como também capacitando
melhor os trabalhadores, além de estimular a consciéncia sobre os perigos nas realizacdes de
atividades em locais inseguros, observando que em momento algum o homem pode ser
comparado com uma maquina e que os seres humanos estdo passiveis a cometer erros
(OLIVEIRA, 2015).

Ainda com relacdo aos setores que projetam e utilizam madaquinas e equipamentos é
importante ressaltar o surgimento da norma especifica, a NR12, que trata da seguranca e
saude dos trabalhadores, concebida a fim de sanar e orientar para a reducdo de acidentes.

Tal norma acompanhada de algumas outras que versem sobre assuntos como por
exemplo, ergonomia, protecdo contra incéndio, sinalizacdo e equipamentos de protecdo
individual (EPT’s), e que sdo aplicaveis em locais como, fabricas, laboratdrios ou outros que se
utilizem méquinas e equipamentos, devem nortear usudrios, funciondrios e empregadores para
analisar os riscos de acidentes de trabalho e consequentemente reduzi-los.

A partir disso, surgiu a iniciativa de se realizar a pesquisa em um laboratério de
Soldagem de uma institui¢do de ensino, localizado na cidade de Cajazeiras, estado da Paraiba,
com a finalidade de se analisar e determinar medidas de seguranca a partir dos niveis de risco

encontrados de acordo com a, NR6 (Equipamentos de protecdo individual) , NR12 ( Seguranca
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no trabalho em mdéquinas e equipamentos), NR17 (Ergonomia) e NR23 (Prote¢do contra
incéndio).

O trabalho em questdo estd estruturado e organizado em cinco capitulos, sendo esse
primeiro com o intuito de apresentar o contexto, a justificativa, os objetivos e delimitacdo do
tema. Em seguida, no segundo capitulo, € realizado a revisao da literatura, através de trabalhos
anteriores, artigos e revistas, para embasar a pesquisa, buscando abordar alguns conceitos,
normatizagao em saude e seguranga no trabalho e a aplicagdao das NR’s. No terceiro capitulo, €
apresentado a metodologia utilizada para a execucdo da pesquisa. No quarto capitulo sdao
apresentados os resultados e as discussdes das metas supracitadas, buscando a realiza¢ido dos

objetivos apresentados. No ultimo capitulo € descrito as conclusdes do trabalho.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

. Aplicar uma andlise qualitativa de riscos, propondo medidas preventivas e

protetivas para um laboratdrio de soldagem.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

J Analisar qualitativamente o ambiente laboral através da ferramenta check-list;

. Identificar e avaliar os riscos do ambiente através de registros fotograficos e

informagdes dos usudrios;
. Elaborar a mapa de riscos do local de estudo;

. Propor alteracdes nas condi¢cdes do ambiente laboral.
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3 REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 SEGURANCA DO TRABALHO

A seguranga do trabalho € um conjunto de medidas que visam evitar acidentes de
trabalho e minimizar doencas ocupacionais, integrando ao seu ambiente ao seu melhor uso pelos
trabalhadores. Sendo equipamentos de protecdo individual e coletivos, procedimentos de
trabalho e seguranca, assim como medidas de prote¢ao sdao algumas das medidas de seguranca
para obter niveis desejados de seguranca dentro de um ambiente de trabalho.

Segundo Sousa (2017), a seguranga do trabalho opera para garantir o bem-estar fisico,
mental e social dos trabalhadores. O objetivo € dissipar os riscos de acidentes no ambiente de
trabalho, manter a integridade fisica e a capacidade de trabalho, proporcionando um local mais
seguro e sauddvel de acordo com as condi¢cdes que o ambiente requer.

Na busca desses niveis sauddveis e seguros dentro de uma empresa se faz necessario a
implantacdo de uma equipe de profissionais composta por: engenheiro de seguranca do
trabalho, técnico em seguranga do trabalho, médico do trabalho, auxiliar em enfermagem do
trabalho e enfermeiro de seguranca do trabalho, onde juntos compde a SESMT- Servico
Especializado em Engenharia de Seguranca e em Medicina do Trabalho, justamente para

garantir a seguranga no trabalho (NR4,1978a).

3.2 NORMAS REGULAMENTADORAS (NR’s)

As NR’s sao normas desenvolvidas pela Secretdria do Trabalho vinculada ao Ministério
da Economia, cujo objetivo € dar um suporte legal as medidas de seguranca que devem ser
providenciadas em ambientes de trabalho. Sendo de obrigacdo das empresas publicas, privadas
e 6rgaos publicos com quadro de empregados contratados em regime celetista 0 cumprimento
das recomendagdes atribuidas pelas NR’s, garantindo a satde e integridade fisica dos
trabalhadores.

Assim as NR’s dao suporte para que se obtenha um melhor conhecimento a respeito do
que possa ser realizado para combater e prevenir os acidentes nas mais diversas dreas do
trabalho.

Através da lei 6.514 de 22 de dezembro de 1977, onde alterou-se o capitulo V do titulo

II da Consolida¢do da Leis do Trabalho (CLT), relativo a seguranca e medicina do trabalho,
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estabeleceu ao Ministério da Economia, Secretaria do Trabalho a responsabilidade pela

elaboragao ¢ fiscaliza¢do das NR’s (Brasil, 1977).
3.2.1 NR6 - Equipamentos de prote¢ao individual

De acordo com Camisassa (2015), os EPI’s (Equipamentos de Prote¢ao Individual) t€ém
como propdsito principal proteger os trabalhadores de forma individual contra riscos que
ameacem sua segurancga, satde, integridade fisica durante a pratica laboral. Vale ressaltar que
os EPI’s tém como fung¢do proteger os trabalhadores dos riscos existentes ou que venham a
ocorrer dentro do ambiente de trabalho, ou seja, ndo os evita.

E considerado Equipamento de Protecio Individual, todo dispositivo ou produto, de uso
individual utilizado pelo trabalhador destinado a protecdo de riscos suscetiveis de ameacar a
seguranca e a saude no trabalho.

Esta norma teve sua autorizagdo publicada pela portaria MTb n° 3.214, de 08 de junho
de 1978, tendo sua udltima atualizacdo em 24 de outubro de 2018. Nela é estabelecido as
disposi¢cdes adequadas no que diz respeito ao seu uso, tanto com relacdo as obrigacdes que
cabem aos empregadores como aos empregados. Aos empregadores € obrigatorio o
fornecimento gratuito de EPI’s adequados a cada funcdo a ser exercida ou risco, conforme
recomendacdes do SESMT ou CIPA, em excelente estado de conservacao e funcionamento.
Em caso de empresas que ndo possuem SESMT ou CIPA cabe ao técnico em seguranca do
trabalho determinar ao empregador os equipamentos adequados para serem adquiridos, sendo
que isso ndo isenta os empregados de suas obrigacdes, devido os mesmos seguirem
recomendacdes como a adequada conservagdo e uso adequado do EPIL.

Além disto, esta norma estabelece que cada EPI explicitado no anexo sejam fornecidos
com certificado de aprovacdo (CA), expedido por 6rgao competente, no caso o INMETRO
(Instituto Nacional de Metrologia Qualificada e Tecnologia).

A CLT traz em seu texto, mais precisamente na se¢do IV, do Cap. V, do titulo II, em
seus art. 166 e 167 determinagdes a serem cumpridas pelas empresas acerca dos EPI’s, dando

base legal a NRO6.
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3.2.2 NR12 - Seguranca no trabalho em méquinas e equipamentos

E uma norma regulamentadora, publicada pela portaria 3.214 de 08 de junho de 1978.
Ocorrendo varias atualiza¢des no decorrer dos anos posteriores a publicacdo, tendo sua dltima
atualizacdo em 31 de julho de 2019, com o objetivo de se adequar aos avancos tecnolégicos
implementados nas industrias.

Esta Norma € uma das mais importantes que existem atualmente, que especifica as
diversas medidas a serem tomadas pelo empregador acerca da implementacdo de protecdes e
sistemas de seguranga aos que operam as mdiquinas. Essas medidas podem ser separadas em
trés formas de protecdo: protecdo coletiva, protecao individual, protecdo administrativas ou de
organizacdo do trabalho. Com a finalidade garantir a sadde e integridade fisica dos
trabalhadores a partir de referéncias técnicas, principios fundamentais e medidas de protegao,
além de estabelecer requisitos minimos a fim de que se garanta a prevencao de acidentes e
doencas ocasionadas durante a utilizacdo de maquinas e equipamentos, sendo que a fase de
utilizacdo € entendida como: Transporte, montagem, instalacdo, ajuste, operacdo, limpeza,
manuteng¢do, inspecado, desativacio e desmonte da maquina ou equipamento (NR 12, 1978c).

Toda empresa publica, privada ou 6rgao publico que possua empregados contratados
em regime celetista, ou seja, pela consolidacdo das leis do trabalho, tem por obrigacdo adequar
seus ambientes de trabalho de acordo com a NR12. Esta norma tem seus aspectos legais
sustentados pelos artigos 184, 185 e 186 da CLT.

Com relacdo ao (Brasil, 1943),

Art. 184 — As madquinas e os equipamentos deverdo ser dotados de
dispositivos de partida e parada e outros que se fizerem necessarios para a prevengao

de acidentes do trabalho, especialmente quanto ao risco de acionamento acidental.

Pariagrafo vinico — E proibida a fabricacdo, a importacio, a venda, a locagdo
e 0 uso de maquinas e equipamentos que ndo atendam ao disposto neste artigo.
Art. 185 — Os reparos, limpeza e ajustes somente poderdo ser executados com

as mdquinas paradas, salvo se 0 movimento for indispensdvel a realizacdo do ajuste.

Art. 186 — O Ministério do Trabalho estabelecerd normas adicionais sobre
protecdo e medidas de seguranca na operagdo de madquinas e equipamentos,

especialmente quanto a protecdo das partes moveis, distdncia entre estas, vias de
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acesso as maquinas e equipamentos de grandes dimensdes, emprego de ferramentas,
sua adequacdo e medidas de protecdo exigidas quando motorizadas ou elétricas.

(Brasil, 1943).

Esta norma ¢ especificada em diversos topicos e subitens que garantem um melhor
entendimento a respeito das medidas de seguranca a serem adotadas nas mdaquinas e
equipamentos de acordo com a necessidade de aplicagdo, esses topicos sdo especificados da
seguinte forma: Principios gerais; Arranjo fisico e instalagdes; Instalacdes e dispositivos
elétricos; Dispositivos de partida, acionamento e parada; Sistemas de seguranca; Dispositivos
de parada de emergéncia; Meios de acesso permanentes; Componentes pressurizados;
Transportadores de materiais; Aspectos ergondmicos; Riscos adicionais; Manutengdo,
inspecdo, preparacdo, ajustes e reparos; Sinalizacdo; Manuais; Procedimentos de trabalho e
seguranca; Projeto, fabricacio, importagcdo, venda, locacdo, leildo, cessao a qualquer titulo e
exposicao; Capacitagcdo; Outros requisitos especificos de seguranga; Disposicoes finais (NR 12,

1978c¢).

3.2.3 NR17 - Ergonomia

A Nrl7 é uma norma regulamentadora publicada pela portaria MTb n°® 3.214 de 08 de
Junho de 1978, tendo sua ultima atualizacdo em 24 de Outubro de 2018, e que traz em seu
texto determinacdes de modo que permitam condicdes adequadas de execucdo do trabalho,
proporcionando assim uma correta interacao entre 0 homem (trabalhadores de forma geral) e a
maquina ou sistema, ou seja, adaptar o ambiente de trabalho ao homem, visando as condi¢des
psicofisiolégicas. Desta forma, possibilitando o bem-estar do empregador, acarretando em um

melhor desempenho de suas funcoes.

Os Art. 198 ¢ 199 da CLT ddo embasamento juridico legal as disposigdes
elencadas por esta norma, no tocante os aspectos ergondomicos a serem estudados, na

busca de solucdes adequadas na atividade laboral.

Esta norma se figura como uma das principais NR’s existentes atualmente e, nela é
especificado todos os procedimentos a serem tomados pelos empregadores em seus ambientes

de trabalho, onde s@o divididos em subitens, dando um melhor entendimento acerca do que
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possa ser realizado sobre as condi¢des de trabalho, que incluem aspectos relacionados ao
levantamento, transporte e descarga de materiais, a0 mobilidrio, aos equipamentos e as
condi¢Oes ambientais do posto de trabalho e a prépria organizacdo do trabalho. Além disso,
ainda traz em seu texto, anexos especificos relacionados ao trabalho dos operadores de checkout
e em teleatendimento. O ndo cumprimento desta norma pelos empregadores, e porque ndo falar
dos empregados também, acarreta em sérios danos a saide da equipe laboral da empresa, em
que podemos destacar a lesao por Esfor¢os Repetitivos (LER) como uma das principais causas
de problemas de saide relacionados a questdo ergondmica, podendo levar a um afastamento

por definitivo das condi¢cdes normais de trabalho dos trabalhadores.

3.2.4 NR23 - Protecdo contra incéndio

Assim como as demais normas existentes atualmente no Brasil e em especial as que
foram mencionadas anteriormente que sdo usadas como base para o desenvolvimento deste
trabalho, a NR23 também desempenha um papel importante na seguranca dos trabalhadores
brasileiros, tendo sua dltima atualizacdo em 10 de maio de 2011 pela portaria SIT n° 221 de 06
de maio de 2011.

Esta norma foi publicada pela portaria GM n° 3214 de 08 de junho de 1978 e baseia-se
no art. 200 da CLT em especifico, o inciso I'V.

A referida norma traz as disposicdes gerais no que diz respeito aos deveres do
empregador determinando as medidas de preven¢do de incéndios conforme legislacdo estadual
e normas técnicas aplicdveis.

Essas medidas sao:

. Utilizacdo dos equipamentos de combate ao incéndio;
. Procedimentos para evacuacao dos locais de trabalho com seguranca; e,
. Dispositivos de alarmes existentes.

Além disso, determina-se as formas adequadas de saida e sinalizacdo de emergéncia

buscando uma evacuacgdo segura dos trabalhadores em caso de emergéncia.

3.3 FERRAMENTAS DE AVALIACOES

As formas de avaliacdes se dividlem em duas, avaliacdo qualitativa e avaliacdo

quantitativa.
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3.3.1 Avaliagdo qualitativa

O advento do método qualitativo veio apds a quantitativa visando dar um suporte as
ciéncias humanas. O método qualitativo, visa quantificar meios de percep¢do humana
(qualidade), ao que se deseja investigar, sendo pautado por perspectivas, ideias e palpites, ou
seja, € um método subjetivo.

A avaliacdo qualitativa, refere-se ao que ndao pode ser mensurdvel. O objetivo é obter
resultados a respeito das motivacdes, necessidades do publico-alvo. Os dados gerados através

dessa avaliagdo ndo sdo numeros, pois sua condi¢do € exploratdria.
3.3.2 Avaliagdo quantitativa

A avaliacdo quantitativa trata-se de uma avaliagc@o ou inspecao sobre determinado local
de trabalho, utilizando-se de equipamentos especifico de medicdo para a quantificacdo dos
agentes ambientais presente em um determinado ambiente de trabalho. Desta forma, tem como
objetivo dimensionar os presentes riscos no ambiente e estabelecer medidas de controle, assim

como, o tempo de exposi¢ao dos trabalhadores para que ndo acarrete para algo mais grave.
3.4 METODO CHECK-LIST

Como mencionado anteriormente, sobre as avaliagdes qualitativas e quantitativas, o
check-list e o mapa de risco sdo avaliacdes qualitativas.

O check-list € uma lista de itens que foi previamente estabelecida para certificar as
condic¢des de um servico, produto, processo ou tarefa. Seu propdsito € atestar que todas as etapas
ou itens da lista foram cumpridos de acordo com o planejado.

E conhecido também como folha de verificagdo, estando entre as ferramentas da
qualidade conhecida e consagradas. Sua utilizacdo € tdo difundida que podemos encontrar em
diferentes setores empresariais e circulos sociais.

Em seu livro Check-list: como fazer coisas bem feitas, Atul Gawande (2009) descreve
as diversas dificuldades enfrentadas por profissionais nos mais diversos ambientes, uma delas
¢ a falibilidade, que estd suscetivel ao erro, da memoria e da atengao humana. Outra dificuldade
elencada especifica o fato das pessoas enganarem a si proprias achando que podem suprimir

passos, mesmo quando se lembram delas.
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Nesse caso, a lista de verificac@o (check-list) serve como suporte sobre os erros ao qual
o ser humano estar suscetivel no quesito da memoria. Auxiliando as equipes de trabalho a
executarem as tarefas de maneira correta. Retrabalhos e erros evitados alavancam a
produtividade de sua equipe e aumentam a otimizacdo dos processos de sua organizacao.

Podemos afirmar que a ferramenta pode ser utilizada em diversas ocasides, a exemplo:
verificar o cumprimento de normas de combate a incéndio, inspe¢do no controle de qualidade,
acompanhamento de verificacdo em laboratérios e entre outros. Vale salientar que € uma
ferramenta elaborada por qualquer pessoa, desde que cumpra e aborde os requisitos a serem
verificados de forma adequada.

Para sua concepgao é necessdrio seguir alguns passos essenciais, como defini¢do do que
precisa ser verificado, devendo estar claro e objetivo. Em seguida a frequéncia de utilizagao,
nesta etapa € essencial definir quais sdo os momentos em que devera ser utilizada. Por fim,
testar a lista antes de sua efetiva aplicacdo, isso com o intuito de certificar-se que o instrumento

estd validado ou se € necessdrio alterar, podendo assim surgir sugestdoes de melhoria.

3.5 MAPA DE RISCOS

O mapa de risco € uma apresentacao grafica de uma série de fatores presentes nos locais
de trabalho (NOVELLO; NUNES; MARQUES, 2011). Tais fatores sdo originados nos diversos
elementos do processo de trabalho, (materiais, equipamentos, suprimentos, instalacdes, e nos
espacos de trabalho, onde ocorrem as transformacoes) e da forma de organizagao do trabalho (
arranjo fisico, método de trabalho, ritmo de trabalho, turnos de trabalho, postura de trabalho,
treinamento e entre outros.)(MATTOS; FREITAS,1999, P.251).

Segundo Bitencourt, Quelhas e Lima (1999), o mapa de risco € a representacdo grafica
dos riscos de acidentes de trabalho, mesmo que neste local ndo haja processo produtivo. Essa
atuacao tem como proposito ser sempre afixada em um local estratégico que permita facilmente
sua visualizagdo para os trabalhadores da empresa, como também as pessoas que ndo pertence
ao quadro da mesma. Dessa forma, pode atender a sua principal fungao que é sinalizar os locais
onde € necessario maior cuidado com a seguranca.

De acordo com a Norma Regulamentadora de nimero 5 (NR-05), o mapa de risco serve
para conscientiza¢do e informacao dos trabalhadores através da facil visualizacdo dos riscos
existentes na empresa, reunir as informacdes entre os trabalhadores, bem como estimular a sua

participacao nas atividades de preven¢ao. (BRASIL,1994).
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E de suma importincia que a CIPA (Comissio Interna de Prevencio de Acidentes) tenha
a responsabilidade de elaborar o mapa de riscos com assessoria do SESMT (Servigco
Especializado em Engenharia de Seguranca e em Medicina do Trabalho). A CIPA é composta
de representantes do empregador e dos empregados que tem por finalidade levantar dados sobre
as condi¢des ao qual estdo expostos no local de trabalho (BRASIL, 1999).

No mapa de risco, os riscos sao representados e indicados por circulos de trés tamanhos
diferentes e de diferentes cores, possuindo informagdes sobre os tipos e os niveis de riscos

presentes em cada ambiente capaz de causar prejuizos a saide de seus usudrios.

Figura 1Erro! Nenhum nome foi dado ao indicador.: Mapa de Riscos de um ambiente de trabalho.
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Fonte: BGESP, José Sérgio Marcone, 2018

3.6 SEGURANCA NOS LABORATORIOS

A seguranca é um meio de prevenir ou diminuir os acidentes. As atividades
desenvolvidas em ambientes laboratoriais podem comprometer o bem-estar ou a saide dos seus
usudrios, ja que se trata de um ambiente com riscos de acidentes. Dessa forma, € necessario
conhecer as atividades dos laboratérios, a operacdo de equipamentos € mdaquinas, € OS
procedimentos de seguranca adequado. Sendo assim, qualquer procedimento realizado em

laboratdrio requer atencao e cuidado.
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Os acidentes de trabalho sdo eventos antigos, porém seu estudo pela Higiene e
Seguranga do Trabalho (HST) somente ganhou importiancia na sociedade apds a
Revolug¢do Industrial, devido & necessidade de regulamentar as condi¢des de trabalho
e com isso prevenir a ocorréncia de acidentes e doengas ocupacionais.

Diversas dreas de conhecimento tecno cientifico vem contribuindo, ao longo
dos tdltimos séculos, para o entendimento desses fendmenos, com teorias baseadas nas
ciéncias da saude, humanas e sociais, dentre outras. Além da morte € do sofrimento
para o trabalhador e sua familia — problemas ainda pouco estudados — os acidentes de
trabalho t€m reflexos socioambientais, econdmicos e politicos para toda a sociedade
e para os paises. Por esta razao, torna-se necessdria sua prevengdo e/ ou seu controle,
por meio da gestdo e seguranga de satide do trabalhador. Para isso existem ferramentas
gerenciais, como a estatistica, para auxiliar no planejamento e controle das condi¢des

de trabalho (MATTOS, MASCULO, 2011. p- 1.

Por ser um ambiente sujeito aos mais diversos riscos, os locais de trabalho e, em especial
o laboratério em estudo, faz-se necessario buscar realizar um mapeamento desses riscos de
forma a informatizar os usudrios em geral para que tenham cié€ncia dos riscos que possam estar
submetidos.

A func¢do do mapa de risco € reunir todas as informacdes necessdrias para estabelecer o
diagnéstico da situagio da seguranca no laboratério. E usado também para identificar a
intensidade dos riscos que sdo representados por circulos de diferentes tamanhos e cores.

De modo que facilite a visualiza¢do e leitura das informacdes contidas no mapa, os
riscos foram divididos em 5 (cinco) grupos, sendo especificados/caracterizados por cores €
circulos, que sdo: Fisicos (VERDE); Quimicos (VERMELHO); Biol6gicos (MARROM);
Ergondmicos (AMARELO) e; acidental ou Mecéanico (AZUL),. As cores informam o tipo de
risco, enquanto o tamanho do circulo indica o grau ou intensidade do risco, ndo havendo
dimensao definida, mas comparativamente sugere-se trés tamanhos diferentes, conforme os

quadros 1 e 2 respectivamente.
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Quadro 1: Cores para identificag@o dos tipos de riscos.

RISCO COR
QUIMICO
FISICO
BIOLOGICO
FRGONOVICO
ACIDENTES/ MECANICOS

Fonte: Autoria Prépria (2021)

Em funcdo de seu grau de intensidade, os riscos podem ser identificados conforme

consta no Quadro 2.

Quadro 2: Identificagdo do grau de risco.

GRAU DE RISCO PROPORCAO REPRESENTACAO
Risco Pequeno 1 O
Risco Médio 2 O
Risco Grande 3

Fonte: Autoria Prépria (2021)

3.7 SINALIZACOES ADEQUADAS E RISCOS ENCONTRADOS EM AMBIENTES
LABORAIS

A sinalizacdo nos laboratérios é adotada por cores, de modo a indicar e advertir acerca
de riscos existente no local. A utilizagdo de cores ndo dispensa o emprego de outras formas de
prevencgado de acidentes, mas indica de forma visual os riscos. Dessa forma, € de fundamental
importancia que os laboratérios utilizados para a pratica laboral estejam sinalizados
corretamente de forma a prevenir contra acidentes que possam ser ocasionados no local. O uso

das cores é exatamente uma forma para identificar que no determinado ambiente existem
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perigos que pode lesionar o usudrio. Um ambiente bem sinalizado, além de aumentar a
confiabilidade dos usudrios, também € um fator de extrema importancia para a diminui¢ao dos
riscos inerentes as atividades laboratoriais.

Em concordancia com Saliba e Lanza (2014), a NR-9 Programa de Prevencao de Riscos
Ambientais determina de modo preciso o programa de prevenc¢ado de riscos ambientais (PPRA),
constando como riscos ambientais os agentes fisicos, quimicos e bioldgicos, além de riscos
ergondmicos e de acidentes mecanicos existentes nos ambientes de trabalho. A PPRA visa a
preservacdo da saide e da integridade dos trabalhadores, através da antecipacdo,
reconhecimento, avaliagcdo e controle da ocorréncia de riscos ambientais existentes.

Para elabora¢do do mapa de risco sdo usados os riscos fisicos, mecanicos, quimicos,
bioldgicos e ergondmicos.

O Item 9.1.5.1 da NR-9 traz a classificacdo os Riscos Fisicos, onde sdo consideradas
formas de energia a que os trabalhadores possam estar expostos, tais como: ruido, vibracoes,
pressdes anormais, temperaturas externas, radiacdes ionizantes, radiagdes ndo ionizantes, bem
como o infrassom e ultrassom.

Conforme Brevigliero (2011), o ruido excessivo pode causar distirbios que vao além da
surdez, ao surgimento de problemas nervosos, irritacdo e insOnia, os quais podem ocasionar
dificuldades de comunicagdo e socializacao.

O item 9.1.5.2 da NR-9 classifica os agentes quimicos como aquelas substancias as
quais podem penetrar no organismo pela via respiratdria, ou possam ser absorvidas através da
pele ou da ingestdo. Exemplos de riscos quimicos tem-se a poeira, fumos, névoas e entre outros.

Segundo Cienfuegos (2001), dentre os riscos associados aos agentes quimicos,
destacam-se a flamabilidade, substancias corrosivas e irritantes, toxicas ou nocivas e ainda
substancias altamente reativas.

Consideram-se Riscos Biologicos aqueles que sdo derivados do contato entre
microrganismos ou animais pegonhentos dentro do ambiente de trabalho. Sdo considerados
agentes bioldgicos as bactérias, fungos, bacilos, parasitas, protozodrios, virus, entre outros.

Caracteriza-se por Riscos Ergondmicos, todos aqueles relacionados a falta de adaptacao
das condigdes de trabalho as caracteristicas psicofisioldgicas do trabalhador. Sdo problemas
causados por esfor¢cos musculares repetitivos; ritmo excessivo; incdmodos; posicdes; jornada
prolongada, entre outros.

Segundo Lanza (2010), os fatores de riscos ergondmicos podem afetar a integridade

fisica do trabalhador proporcionando desconforto e inseguranga.
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Conforme a Portaria n® 25 do Ministério do Trabalho e Emprego, os riscos de acidentes
sdo aqueles os quais formam arranjos fisicos inadequados ou deficientes, como maquinas e
equipamentos, ferramentas defeituosas, inadequadas ou inexistentes, eletricidade, transporte de
materiais, perigo de incéndio ou explosdo, sinalizacdo, edificagdes, armazenamento
inadequado, etc.

A causa de acidentes mais graves sdo todos aqueles materiais inflamdveis, explosivos e
equipamento que geram calor e, seu manuseio, transporte € seu armazenamento deve ser
prudente.

De acordo com o anexo IV da Portaria n° 25, o Quadro 3 mostra em sintese a

classificagc@o dos riscos ambientais.



Quadro 3: Classificacdo dos riscos ambientais.

RISCOS
ERGONOMICOS

29

compostas ou
produtos quimicos em

geral

repetitividade

Ruidos Poeiras Virus Esforgos fisicos Arranjos fisicos inadequados
intenso.
Vibragdes Fumos Bactérias Levantamento e Miéquinas e equipamentos
transporte manual de sem protecao
peso
Pressdes anormais Névoas Protozodrios Exigéncia postura Ferramentas inadequadas ou
inadequada defeituosas
Temperaturas Neblinas Fungos Controle rigido de Iluminacdo inadequada
extremas produtividade
Radiagoes Gases Parasitas Imposicao ritmos Eletricidade
excessivos.
Umidade Vapores Bacilos Trabalho em turno e | Probabilidade de incéndio ou
noturno explosdo
Substancias Monotonia e

Armazenamento inadequado

Outras situagdes
causadoras de estresse

fisico e/ou psiquico

Animais peconhentos

Outras situagdes de riscos que
poderdo contribuir para

ocorréncia de acidentes.

Fonte: ANEXO IV, Portaria n° 25 de 29/12/94
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Como mencionado anteriormente, o quadro 4 representa uma legenda de identificacao

do mapa de riscos. As cores determinam o tipo de risco ambiental presente no ambiente e, as

dimensdes dos circulos, o grau de intensidade do risco.

Quadro 4: Identificagdo e descricdo dos tipos e grau de riscos.

LEGENDA — MIAPA DE RISCO
Riscos (Proporgdo)
Tipos de —
Cor Elevado Médio Pequeno Exemplos
Agentes
(4) (2) (1)
Poeiras, fumos, gozes,
Quimicos Vermelho . O vapores, névoas,
neblinas, etc.
Ruido, calor, frio,
, . resstes, umidade
Fisicos Verde O o pressoes, um !
radiocdes jonizantes e
ndo inpizantes, etc.
Fungos, virus,
e . arasitas, bactérias,
Bioldgicos Marrom . @ P L
protozodrios, insetos,
etc.
Levantamento e
A transporte manual de
Ergonémicos Amarelo O O P o
peso, repetitividade,
ritmo excessivo, etc.
Arranjo fisico e
Acidentes ou iluminacdo inadequada,
. Azul 0] L .
Mecdnicos incéndio e explosdo,
eletricidade, etc.

Fonte: Comissdo de Prevencao de Acidentes (CPA), Camara Municipal de Maringa

Concluindo esta série segue o mapa metal referente aos conceitos vistos: os acidentes

no ambiente de trabalho, os tipos provaveis de riscos de acidente, suas causas € 0s mecanismos

de prevencao.



Figura 2: Mapa mental dos riscos, causas e prevengao.
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3.8 GESTAO DE RISCOS

Ambiente |

\__autorizagdo
arranjo fisico
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insolagdo
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armazenamento inadequado

Tipico
TIPOS

( Trajeto

Fonte: UFRRJ (2004)

propicio a incéndio @ explosdo

espacos confinados
nao sinalizado

\ ocorréncia de raios

—_—

De acordo com Mattos e Masculos (2011, p.76). O processo de gerenciamento de riscos,

¢ a sua identificacdo e seu tratamento.

como todo o procedimento de tomadas de decisdes, comeca com a verificacdo e a andlise de
um problema. E de suma importancia a identificagao dos riscos, pois é um processo pelo qual

sdo identificadas situacdes de riscos de acidente e o ponto central de uma boa gestdo de riscos

Para um bom controle durante o processo de gerenciamento dos riscos em um

aumentar a probabilidade de eventos positivos.

determinado ambiente, € necessdrio conhecer e aplicar os principais elementos de processos,
nos quais sdo possiveis identificar, analisar, avaliar, e monitorar os riscos dentro de um projeto,

tendo como objetivo a diminuicdo de probabilidade do impacto de eventos negativos e de
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Como € sabido a gestdo de risco € inerentes as responsabilidades de cada gestor e deve-
se incorporar ao processo operacional de tal forma que os controles se interagem as operacoes
como componente natural e os riscos assim controlados deixem de ser percebidos como critério
de decisdo a parte.

Uma boa gestdo de riscos pressupde defini¢des e regras claras de limites e objetivos,
modelo de estrutura governanga, gestdo de risco corporativo representado pelas fungdes
distribuidas na estrutura organizacional auxilia o gerenciamento dos riscos em diferentes niveis
de organizacgao.

Podemos concluir, ao se desenvolver o gerenciamento de risco corporativo, baseado nos
objetivos estratégicos e ao incorporar este a governanca corporativa e a cultura de organizagao,
se obtém a governanca dos riscos corporativos. Ao elevarmos o gerenciamento de risco ao mais
alto nivel de governanca obtemos ndo s6 a conscientiza¢do, mas também o comprometimento
de todas as dreas e niveis da organizacdo bem como, a responsabilizacdo adequada a cada um

destes.

3.9 ELABORACAO DE MAPAS DE RISCOS

Conforme a norma especifica NR-5 — Comissao Interna de Prevencdo de Acidentes, €
recomenddvel que para uma boa elaboracdo de um mapa de riscos deve-se buscar realizar uma
sequéncia de passos com informagdes pertinentes ao processo, permitindo uma maneira mais
eficiente de chegar aos objetivos propostos, tendo em vista que esse método (mapa de risco)
ndo possui uma forma unica e absoluta de se proceder.

Primeiro Passo: identificar os riscos e para isso deve-se conhecer o processo produtivo
do local, equipamentos e produtos utilizados;

Segundo Passo: analisar os levantamentos ambientais ja realizado no local e se
necessario realizar novos;

Terceiro Passo: identificar as medidas preventivas existentes e sua eficdcia: adotando
medidas de protecdo coletiva e individual; organizagao do trabalho e; higiene e conforto;

Quarto Passo: conversar com os trabalhadores de maneira informal ou a partir de um
questiondrio pré-definido, também contribuem na busca por possiveis riscos como ao se
analisar queixas mais frequentes entre os trabalhadores do ambiente de trabalho;

Quinto Passo: analisar os indicadores de saide que contribuem com a andlise;
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Sexto Passo: elaborar o Mapa de Riscos, sobre o layout do 6rgdo, indicando através de
circulos e cores, mostrados no quadro 2 e 3, o grupo a que pertence o risco, de acordo com a
cor padronizada, o nimero de trabalhadores expostos ao risco e a especificagdo do agente e sua
intensidade do risco, de acordo com a percepc¢ao dos trabalhadores, representada por tamanhos
proporcionalmente diferentes dos circulos.

E importante analisar as questdes legais em relacio aos riscos identificados, assim
sempre consultar as normas regulamentadoras, normas técnicas e, etc.

A avaliacdo dos riscos para elaboragdo do Mapa de Risco € qualitativa, ou seja, € um

procedimento subjetivo resultado a partir de informagdes sem envolver medi¢des.
3.10 MEDIDAS DE CONTROLE DE ACIDENTE

Nao é uma tarefa f4cil garantir a seguranca nos ambientes laborais, tendo em conta a
quantidade de riscos relacionados. Para reducao dos riscos de acidentes € preciso tomar algumas
medidas, essas medidas sao: Medidas de controle de preven¢ao de riscos, medidas de controle
de recuperacgdo de riscos.

As Medidas de Controle de Prevencao de Riscos sdo aqueles que contribuem para evitar
a manifestacdo ou desprendimento da energia envolvida nos agentes perigosos ou mesmo evitar
que essa energia atinja as pessoas. De formais mais clara, eles preveem a ocorréncia de um
evento indesejado. Como por exemplo, € como se evitasse que um objeto caisse, chegando
assim até a cabeca do trabalhador.

As Medidas de Controle de Recuperagdo de Riscos, atuam apenas na consequéncia do
evento indesejado ou a lesdo ou doenca, mas ndo previne a ocorréncia do evento. Como por
exemplo, o capacete, ele ndo evita que o objeto cai, mas evita que o trabalhador se machuque
quando o objeto chegar até ele.

Existem trés areas nas quais as medidas de controle de risco podem ser aplicadas: na

fonte, ao longo do percurso e no trabalhador.
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Figura 3: Medidas de controle de riscos na fonte, ao longo do percurso e no trabalhador.

Fonte: UNIFAL-MG

Dando continuidade, para cada uma das fases tem-se as seguintes medidas: Medidas de
eliminacdo, medidas de substituicdo ou minimiza¢do, medidas de engenharia, medidas de
separacao, medidas administrativas e EPL

Para as Medidas de Eliminacdo (Fonte): elimina as condi¢des perigosas como por
exemplo, elimina 0 manuseio manual por um manuseio mecanico. Em outras palavras, elimina
a condicdo perigosa que coloca em risco o trabalhador.

Para as Medidas de ou Minimizacao (Fonte): substitui o agente de risco perigoso por
outro menos agressivo ou, ainda, reduzir a energia do processo (através de for¢a, amperagem,
temperatura, etc.)

Para as Medidas de Engenharia (Ambiente): mudancga na estrutura do local de trabalho
do profissional, de modo a distanciar a condi¢do perigosa dos trabalhadores. Por exemplo:
implantacio de sistemas de ventilacdo, enclausuramento, etc.

Para as Medidas de Separacdo (Ambiente): Um exemplo para esta medida € a separacio
de ciclistas, pedestres e veiculos nas vias publicas da cidade. Dessa forma, separa as energias
evitando acidentes.

Para as Medidas Administrativas: Procedimentos, treinamento e competéncia para a
execugdo do trabalho. Inclui ainda sinaliza¢do horizontal e vertical, sinais de adverténcia e
alarme, permissao de trabalho, controle de acesso, inspecao, etc.

Para o EPI — Equipamento de Protecdo Individual: quando todas as medidas anteriores
nao forem suficientes para assegurar a saide e seguranca do trabalhador, € dever da empresa o
fornecimento de equipamentos de protecao individual para o trabalhador que deve guardar,
manusear e cuidar com atengao.

Vale salientar que sempre que é concedido um EPI para o trabalhador, significa que

naquela atividade/funcdo existe um risco que nao foi 100% eliminado pelas medidas anteriores.
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Por isso toda a atencdo e cuidado ao manuseio do Equipamento de Protecdo Individual € tao

importante e dessa forma proteger o trabalhador.
3.11 MAQUINAS UTILIZADAS PARA O PROCESSO DE SOLDAGEM

Nesta se¢do vai ser abordado o processo de soldagem em si, como também sobre as

madquinas utilizadas para esse processo que se faz presentes no laboratério em estudo.
3.11.1 Processo de soldagem

A soldagem € o processo de unido de matérias mais importante do ponto de vista
industrial sendo extensivamente utilizada na fabricacio e recuperagdo de pecgas, equipamentos
e estruturas. E a operacdo que visa a unifio de duas ou mais pecas, assegurando na junta, a
continuidade das propriedades fisicas e quimicas do material.

Segundo Marques, Modenesi, Bracarense (2009) o processo de unido pode ser realizado
de diversas formas, porém, todos tem o mesmo principio. Podendo ser divididas pelos métodos
de fusdo e pelo método de pressao (ou por deformacdo).

A solda deve caucionar forte aderéncia mecanica, € no caso de soldas em equipamentos
elétricos ou eletrOnicos deve permitir a minima resisténcia elétrica.

O processo envolve muitos fendmenos metalurgicos, a exemplo, fusdo, solidificagdo,
transformacoes no estado sélido, deformacgdes causadas pelo calor e tensdes de contragdo, que
podem causar problemas praticos. Dessa forma, para ser evitado ou resolvido aplica-se
principios metaldrgicos apropriados ao processo de soldagem.

Dentre os mais diversos processos de soldagem existentes, pode-se resumi-los em duas
categorias, que sao:

O Primeiro: baseia-se no uso de calor, aquecimento e fusdo parcial das partes a serem
unidas denominado “processos de soldagem por fusao”.

O Segundo: Baseia-se na deformacdo localizada das partes a serem unidas, podendo ser
auxiliada pelo aquecimento dessas até uma temperatura menor do que a de fusdo, conhecido

como “processos de soldagem” ou “processos de soldagem no estado solido”. (CUNHA,1988).
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3.11.2 Soldagem com eletrodo revestido

O processo de soldagem com eletrodo revestido € um processo que efetua a unido de
metais através de arco elétrico com a utilizacao de um eletrodo revestido. O eletrodo metdlico
revestido € composto por uma vareta metdlica chamada alma que é recoberto por uma camada
constituida de diferentes materiais que formam o revestimento, que tem a finalidade de ionizar
e estabilizar o arco elétrico, proteger a poga de fusdo da contaminacdo atmosférica através da
geracdo de gases, purificar a poca de fusdo, formar uma escoria para protecao do metal fundido.
Em alguns casos, ajustar a composicdo quimica do cordio pela adi¢do de elementos de liga.

(CUNHA,1988).

3.11.3 Soldagem TIG

O processo TIG (Tungsténio Inerte Gas), o arco elétrico se estabelece entre a peca de
trabalho e o eletrodo de tungsténio nao consumivel. A poga de fusdo e o eletrodo sdo protegidos
contra os efeitos do ar atmosférico por um gés inerte, cujo fluxo € direcionado por um bocal
que circunda o eletrodo e quando necessario € adicionado metal de adicao.

No processo de soldagem TIG o eletrodo € de tungsténio, quando ele se aproxima do
metal de base a ser soldado o arco elétrico € aberto através da descarga de alta frequéncia, ao
mesmo tempo em que € feito o corddo de solda a regido da poga de fusdo é protegida da
contaminacdo por elementos da atmosfera, essa protecao € feita com o uso do gds inerte que
pode ser o hélio, o argdnio ou uma mistura dos dois. O mesmo bocal que envolve o eletrodo de
tungsténio se encarrega de criar uma nuvem de gds que protege a poca de fusdo com esse
esquema usando uma vareta de metal de adi¢do, mas o processo TIG pode até dispensar o metal
de adi¢ao dependendo do tipo de trabalho.

A soldagem TIG ¢ tdo eficiente pelo fato do gds argonio ou hélio ou até a mistura do
dois que formam uma cortina em volta da poca de fusdo, a escolha desse gés vai depender do
metal a ser soldado. Como se trata de gases inertes ele ndo reagem como elementos da poca de
fusdo e evitam que impurezas sejam depositadas no cordao de solda. Este processo gera pouco
fumos, o que facilita a visualizacdo da soldagem pelo soldador.

O eletrodo de tungsténio ndo € consumido e dependendo do tipo de espessura do
material a ser soldado e do tipo de intensidade de corrente que vé usar, o eletrodo pode ser

tungsténio puro ou com adi¢do de zircOnio, tdrio, lantadnio ou cério. A principal funcdo do
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eletrodo € conduzir a corrente elétrica até o arco, nesse caso, o eletrodo estd ligado em corrente
continua e polaridade direta, o que faz com que ele acumule pouca quantidade de calor.

(CUNHA,1988).

3.11.4 Soldagem MIG/MAG

A soldagem MIG/MAG ¢é um processo de soldagem a arco elétrico, MIG Significa
(Metal Inerte Gas) e MAG (Metal Ativo Gés), a diferenca entre esses dois processos estd no
tipo de gds usado. O gds do processo € responsavel pela protecdo poga de fusdo contra possiveis
contaminagdes por elementos atmosféricos.

No processo MIG € utilizado um gds inerte ou uma mistura de gases inertes, ja no
processo MAG ¢€ utilizado uma mistura de gds ativo ou uma mistura de gds inerte com gas ativo.

O processo MIG de soldagem é comumente usados em materiais ndo ferrosos, como por
exemplo, o aluminio, ja a soldagem MAG € usado em materiais ferrosos, como por exemplo, o
aco.

O processo MIG/MAG, o arame eletrodo ndo tem nenhum revestimento e além disso,
ele € um metal de adicao e na hora da soldagem a poca de fusdo € protegida por uma cortina de
gds. A alimentacao do eletrodo € feita mecanicamente, isso garante uma alta produtividade para
o processo MIG/MAG. Esse processo se tornou muito popular nas industrias, pois € um
processo semi-automatico que pode ser facilmente automatizado. O Processo MIG/MAG o
arame faz o papel do eletrodo, quando o arco elétrico € aberto ele passa a se fundir e forma o
corddo de solda, dessa forma, o arame faz o papel do eletrodo e do metal de adi¢do. Na soldagem
MIG/MAG do aluminio por exemplo, normalmente, sdo utilizados os gases argonio, hélio, CO2
ou O2. Os eletrodos variam com o uso, normalmente eles sdo fabricados de metais ou ligas

metalicas. (CUNHA,1988).

3.11.5 Soldagem a oxiacetileno

Segundo Kiminami et al. (2013), a soldagem oxiacetilenica € um processo de soldagem
por fusdo no qual a unido entre os metais é conseguida através da aplicagao do calor gerado por
uma ou mais chamas, resultado da combustdao de um gds, com ou sem auxilio de pressao,

podendo ou ndo haver metal de adi¢do.
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Um metal de adicdo pode ser usado na forma de arame, podendo ser nu ou revestido
com fluxo. O objetivo do fluxo € a geracdo de uma atmosfera inerte que protege o metal fundido
de oxida¢do, podendo também agir como escorificante, dissolvendo ou removendo 6xidos ou

outras substancias do metal fundido.



39

4 METODOLOGIA

4.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADAS

No presente estudo foi realizado um levantamento acerca dos riscos presentes no
laboratdrio de soldagem e a partir desses riscos aplicar as metodologias adequadas parar sanar
os problemas identificados, de forma a obter uma melhor resposta no que diz respeito a
qualidade e seguranca no ambiente de trabalho.

Nesse sentido, buscou-se realizar um estudo bibliografico aprofundado por meios de
artigos, monografias, livros e principalmente as NR’s, visando uma melhor aplica¢do das
técnicas. Dessa forma, para a andlise dos riscos no laboratério foi abordado a técnica
denominada check-list, a qual compreende a uma avaliacdo qualitativa segura e amplamente
utilizada como forma de coleta de dados.

Segundo Oliveira (2000, p.114), este tipo de investigacdo corresponde a um tipo de
estudo que possibilita ao pesquisador obter uma compreensao mais agucada do comportamento
de diversos fatores e elementos que influenciam determinado fendmeno.

De inicio, para o desenvolvimento do check list adotado neste estudo de caso foi
realizado uma entrevista com o técnico e um professor responsdvel pelo gerenciamento do
laboratdrio em questdo, sendo realizado em forma de questionério, onde foram abordados os
possiveis riscos inerentes no local, de forma simples e objetiva, buscando trazer um
entendimento do que eles na qualidade de técnico e professor responsavel por ministrar aulas
no laboratdrio, tenham a falar sobre as condicdes do local de trabalho, servi¢o, maquinario ou

qualquer outra tarefa a ser realizada no ambiente.

4.2 LABORATORIO DE SOLDAGEM

O laboratério de Soldagem do IFPB — Campus Cajazeiras € um ambiente utilizado para
praticas em soldagem e execugdes de projetos de alunos e professores do curso técnico em
eletromecanica e do curso superior de tecnologia em automacio industrial. Possuindo um
grande nimero de maquinas de soldagens de diferentes tipos para a realizacao dessas praticas.

Inaugurado em 4 de dezembro de 1994, quando o Instituto Federal de Educacao, Ciéncia
e Tecnologia da Paraiba (IFPB), Campus Cajazeiras, ainda era denominado Escola Técnica

Federal da Paraiba (ETFPB), Unidade de Ensino Descentralizada da Paraiba (UnED), o



40

laboratdrio encontra-se no bloco 7 da referida institui¢do, onde possui 109,15 m? de area térrea.
O laboratério tem em torno 10 baias, ou seja, comporta 10 alunos por aula, em periodos de
turno variados, sendo usado em torno de 10 horas por semana, divididos entre aulas e também

ao uso de alunos para projetos, e etc.

Figura 4: (a) vista superior (b) vista lateral do laboratdrio de soldagem.

Fonte: Autoria Prépria (2021)

As maquinas do laboratério em estudo sdo: méaquinas de solda de eletrodo revestido,
MIG/MAG, TIG e corte de plasma. Sendo a de eletrodo revestido utilizada para as aulas préticas
com supervisionamento do professor responsdvel, enquanto isso, 0s outros processos de
soldagem supracitados sdo utilizados para o desenvolvimento de projetos de pesquisa e

extensdo € TCC’s.

5 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Com base nas normas especificas foram identificados diferentes riscos, conforme pode
se observar no Quadro 5. Com isso foi abordado as propostas de melhorias de acordo com o
que cada norma determina para eliminar esses problemas.

No Quadro 5 supracitado foram abordados riscos existentes como fisicos, quimicos,
ergondmicos e acidentais no laboratério como também apontando as medidas de controle para

evitar ou até mesmo amenizar cada um deles.
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Quadro 5: Fatores de riscos, fontes de riscos e medidas de controle do laboratério.

RISCOS FISICOS

Fatores de Riscos

Fonte

Medidas de Controle de Riscos

Ruido Fontes de Soldagem, Martelo. Uso de protetor auditivo (EPI).
Todos os equipamentos individuais (EPI’S),
avental, mangas longas, perneiras, luvas de

Temperatura Maigquinas de Solda. couro longo, éculos de protecdo, botas de
segurangas, mascara para soldador, protetor
auricular.
Radiagdes Raios infravermelhos e ultravioletas, Casaca de couro, avental, mangas, luvas de
Luminosidade. cano longo (EPI’S).
RISCOS QUIMICOS
Fator de Risco Fonte

Medidas de Controle de Riscos

Poluicao

Fumos metalicos, Gases da fusdo

metalica da soldagem.

Necessidade de um ambiente com melhor
ventila¢do, uso de mascara de protegdo para

fumos e gases. (EPI’S).

RISCO ERGONOMICOS

Fator de Risco

Fonte

Medidas de Controle de Riscos

Posturas inadequadas

Bancadas, Pia, Equipamentos e

Maiquinas.

Orientagdo postural adequada e exercicios

preventivos especificos.

Movimentos repetitivos

Auséncia de pausas na realizacdo dos

trabalhos.

Pausa e alongamentos e orientacdo postural.

RISCOS ACIDENTAIS

Fator de Riscos

Fonte

Medidas de Controle de Riscos.

Queda de materiais e equipamentos.

Uso incorreto de aparelhos.

Espacos fisicos, ferramentas e

equipamentos.

Utilizar EPI’S: Botas de seguranga, 6culos de
protecdo. Ter o cuidado e atenc¢do durante as

atividades realizadas.

Incéndio e Explosoes

Operagdo que gera calor e fagulho.

Manter-se atento ao seu local de trabalho e
remover, vedar e proteger os equipamentos

expostos, e uso de extintores em livre acesso.

Fonte: Autoria Prépria (2021)
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Além disso, foi elaborado um esboco inicial da planta baixa do laboratério e,
posteriormente, criado um croqui com a ferramenta AUTOCAD, identificando em planta o

espaco fisico e os locais de utilizacdo dos equipamentos (Figura 5).

Figura 5: Croqui do laboratério com a identificacio do espago fisico e locais dos equipamentos.
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1- Pia para Resfriamento de Pega &- Bancada de Soldagem TIG
2- Bancoda de Soldagem de Eletrodo Revestido| 7- Bancada de Soldagem MIG/MAG
3- Armazenamento de EPI's e Ferramentas 8- Bancada da Mdquina de Corte a Plasma
4- Casa do Gds 9- Quadro de Distribuigdo
5- Bancada de Soldagem com Oxi-acetileno 10- Extintor

Fonte: Autoria Prépria (2021)

Ap6s a coleta dos dados, foi realizado uma representacdo dos riscos no croqui por meio
de circulos de diferentes cores e tamanhos. O tamanho do circulo representa o grau do risco, ja

a cor do circulo representa o tipo de risco.



Figura 6: Croqui do Laboratério de Soldagem com a identifica¢@o dos riscos ambientais.

TRl

2 3
s ®
” il
5@
=)
o|@|-@| “h
I ] .G %) D.
@ Riscos Fisicos () RISCO PEQUENO
@ riscos auimicos
@ RISCOS BIOLOGICOS () Risco MEDIO
() RISCOS ERGONGMICOS
@ RISCOS ACIDENTAIS O RISCO GRANDE

Fonte: Autoria Prépria (2021)




Quadro 6: Mapa de risco do laboratério.
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MAPA DE RISCO

(P) Risco Pequeno — (M) Risco Médio — (G) Risco Grande

Tipos de Riscos

Fator de Risco

Grau de Risco

P

M

Fisico

Riscos provenientes
do uso da maquina de
soldagem com isso o
surgimento da
temperatura, ruidos,
radiagdes,
queimaduras, uso da

esmerilhadeira.

Quimico

Riscos provenientes
na polui¢do da
liberag¢do dos fumos
metalicos, Gases da
fusdo metalica da

soldagem.

Ergondémico

Movimentos

repetitivos no
(manuseio da
soldagem) e Posturas

inadequadas.

Acidental
Ou

Mecanico

Queda de materiais e
equipamentos. Uso
inadequado de
aparelhos.

Perigo de incéndio e

explosdo.

G

Fonte: Autoria Prépria (2021)

Medidas de Prevencao

Todos os equipamentos individuais
(EPI’S): Avental, mangas longas,
polainas (perneiras), luvas de couro
cano longo, 6culos de protecdo, botas
de segurancas (bico de aco), mascara

para soldador, protetor auricular.

Necessidade de um ambiente com
melhor ventilagdo, como também o uso
de mdscara de protecdo para fumos e

gases. (EPI’S).

Orientagdo  postural adequada e
exercicios preventivos especificos,
Pausa e alongamentos, orientacdo

postural.

Utilizar EPI’S: Botas de seguranca,
oculos de protecdo. Ter o cuidado e
atencdo  durante as  atividades
realizadas.

Manter-se atento ao seu local de
trabalho e remover, vedar e proteger os
e uso de

equipamentos expostos,

extintores em livre acesso.
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Tendo classificagdo entre pequeno (P), médio (M) ou Grande (G), o grau de risco
referente a cada tipo de risco identificado e, foi definida a partir da anélise feita nos laboratdrios
sobre o tempo de exposi¢do das maquinas durante as atividades e a intensidade do agente
causador de risco.

Conforme consta no Quadro 6, foi detectado grau de risco G (grande) no uso das
maquinas de soldagem devido ao surgimento de ruidos, elevacdo da temperatura e radiacoes.
Os ruidos surgem através do uso de ferramentas utilizadas para eliminar as escérias do material
soldado, no uso da esmerilhadeira, equipamento mostrado na figura 7, e na abertura do arco
elétrico na soldagem, causando assim, desconforto auditivo. Diante disso, é necessdrio o uso
correto dos equipamentos de protecdo individual, como: protetores auriculares, dessa forma

evitando intensidade maiores, que de acordo com NR-15 ndo pode ultrapassar 89 dB.

Figura 7: Esmerilhadeira.

Fonte: Autoria Prépria (2021)

A temperatura se eleva com o calor transmitido pela solda no aquecimento da peca,
provocando assim um desconforto térmico, podendo ainda ocasionar queimaduras pelo mal
manuseio da ferramenta, mal uso dos EPI’s ou até mesmo por estarem danificados. A liberacdo

das radiacdes invisivel e visivel também € um fator de risco grande, tendo em vista que as
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radiagdes invisiveis sdo em forma de raios infravermelhos e ultravioletas, ja as visiveis €
decorrente da luminosidade existente no arco elétrico que em conjunto com 0s raios invisiveis
podem causar problemas de visdo, como ofuscamento e queimaduras, podendo ocorrer lesdes
irreversiveis nos olhos, se a exposi¢do for de forma constante e prolongada.

Diante disso, € necessdrio a vestimenta em raspa de couro para protecao de toda a regido
do corpo exposto ao risco, o uso do capacete de protecdo contra radiagdes, assim eliminando e
protegendo sobre os riscos existentes. Vale considerar que todos os maquindrios do laboratério
devem estar funcionando na sua normalidade, pois se houver alguma anormalidade nas

maquinas ou ferramentas intensifica o risco, ou seja, aumenta-se a probabilidade acidentes.

Figura 8: Camara de Soldagem.

Fonte: Autoria Prépria (2021)

Também classificados como risco G, a polui¢do presente na liberacio dos fumos
metalicos, gases da fusdao metdlica e fumacas durante os processos de soldagem € um fato real
e inevitdvel, pois esses fumos sdo oriundos de particulas metdlicas liberadas na fusdo dos
metais, sendo provocada por residuos contidos no metal. Dessa forma, o uso dos EPI’s é
fundamental para a seguranc¢a do individuo, o qual podendo-se destacar, o uso de méascara de
protecdo para fumos e posicionar-se de maneira a ndo inalar os fumos. Também se verifica a
necessidade de uma boa ventilacdo no local, a preferéncia, que todas as janelas se encontrem
abertas e 0 uso dos exaustores durante o uso do laboratério durante o processo de soldagem,
assim diminuindo um pouco a sensagao térmica do local.

Ja os riscos ergondmicos provocados em decorréncia de posturas inadequadas em

bancadas e na utilizacdo das mdquinas, manuseio e transporte de materiais, ferramentas,
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movimentos repetitivos e auséncia de pausas durante as atividades, foram definidos como P,
pois solicita pouco tempo de exposi¢cdo e a pequenas intensidades de ocorréncia.

A forma de evitar um risco ergondmico &, orientacido postural adequada e exercicios
preventivos especificos, pausa, alongamentos e orientagdo postural. Sendo assim, dispor de uma
adequada orientacdo postural, exercicios preventivos especificos, pausas de trabalho e
alongamentos podem amenizar ou mesmo mitigar os danos oriundos dessa causa (risco) que
pode acarretar em problemas ao longo prazo de forma “silenciosa”.

Em relacao aos riscos de acidentes, foi classificado como risco G, em consequéncia do
uso inadequado dos equipamentos ou auséncia, dessa forma podendo ocasionar um risco de
acidente como choque elétrico, queimaduras, que venha ao manusear o quadro de distribuicdo.
Como também o manuseio inadequado dos cilindros de gases usados em soldagem podendo
provocar a danificacdo ou ruptura da valvula de fechamento e a liberagdo repentina do gés que
contem riscos de ferimento, dessa forma causando até explosdes. Tendo em vista os fatos acima
abordados, as precacdes a ser tomada no local sao:

J Observar as caracteristicas fisicas e quimicas dos gases usados e seguir rigoro-
samente as regras de seguranca especificas indicadas pelo fornecedor.

. Somente usar um regulador de pressado especifico para o gas usado e de capaci-
dade apropriada a aplicacdo - Nunca usar adaptadores de rosca entre um cilindro e o regulador
de pressao.

. Sempre conservar as mangueiras e conexdes de gds em boas condi¢des de traba-
lho — O circuito de gés deve estar isento de vazamentos.

. Os cilindros de gas devem sempre ser mantidos em posi¢ao vertical - Eles devem
ser firmemente fixados no seu carrinho de transporte ou nos seus suportes ou encostos (em
paredes, postes, colunas, etc) por meio de correia ou de corrente isolada eletricamente.

. Nunca conservar cilindros ou equipamento relativo a gases de protecdo em areas
confinadas.
. Quando nao estiverem em uso, cilindros de gis devem permanecer com sua val-

vula fechada, mesmo que estejam vazios - Devem sempre ser guardados com o seu capacete
parafusado. O seu deslocamento ou transporte deve ser feito por meio de carrinhos apropriados
e deve-se evitar que cilindros se choquem.

. Sempre manter cilindros de gas distantes de chamas e de fontes de faiscas ou de
calor (fornos, etc).
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Figura 9: Cilindros de gas.

Fonte: Autoria Prépria (2021)

De acordo com o item 12.2.1.2 da NR12 as dreas de circulacdo devem ser mantidas
permanentemente desobstruidas, ou seja, livre de qualquer objeto que possa causar um risco ao
trabalhador. Conforme pode-se observar (Figura 9), hd objetos impedindo a passagem de acesso
aos cilindros e também na abertura do portdo que da acesso a parte externa do laboratorio.

Durante o processo da soldagem destaca-se a necessidade de equipamentos de protecao
individual, tendo em vista a protecdo contra os riscos adicionais presentes, como especificado
no item 12.10.4 destacando as medidas de controle contra os riscos. Essas medidas de prote¢ao
visam a seguranca contra queimaduras causadas por pecas que se encontram com uma
temperatura elevada, fagulhas geradas no ato da soldagem, os fumos produzidos, radiacdes,
equipamentos que venham a cair e niveis de ruido.

Portando a utilizagdo de 6culos, protetores auriculares, mascaras para protecdo para
fumos, vestimentas de raspa couro, capacete com lente escura, luvas, botas de seguranca, sao
de extrema importancia.

Nas Figuras 10 e 11 € possivel observar os equipamentos de protec¢do individual a serem
utilizados pelo soldador durante a soldagem. Destacando diferentes EPI's para uso no corpo em
geral e trés de tipos de protetores auriculares, juntamente com a mascara de protecao contra

fumos e gases, respectivamente.
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Figura 10: Itens de protecdo.

6eulos com
lente branca \ L touca

capacete com
lente escura

avental

mangotes

avental
de raspa

- ~+——Iluvas longas

permeiras

sapato com
solado isolante

Fonte: Equipamentos de protecao individual (2021)

O uso dos 6culos de protecao incolor € de uso obrigatorio, pois protege dos respingos e
projecdes que passam por cima da mascara/ capacete podendo atingir os olhos. O avental de
modelo simples, tem como objetivo principal a protecdo do térax e a parte superior das pernas,
indicado na execucdo de pequenos trabalhos de bancada. A touca em algoddo tem como
finalidade proteger a cabeca, orelhas e pescoco dos respingos projetados durante a execucao da
soldagem. O capacete ou méscara de soldagem tem como finalidade proteger o rosto e evitar
queimaduras durante a soldagem, o capacete deve ser protegido com lentes incolores, para que
os respingos projetados durante a soldagem ndo fixem diretamente na mesma. Os mangotes
também conhecido como manga, € feita do material raspa de couro, tem como funcio de
proteger somente os bracos do soldador, assim evitando queimaduras ou respingos. A luvas de
cano longo podem ser consideradas umas das partes mais importantes da vestimenta do

soldador, as luvas tem como finalidade de proteger as maos de possiveis queimaduras, corte ao
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manusear pecas bem como isolante contra descargas elétricas. As polainas também conhecidas
como perneiras, tem como utilidade proteger as pernas e os pés dos usudrios, assim protegendo
de fagulhas e respingos, dessa forma evitando que ndo entre dentro da bota. O sapato ou bota
isolante tem como finalidade proteger os pés do usudrio, dessa forma protegendo de queda de

objetos, incidentes com pecas no piso sdo eminentes, as botas também servem como isolante.

Figura 11: (a) protetores auriculares de seguranca tipo concha, e de silicone e (b) Mdscara de
protecdo para fumos.

Fonte: Mapa da obra (2017) / Jaguaré comercial (2016)

E de suma importincia manter-se atento o certificado de aprovacio do EPI, a data de
validade e tempo de dura¢io dos equipamentos. Sendo importante sempre inspecionar qualquer
EPI antes de utiliza-lo, que ao sinal de vencimento e/ou de danificacdo, deve substitui-los de
imediato, dessa forma, evitando problemas que possam causar uma maior probabilidade de
chance de ocorrer um acidente.

Por meio da Figura 12, (a) e (b),constata-se que o armazenamento dos EPI’s disponiveis
no laboratério sio armazenados de forma inadequada, sendo possivel observar (a) caixas
empilhadas e parte de cortina de protecdo sobre a mesa, dessa forma podendo ocorrer
despencamento desses objetos sobre o individuo e, (b) mascaras de sustentacio manual

empilhado no chao sobre vestimentas velhas do uso da prética da soldagem.
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Figura 12: Armazenamento dos EPI’S.

» [ v [

Fonte: Autoria Prépria (2021)

Na parte ao lado, ainda sobre os equipamentos de protecdo, pode-se observar que, 0s
capacetes e ferramentas estdo de forma organizada, e sinalizada com os nomes de cada objeto,

assim facilitando a visibilidade do trabalhador. Conforme pode-se visualizar na Figura 13.

Figura 13: Armazenamento dos EPI’S.

Fonte: Autoria Prépria (2021)

Também se destaca a falta de organizag@o no laboratério, com relacdo ao descarte das

juntas e/ou pecas soldadas, o que pode provocar riscos de acidente no local, tendo em vista, que
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os objetos podem cair sobre o operador. Na Figura 14 mostra as pegas soldadas jogadas dentro

da pia, assim impossibilitando o uso para higiene pessoal apds o processo de soldagem.

Figura 14: Pia e resfriamento de pegas do laboratério.

Fonte: Autoria Prépria (2021)

Ainda sobre a falta de organizacdo no laboratério, pode-se observar na Figura 15,
material impedindo a passagem de uma das portas. No item 12.2.1.2 cita que, as dreas de
circulacio devem ser mantidas permanentemente desobstruidas, ou seja, livre de qualquer

material que possa impedir o acesso.

Figura 15: Desorganizacdo em ambiente de trabalho.

Fonte: Autoria Prépria (2021)
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Diante dos fatos abordados, € de extrema importincia a organiza¢do no laboratério,
assim proporcionando uma diminui¢ao de possiveis acidentes e maior flexibilidade no espaco
a ser usado. A forma pratica é, em todo o local ter placas de sinalizacdo informando cada
ferramenta e placas de sinaliza¢do dos riscos que o ambiente possa trazer.

No item 12.2.1.1 o local de instalagdo de mdquinas e equipamentos e as dreas de circu-
lag@o devem ser devidamente demarcadas e em conformidade com as normas técnicas oficiais.
Como podemos observar na Figura 16 o laboratério, ndo apresenta fita branca de demarcacao
indicando a distancia que deve ser tomada no laboratério com as maquinas, sendo assim € ne-
cessdrio fazer demarcagdes para que os usudrios ao utilizarem o ambiente tenham ciéncia da

existéncia de uma distdncia minima a ser tomada dos equipamentos.

Figura 16: Corredor do laboratdrio.

Fonte: Autoria Prépria (2021)

Em um ambiente laboratorial exige sinalizacdo para indicar riscos presentes no local,
saidas de emergéncias devidamente sinalizada com placas. No item 23.2.5 da norma regula-
mentadora 23, as aberturas, saidas e via de passagem devem ser claramente sinalizadas por
meio de placas ou sinais luminosos, indicando saida e direc@o. O local do extintor deverd ser

de facil acesso e visibilidade, no item 23.17.3 exige uma marcag¢do pintada de vermelho uma
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larga drea embaixo do extintor, a qual ndo podera ser obstruida de forma nenhuma, a drea devera
ser no minimo 1 m2.

Consta no laboratério de soldagem na (a) a falta de local do extintor e a sinalizagdo, é
necessario expor o extintor em um local visivel e de fécil acesso para que caso ocorra um prin-
cipio de incéndio o que acarretaria danos a terceiros, este possa ser usado de imediato, contudo
o mesmo deverd estar dentro do prazo de validade estipulado pelo o fabricante. Na figura (b),

o laboratério também a falta de sinalizacdo indicando as saidas de emergéncia.

Figura 17: Sinalizac?o.

Autoria proépria (2021)

De acordo com o item 12.103 os locais de trabalho das maquinas e equipamentos devem
possuir sistema de iluminacdo permanente que possibilite boa visibilidade dos detalhes do tra-
balho, para evitar zonas de sombra ou de penumbra e efeito estroboscopico. Ao analisar o la-
boratdrio de soldagem consta que a iluminacao estd de forma apropriada e posicionada nas areas
de trabalho, assim o setor estd devidamente iluminado e atende a norma.

Um fator importante a ser destacado €, para evitar toda a possibilidade de risco é impor-
tante sempre haver manutengdes e pecas de reposicdes para as maquinas, assim facilitando o

conserto delas. E necessario o catdlogo de registro para a manutencdo, com as manutencoes
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preditivas, ou seja, observar o tempo de vida util dos componentes das maquinas e equipamen-
tos e as condicdes necessdrias para esse tempo seja aproveitado, dessa forma obtendo datas
especificas para a manutenc¢io e sempre o acompanhamento da manutencao.

Para um laboratério de ensino, a cada 2 anos € necessario um treinamento de reciclagem
dos profissionais que utilizam o local de acordo com NR-1, sob especificacdes determinadas
por normas existentes, no que diz respeito ao manuseio dos equipamentos laboratoriais de sol-
dagem e preven¢do e combate a acidentes relacionados a incéndio, ou seja, buscando formas

adequadas de seguranca para melhor uso do laboratério.
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6 CONCLUSAO

Trabalhar em um ambiente devidamente seguro € um fator primordial, pois proporciona
maior seguranga aos usudrios que passam nao s6 a frequentar, mas também a trabalhar no local.
Diante disso, este trabalho apresentou um estudo que permitiu a identificagdo dos riscos
ambientais presentes no laboratério supracitado. Através desse estudo foi possivel determinar
os agentes de riscos ambientais presentes no laboratério em questdo e sugerir medidas de
protecdo por meio de um Mapa de Riscos, de forma a proporcionar um ambiente mais seguro
a0s seus usudrios.

O Mapa de Risco € uma maneira eficiente de protecao para os usudrios dos laboratérios,
alunos, técnicos e professores, pois ele, bem elaborado e fixado em local de facil acesso e
visibilidade, pode informar claramente os riscos que o ambiente pode apresentar. Estes riscos
podem prejudicar o bom andamento das atividades realizadas nos laboratorios. Logo devem ser
identificados, avaliados e controlados de forma correta. Por isso o mapa de riscos é uma boa
opcio para melhorar a seguranca do laboratério de Soldagem do IFPB-campus Cajazeiras. E
através dele que os usudrios poderdo identificar as fontes de riscos locais que podem estar
submetidos naqueles ambientes e, assim, evitar acidentes.

Além do mapa de risco foi realizada uma entrevista aplicando-se o check-list (apéndice)
com o técnico e professor que praticam atividades no laboratdrio, buscando entender através de
suas opinides, o que acontece e suas concepgoes acerca do laboratério. Com isso, foi coletada
os dados através da anélise qualitativa abordando os riscos e inadequacdes existentes.

ApOs a andlise dos dados, avaliou-se que os tipos de riscos existentes sao de natureza
fisica, quimica, ergondmica e acidental, estando ausente apenas bioldgicos e, que os graus de
intensidade dos riscos avaliados variam entre pequeno e grande, sendo este dltimo de maior
propor¢do, necessitando de adequacdes de forma imediata.

Para minimizar a ocorréncia dos riscos existentes e melhorar a seguranca, € necessario
tomar medidas conjuntas de prevencdo de acidentes. Dentre elas, recomenda-se, por exemplo,
o uso adequado e bom estado de conservacao dos EPI’S, conforme exige-se em norma, obter
orientagdo postural adequada, praticar exercicios preventivos especificos e organiza¢do no
laboratdrio, assim facilitando um fécil acesso para locomocdo e prevenindo de riscos
indesejaveis.

E de suma importancia a necessidade de investimentos em seguranga, dessa forma ajuda

a melhorar as condicdes de trabalho e diminui a ocorréncia de acidentes.
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A anélise foi realizada com base em visitas ao local, onde pdde-se perceber diferentes
riscos existentes no ambiente. Nas primeiras visitas foi encontrado um laboratério mais
desorganizado, ou seja, com EPI's e pecas e/ou juntas soldadas depositados de maneira
imprépria e em locais inadequados, mas com as restrigdes das atividades laboratoriais em
decorréncia da pandemia causada pelo virus SARS-Cov19, foi perceptivel o avanco que
ocorreu na organiza¢do do laboratdrio, estando atrelado a suspensao de aulas e expedientes de
trabalho normais, impossibilitando as visitas e aulas praticas realizadas por alunos e servidores
no local, facilitando a organizac¢do para recebé-los em um futuro retorno.

Portanto, mediante tudo o que foi exposto, conclui-se que o uso de mapas para a
identificacdo dos riscos € uma boa ferramenta para informar e conscientizar a comunidade sobre
os riscos existentes € melhorar a seguranca, minimizando a ocorréncia de possiveis acidentes

dentro do laboratério de soldagem.
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ITEM

DESCRICAO

SITUACAO

SIM

NAO

OBSERVACAO

E estabelecida alguma
manuten¢io no

laboratorio?

Apenas a manutenc¢ao

corretiva.

No laboratério qual o tipo

de manuteng¢do usada?

Apenas manutencao
corretiva quando dar para
ser feita, em alguns casos €
preciso a espera de pecas
para elaborar uma

manutenc¢ao.

Algum registro de
acidente com professores

e alunos?

Apenas acidentes leves,
pequenas escoriagdes,
queimaduras e cortes das

rebarbas das chapas.

A um desconforto ao usar

o laboratorio?

Calor e os fumos que a
solda libera durante o

processo de soldagem.

Ja sofreu algum tipo de
acidente por falta de

EPI’s?

[luminagdo do ambiente

esta correta?

Extintor estd no local

adequado e sinalizado?

Colocado em um lugar com
falta de visibilidade. (No
chdo, por trdés de um

armario).
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Extintor j4 foi usado no

laboratoério?

Nenhuma ocorréncia para o

uso.

Alguma maquina

quebrada?

Algumas com problemas
que o técnico ndo tem como

conserta-la.

A muitas quebras de
ferramentas no

laboratorio?

Os alicates que segura o
eletrodo revestido (desgaste

natural).

EPI’s para todos os

alunos?

Organizagdo no

laboratorio?

Queixas de sintomas na

pratica da soldagem?

Alunos queixam de dores
de cabeca, olhos

lagrimejam.

Altura das bancadas sido

adequadas?
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