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RESUMO

Os ambientes de trabalho comumente comportam algum tipo de risco, seja ele risco
de acidentes, fisico, biolégico, quimico ou ergondmico, riscos esses que podem
afetar a saude, seguranca, eficiéncia e bem estar dos trabalhadores. Dessa forma, o
presente trabalho foi proposto com o objetivo de realizar a identificacdo dos riscos
existentes no processo de soldagem de uma empresa de manutencao hidraulica na
cidade de Fortaleza. O estudo buscou indicar medidas de protecédo individuais e
coletivas para que os riscos sejam eliminados ou amenizados, preservando a saude
dos colaboradores. Para essa avaliacdo, foi levado em consideracdo aspectos como
a disponibilidade e utilizagcdo dos equipamentos de protecdo individual (EPI),
disponibilidade dos equipamentos de protecdo coletiva (EPC), qualidade e estado
dos postos de trabalho e equipamentos e o cumprimento dos deveres da empresa
em relacdo a saude e seguranca dos trabalhadores. A pesquisa foi conduzida a
partir de uma pesquisa bibliografica, abordando os aspectos tedricos de soldagem e
da seguranca do trabalho, seguida de um estudo de caso que trata das atividades e
dos riscos encontrados na empresa. Os riscos identificados foram os riscos fisico,
quimico, ergondmico e de acidente. Assim, foram propostas medidas protetivas
como a substituicdo das bancadas de trabalho, substituicdo das instalagbes
elétricas, instalacdo de exaustores e cortinas de solda. Também se torna necessario
a realizacdo de treinamentos dos funcionarios para a correta execucao de suas
atividades e uma maior conscientizacdo e cobranca para utilizacdo correta dos
EPI’s.

Palavras-chave: Seguranca do trabalho; soldagem; riscos, EPI.



ABSTRACT

Work environments commonly involve some type of risk, be it the risk of accidents,
physical, biological, chemical or ergonomic, risks that can affect the health, safety,
efficiency and well-being of workers. Thus, the present work was proposed with the
objective of identifying the risks existing in the welding process of a hydraulic
maintenance company in the city of Fortaleza. The study sought to indicate individual
and collective protection measures so that risks are eliminated or mitigated,
preserving the health of employees. For this assessment, aspects such as the
availability and use of personal protective equipment (PPE), availability of collective
protection equipment (CPE), quality and condition of workstations and equipment
and compliance with the company's duties in regarding the health and safety of
workers. The research was conducted based on bibliographical research, addressing
the theoretical aspects of welding and work safety, followed by a case study that
deals with the activities and risks found in the company. The identified risks were
physical, chemical, ergonomic and accident risks. Therefore, protective measures
were proposed, such as replacing workbenches, replacing electrical installations,
installing exhaust fans and welding curtains. It is also necessary to carry out
employee training for the correct execution of their activities and a greater awareness
and demand for the correct use of PPE.

Keywords: workplace safety; welding; risks, PPE.
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1 INTRODUCAO

O fato de os metais possuirem uma boa combinacdo de propriedades
mecanicas, disponibilidade e um bom custo faz com que ele seja um dos materiais
mais importantes no mundo da engenharia, sendo amplamente utilizado nos
processos de manufatura. Muitos desses processos precisam passar por uma uniao
dos seus componentes para se obter o produto final desejado e para que iSso se
tornasse possivel foram desenvolvidas diversas técnicas ao longo dos anos, sendo a
soldagem a principal e sendo utilizada em larga escala.

A profissdo de soldador exige um grande conhecimento técnico e é
reconhecida como um trabalho que exige grande esfor¢co fisico e que manifesta
diversos riscos ao profissional. Durante a jornada de trabalho, sua salde pode ser
afetada de varias formas, pois ele esta exposto a ruidos, calor, fumos de soldagem,
gases, poeiras, radiacfes entre outros.

Além dos problemas citados durante a execucao da atividade de soldar, ha as
questdes do fluxo de trabalho, 0 modo da jornada de trabalho, as condi¢cdes dos
maquinarios, o ritmo que é imposto, a disponibilidade de equipamentos de protecéo
individual e coletivo, os mais diversos problemas que se passam em empresas
desse ramo que acabam criando um ambiente de trabalho nocivo a saude do
trabalhador.

Por ser em sua maioria uma classe composta por pessoas de baixa
escolaridade e que ndo possuem um conhecimento basico na area de higiene e
seguranca do trabalho, muitos profissionais se submetem a trabalhar em ambientes
hostis a saude, em empresas que fornecem o minimo possivel de seguranca,
ficando sujeitos as irresponsabilidades de algumas empresas, trazendo graves

danos a saude do profissional futuramente.

1.1 Objetivos
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1.1.1 Objetivo geral

Este trabalho tem como objetivo realizar o levantamento dos riscos
existentes nos ambientes de soldagem de uma empresa de fabricacdo e
manutencdo do ramo hidraulico e sugerir acbes que possibilitem a minimizacao

desses riscos.

1.1.2 Objetivos especificos

Como objetivos especificos deste trabalho procura-se:
o Verificar se a empresa cumpre com suas obrigacfes em relacdo a saude e

seguranca de seus colaboradores;

o Identificar potenciais riscos no setor de soldagem;
o Propor medidas para auxiliar na minimizac¢ao dos riscos identificados;
o Elaboracdo de um mapa de risco para o setor de soldagem.

1.2  Justificativas

Por tratar-se de um setor que apresenta muitos riscos a saude, as empresas
estdo sempre sujeitas a fiscalizagbes por parte das autoridades, entretanto, esses
eventos ocorrem principalmente em grandes empresas. Por apresentarem uma
politica de seguranca rigida e para evitar qualquer tipo de repercussao negativa, na
maioria das vezes essas grandes companhias cumprem suas obrigacfes de
seguranca, sendo extremamente rigidas quanto a isso.

No entanto, nas empresas de médio e pequeno porte essas fiscalizacdes
deixam a desejar, sendo acionadas pouquissimas vezes e principalmente por meio
de dendncias. Em grande parte, nessas empresas ha um maior nimero de pessoas
com baixo grau de escolaridade, consequentemente ha um nivel mais baixo de
acesso a informacdo e desconhecimento das politicas de seguranca e direitos do
trabalhador.

De 2012 a 2021 o brasil registrou 22.954 mortes em acidentes de trabalho,
de acordo com os dados do Observatoério de Seguranga e Saude do trabalho, sendo

que apenas em 2021 foi registrado um aumento de 30% em relacdo ao ano anterior,
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sendo comunicados 2487 oObitos e 571,8 mil acidentes relacionados ao trabalho.
Entretanto, ha um agravante nesse numero que pode torna-lo ainda maior, visto que
grande parte dos acidentes que ocorrem em empresas de pequeno porte ndo séo
comunicados e contabilizados.

O setor de soldagem é um ramo que submete o profissional a diversos
riscos e deve ser analisado com seriedade pelas industrias, as quais devem fornecer
uma rigida politica de seguranca, fornecendo a estrutura e o0s equipamentos
necessarios para tornar o ambiente de trabalho o menos prejudicial & saude
possivel.

Somado a isso o0s orgaos de fiscalizagdo responsaveis por esse setor deve
fortalecer o aumento de fiscalizac6es nas industrias, principalmente nas de pequeno
porte, ja que por serem pouco fiscalizadas sédo as que mais apresentam falhas,
buscando mitigar as irregularidades por meio da aplicacdo de multas e até mesmo a

suspensao das atividades.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Neste capitulo abordaremos o embasamento tedrico que se faz necessério
para o entendimento do trabalho. Aqui serdo apresentados o0s conceitos de
soldagem, os principais métodos presentes na literatura e, por fim, a abordagem

acerca da seguranca do trabalho e sua importancia.

2.1 A Soldagem

De acordo com Modenesi, Marques e Santos (2012) diversos processos
utilizados na fabricacdo e restauracdo de pecas, equipamentos e estruturas estéo
contidos no processo que chamamos de soldagem. Normalmente, a soldagem é
definida como sendo um método de unido, no entanto, diversos processos de
soldagem e suas variacfes podem ser utilizados para a deposi¢cao de material sobre
a superficie de pecas desgastadas, a fim de tornar possivel a sua recuperacao, ou
para formar um revestimento com caracteristicas Unicas a quais se deseja utilizar.

Neris (2012) traz a soldagem como uma operacao que tem como objetivo a
unido de duas ou mais pecas, garantindo que nos pontos de unido dos materiais as
propriedades fisicas e quimicas necessarias a sua aplicacdo, sejam mantidas.

Entre as definicdes mais aceitas est4 a que é dita pela American Welding
Society (AWS), onde diz que:

Soldagem é um processo de unido que produz a coalescéncia dos materiais
aguecendo-os até a temperatura de soldagem, com ou sem a aplicacdo de pressao
ou através da aplicacéo de pressao por si s6, e com ou sem a utilizacdo de material
de adigdo (AWS 3.0, 2001, p.42).

Como pode ser visto, sdo varias as definicdbes em torno do termo soldagem,
e devido a modernizagdo de equipamentos e tecnologias, a quantidade de métodos
de se fazer a soldagem também cresceu com o passar dos anos. E é isso que

veremos mais a seguir.

2.2 Processos de Soldagem

Okumura e Taniguchi (1982) dizem que apesar da dificuldade de encontrar

uma classificagao universal em torno dos processos de soldagem, estima-se que
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existam por volta de cinquenta, ou mais, processos de soldagem. Que geralmente
sao classificados de acordo com a fonte de energia utilizada, o processo fisico
envolvido, suas aplicacdes, entre outros.

Uma forma de classificagdo dos processos de soldagem consiste em
agrupa-los em dois grandes grupos baseando-se no método dominante para
produzir a solda: processos de soldagem por pressao e processos de soldagem por
fusdo. (MONDENESI e MARQUES, 2011)

2.2.1 Soldagem por presséo

Segundo Okumura (1982) o processo de soldagem por presséo é aquele em
gue as partes que se deseja unir sdo coalescidas e pressionadas uma contra a
outra. Ou seja, as superficies em contato sdo pressionadas de forma a romper as
camadas mais superficiais, unindo as partes com a formacgéo de ligacdes quimicas.
Como mostrado na figura abaixo:

Figura 1 - Representacao solda por pressao
— Pressao -

V \ 4
4 A\

LI =
Pressdo
Fonte: Portal Metélica (2022).

Os processos por presséo séo realizados no estado solido, mesmo havendo
a exposicao a fontes de calor, ndo leva ao atingimento da temperatura de solidus
dos metais. Por ndo atingirem essas temperaturas, pode ser que nao ocorram
mudancas em sua microestrutura, 0 que em alguns casos sao desejadas no
processo (MODENESI E MARQUES, 2011).

Neste trabalho, os métodos de soldagem por pressdo ndo se fazem

presentes, ndo sendo necessario um estudo mais a fundo sobre tais técnicas,
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contudo, as bibliografias utilizadas podem se aprofundar mais neste assunto, a
quem interessar. Partiremos para uma apresentacdo mais extensa sobre o0s
métodos de soldagem por fuséo, ja que a empresa onde se realiza o estudo faz uso
destas.

2.2.2 Soldagem por fuséo

A soldagem por fusdo é realizada pela aplicacdo localizada de energia em
uma parte da junta, que é a regido da peca onde ocorre a solda, a fim de conseguir
sua fusdo localizada, o processo busca evitar ao maximo que o restante da peca
seja afetado termicamente (MODENESI, 2012).

Segundo Modenesi e Marques (2011) a quantidade de processos por fusédo
€ grande, e podem ser separados em grupos menores, sendo um deles de acordo
com o tipo de fonte de energia usada para fundir as pecas. Os processos de
soldagem a arco, que tem como fonte de energia o arco elétrico, sdo atualmente os
de maior importancia para a industria.

A tabela a seguir apresenta alguns dos processos de soldagem a fusdo,
classificados de acordo com a fonte de energia utilizada, onde podemos confirmar

uma maior variedade de processos que utilizam o arco elétrico como fonte de calor.

Tabela 1 - Processos de soldagem por fusdo

Soldagem por Fusdo em Relagédo a Fonte de Calor

Arco Elétrico Feixe eletronico Feixe de luz Chama oxi-acetilénica
Soldagem  por arco | Soldagem por | Soldagem a | Soldagem a gas
submerso feixe eletrénico laser

Soldagem com eletrodos
revestidos

Soldagem com Arame
Tubular

Soldagem MIG/MAG
Soldagem a Plasma
Soldagem TIG

Fonte: Autor (2022).
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Devido a relevancia desses processos para o desenvolvimento do trabalho,
iremos agora abordar os processos a arco elétrico mais a fundo, e entender melhor

o0 seu funcionamento e as diferengas entre suas variagoes.

2.2.2.1 Soldagem a arco elétrico

Antes de entender sobre os processos que utilizam o arco elétrico como
fonte de energia, é preciso apresentar um pouco mais sobre o mesmo. O arco
elétrico é caracterizado por uma descarga entre dois eletrodos em um gas, ou vapor
metalico, com queda de potencial no catodo (MACHADO, 2007).

De acordo com Silva (2008) a soldagem a arco elétrico funciona da seguinte
forma, quando o eletrodo toca a peca, a tensdo cai e a corrente cresce até a
chamada corrente de curto-circuito, a regido de contato se aquece até a
incandescéncia. A alta temperatura torna possivel a ionizacdo do gas entre a peca e
o eletrodo, os vapores metélicos sdo formados e se ionizam, gerando uma reacao
em cadeia ao se chocarem com outras moléculas ou &tomos de gases. Apos
ionizados, séo atraidos para o catodo, e o0s elétrons atraidos para o anodo,
formando dessa forma, um arco elétrico.

Para garantir a qualidade da soldagem, alguns parametros devem ser
observados, valores de corrente, tensdo e velocidade de soldagem ndo podem ser
definidos de forma independente. Nos processos de soldagem a arco existe uma
extensa lista de variaveis adicionais que devem ser considerados ao se determinar
as condicdes de soldagem para cada aplicacdo (MODENESI E MARQUES, 2011).

Os eletrodos podem ser classificados em relacdo ao material em que séo
fabricados, em material refratario séo produzidos os eletrodos ndo consumiveis, em
um metal que tenha ponto de fusao inferior ao dos metais das pecas é fabricado o
eletrodo consumivel.

Modesesi e Marques (2011) dizem que devido a predisposicéo de reacéo do
material fundido com os gases da atmosfera, os processos de soldagem a arco
elétrico utilizam algum meio de protecdo para diminuir estas reagbes. A Tabela 2

aborda essa classificagdo de acordo com o meio de protecéo.
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Tabela 2 - Processos de soldagem a arco elétrico de acordo com o tipo de protecdo
Soldagem por Fuséo a Arco Elétrico

Protecéo Gasosa Protecéo por Fluxo
Eletrodo Consumivel Eletrodo Nao-consumivel Eletrodo consumivel
Soldagem MIG/MAG | Soldagem TIG Soldagem com  eletrodos
revestidos
Soldagem com | Soldagem a Plasma Soldagem com Arame Tubular
Arame Tubular Auto Protegido
Soldagem com Arco Submerso

Fonte: Adaptado de Modenesi e Marques (2011)

2.2.2.2 Soldagem com arame tubular

Como é dito por Machado (2007), no processo com arame tubular, o arco
elétrico € formado entre a peca e um tubo metalico, o qual € preenchido com fluxo
fusivel, que é continuamente alimentado por uma bobina. Assim, temos a formacéo
da poca de fusdo, que é envolvida pela escoria produzida e pelos gases que
resultam da decomposicao deste fluxo. Além disso, pode ser aplicado um gas de
protecao, que flui pelo bocal da tocha.

O processo com arame tubular pode ser de dois tipos, a primeira delas é o
processo auto protegido, em que o proprio fluxo irA fornecer toda a protecéo
necessaria na regido do arco, e 0 com prote¢cdo gasosa em que uma parcela da
protecdo € fornecida por um gas, através do préprio bocal da tocha. Em ambas as
formas, ele € operado, na maioria das aplicacbes, na forma semiautomatica
(MODENESI E MARQUES, 2011).
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Figura 2 - Soldagem com arame tubular
tubo de contato
arame fluxado
autoprotegido

/

/
~_ elementos constituintes

escong

3SCova ligw
solidficeds ._t cona liquaa

do fluxo
N~ _- prote¢ao gasosa formada
=< pela queima do fluxo
%
\ N\ ‘\\ ]
7  pogade ~J7
~ fusao

arco elétrico e
corgao de solda matenal de adh¢ao

Fonte: InfoSolda (2022).

2.2.2.3 Soldagem com eletrodo revestido

Segundo Silva (2008) o eletrodo revestido consiste de um arame, chamado
de alma, feita em metal de adicdo, que serve de base para o revestimento, que é
recoberto sobre essa, o revestimento é formado através da mistura de diferentes
materiais. Cada tipo de revestimento tem uma aplicabilidade.

Neste processo, o eletrodo é consumido por meio de um arco que € gerado
entre a extremidade livre do mesmo e a peca que esta sendo soldada. Esse arco é a
fonte de energia que promove a fusédo das partes. O eletrodo vai sendo consumido
no processo e se depositando, através de gotas, na peca.

O Revestimento ainda tem a funcdo de estabilizar o arco, promover a
formacao de escoria e gases que irdo proteger a poca de fusdo, e em alguns casos,
tem a funcdo de adicionar elementos de liga ao metal depositado (OKUMURA e
TANIGUCHI, 1982).

Como pode ser observado na Figura 3, o processo é feito de forma manual e
€ responsabilidade do soldador, através da manipulacdo do eletrodo, controlar o
comprimento do arco e a poca de fusdo. Quando o eletrodo esta proximo de ser
totalmente consumido, o0 processo é interrompido para a troca do mesmo e remocéao
da escoria na regido onde se dard a continuacdo da soldagem (MONDENESI E
MARQUES, 2011).
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Figura 3 - llustracdo do processo de soldagem com eletrodo revestido
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Alma do eletrodo

Voltimetro
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Solda (coberta pela
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Metal base

do eletrodo e da ferrs

Grampo terra

Fonte: Carbografite (2022).

2224 Soldagem com arco submerso

A soldagem por arco submerso é o processo de unido de metais através do
aquecimento do metal com um arco colocado entre um eletrodo de metal sélido e a
peca de trabalho. O arco é protegido por uma camada de material granular fundente
(fluxo) colocado acima da peca enquanto o eletrodo em forma de arame é
alimentado de forma continua.

O fluxo préximo ao arco é fundido, protegendo o arco e a poca de fuséo e,
posteriormente, formando uma camada sélida de escéria junto ao cordao de solda.
Este material também pode ajudar a estabilizar o arco e realizar uma funcédo de
limpeza para o metal fundido. O nome do processo de da ao fato do mesmo ocorrer
abaixo da camada de fluxo, ou seja, ndo é visivel (MODENESI E MARQUES, 2000).

Segundo Machado (2007), o arame macico € fornecido através de bobinas e
tracionado por rolos, sendo energizado ao passar pelo tubo de contato. Posicionado
antes do arco, estd o tubo de alimentacédo, que deposita o fluxo sobre a junta. Apos
0 processo, 0 excesso de fluxo, por¢cédo nao fundida, é retirado. A Figura 4 apresenta

um esquema sobre tal processo.
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Figura 4 - Processo de soldagem com arco submerso
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Fonte: Soldagem & Técnicas Conexas: processos. lvan Guerra Machado (2007).

2.2.25 Soldagem MIG/MAG

O processo de soldagem a Arco Gas-Metal é aquele que produz a juncéo
dos metais através do aquecimento por meio de um arco elétrico, gerado entre um
eletrodo metalico continuo e consumivel, e a peca (MODENESI E MARQUES,
2000).

De acordo com Machado (2008) a poca de fuséo produzida € protegida por
um gas ou mistura destes, sendo os gases do tipo inerte, no processo “Metal Inert
Gas” (MIG), ou ativo no “Metal Active Gas” (MAG). Devido a sua facilidade de semi-
automatizacdo ou automacdo do processo, o0 mesmo € altamente aplicado na
industria atualmente, essa aplicabilidade também se deve a fatores como facilidade
de operacdo, maior taxa de deposicdo se comparado ao eletrodo revestido, e 0
metal de solda € depositado com baixas quantidades de hidrogénio, protegendo
dessa forma contra a apari¢céo de trincas.

Modenese e Marques (2011) explicam que o equipamento utilizado neste
processo é composto por fonte de energia, tocha de soldagem, fonte de gas e
alimentador de arame. O arame € encontrado em forma de bobinas, que séo
alocadas ao alimentador, que é composto por um motor, com sistema de controle de

velocidade e rolos que empurram o arame. A tocha possui um bico de metal, que é
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eletrificado e deslizante, e é 0 responsavel por passar a corrente elétrica ao arame,
orificios de passagem do gas de protecéo, bocal do fluxo de gas e interruptor, que

aciona o processo. A Figura 5 mostra um pouco sobre o processo dito acima.

Figura 5 - Esquematizacao do processo de soldagem MIG/MAG
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(5} GATILHO DA TOCHA CABO DE ALIMENTAGAO ELETRICA
Fonte: Google imagens (2022).
2.2.2.6 Soldagem TIG

Segundo Modenesi, Marques e Santos (2011) a soldagem a arco feita com
protecdo gasosa e eletrodo de tungsténio, a chamada TIG (Tungsten Inert Gas), € 0
processo pelo qual a unido das partes metélicas se da pelo aquecimento e fusdo das
mesmas, por meio de um arco elétrico gerado entre o eletrodo produzido em
tungsténio, que ndo € consumivel, e as partes que se deseja soldar.

A forma de protecdo da poca de fusdo se faz de forma semelhante a
MIG/MAG, e o processo pode conter, ou ndo, adicdo de metal feita diretamente na
poca de fuséo.

Como todos os processos de soldagem, a TIG também apresenta vantagens
e desvantagens, sendo algumas delas a possibilidade de ser aplicado em um grande
namero de materiais, devido ao fato de o arame de adicdo ser colocado diretamente

na poca de fusdo, podendo assim, obter a penetracdo desejada na peca. Outra
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vantagem é a excelente qualidade da zona de solda. Porém, uma desvantagem esta
na eficiéncia da solda, que é inferior ao processo MIG (OKUMURA e TANIGUCHI,
1982).

De acordo com Machado (2007), o processo TIG conseguiu ajustar seus
defeitos iniciais, e atualmente esta bem estabelecido na industria, sendo utilizado na
soldagem de juntas com tenham espessura entre 0,2 e 8mm, em materiais como
acos inoxidaveis e refratarios, aluminio, magnésio, cobre e niquel. Além disso, se

mostrou uma excelente op¢ao para trabalhos com titanio e zirconio.

Figura 6 - Esquema do processo de soldagem TIG
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Fonte: Introducéo aos Processos de Soldagem. Modenesi e Maques (2011).

2.2.2.7 Soldagem Plasma

De acordo com Machado (2007), o plasma € uma matéria altamente
ionizada e eletricamente neutra, o plasma pode ser classificado entre dois grandes
grupos, o plasma guente e o plasma frio. Plasma quente é aquele que a temperatura
alcanca milhdes de Kelvin, a exemplo, o plasma encontrado no interior do sol. J4 o
plasma frio, atinge apenas algumas dezenas de milhares de Kelvin, e é esse que se
encontra no processo de soldagem a plasma.

O processo de soldagem a plasma, se faz de forma semelhante ao TIG,
porém, possui a quantidade de energia € muito mais alta, assim como a velocidade
do gas, isso da ao fato de que o plasma é forcado a passar por um bocal de
estreitamento, ou constritor (SILVA, 2008).

A protecdo do plasma e poca é feita com gés fornecido pelo bocal externo, o

arco é iniciado por meio de um arco piloto, que tem baixa corrente e é mantido entre
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o eletrodo e o bocal. Podemos ter dois cenarios no processo a plasma, o primeiro é
guando a peca € parte do circuito elétrico, sendo chamado de plasma transferido, e
0 segundo, quando a peca nao faz parte, o arco € mantido apenas entre o eletrodo e
o bocal, e é denominado de plasma néo transferido. No segundo cenario, com a
peca nao fazendo parte do sistema, permite que seja aplicado em materiais nao
condutores de eletricidade (MODENESI E MARQUES, 2007).

Figura 7 - Esquema do processo de soldagem a plasma com adi¢do de metal

Eletrodo Bocal Constritor

Bocal de Protecao

Poca de Fusao Metal de Base

Fonte: Introducéo aos Processos de Soldagem. Modenesi e Maques (2011).

Os processos de soldagem tém caracteristicas Unicas, e essas devem ser
levadas em consideracdo no momento de escolher qual o melhor método melhor ird
atender as suas necessidades, alguns parametros podem ser observados, como por
exemplos, o valor do investimento que pode ser feito, o tipo de material que se
deseja trabalhar, a capacidade de producdo que se busca atingir, assim como o
nivel de acabamento que se deseja entregar em seus produtos.

Assim como as diferencas nos processos, € 0S parametros que se deseja
atingir, os riscos a seguranca dos trabalhadores devem ser sempre considerados, e
as medidas para extinguir ou mitigar tais riscos, devem ser tomadas. A utilizacdo de
equipamentos de protecao individual, os EPI's deve ser obrigatéria para a execucéo
de tarefas que envolvem a soldagem. No topico a seguir sera apresentado um pouco
sobre o conceito de seguranca do trabalho e riscos presentes nos trabalhos de

usinagem.
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2.3 Higiene e Seguranca do Trabalho

De acordo com Ferreira e Peixoto (2012) todos os anos, no Brasil, é grande
0s numeros de trabalhadores que sofrem acidentes, morrem, ou sdo acometidos de
alguma incapacidade permanente no ambiente de trabalho. A salde e a seguranca
no trabalho promovem o bem-estar fisico, mental e social dos trabalhadores, além
da prevencdo de efeitos adversos para a saude do trabalhador, causados por
condigbes especificas de trabalho, a protecdo dos mesmos diante de riscos
resultantes de condicfes que podem ser prejudiciais, ou seja, a salude e seguranca
no trabalho englobam o bem-estar social, fisico e mental dos trabalhadores
(BUREAU INTERNACIONAL DO TRABALHO, 2009).

Segundo Oliveira (2021) a seguranca do trabalho € um conjunto de medidas
preventivas tomadas a fim de proteger servidores no ambiente de trabalho e reduzir
0s riscos de acidentes e doencas ocupacionais. As atividades de seguranca do
trabalho no Brasil sdo regidas pela portaria 3.214 do Ministério do Trabalho,
contendo 37 normas regulamentadoras atualmente, as NR.

De acordo com Camargo (2011), as primeiras evidéncias relacionadas a
trabalho e doenca séo atribuidas a papiros egipcios. Porém, o primeiro trabalho
realmente importante e relevante para este tema, data de 1700, por Bernardino
Ramazzinni, médico italiano, que na obra “De morbis artificum diatriba”, descreveu
100 profissdes diferentes onde, por meio de perguntas de rotina feitas aos doentes,
detectou os riscos inerentes a cada uma delas. Posteriormente, no século XVIII, com
a revolucdo industrial, o desenvolvimento de maquinario relativamente novo e a falta
de méo de obra qualificada, os acidentes de trabalho cresceram de forma alarmante.
E em 1802, na Inglaterra, a primeira lei de protecdo aos trabalhadores foi criada: a
lei de saude e moral dos aprendizes.

No Brasil, a seguranca do trabalho comeca em 1919, quando surgiu a Lei n°
3724 que apresentava as primeiras regulamentacdes relacionadas a acidentes de
trabalho no pais. Em 1943, o entdo presidente, Getulio Vargas, deu inicio ao
processo de direitos trabalhistas com a criagdo da Consolidacdo das Leis do
Trabalho (CLT). Em seguida, foi criado o FUNDACENTRO (Fundagéo Jorge Duprat
Figueiredo de Seguranca e Medicina do Trabalho), em 1966, que difundiu as
medidas de prevencéo de acidentes (INSTITUTO SANTA CATARINA, [20217]).



http://www.planalto.gov.br/ccivil_03/decreto-lei/del5452.htm
http://www.planalto.gov.br/ccivil_03/decreto-lei/del5452.htm
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Para demonstrar um pouco da importancia da saude e seguranca no
trabalho, temos dados retirados do Observatério de Saude e Seguranca no
Trabalho, uma iniciativa feita pelo SmatLab de Trabalho Decente, em colaboracao
com pesquisadores da USP. O Observatorio apresenta dados atualizados,
referentes de 2012 até os dias atuais, mostrando a quantidade de acidentes
notificados, os custos de afastamentos e, também, os dias nédo trabalhados devido a
tais acidentes. A Figura 8, apresenta um contador presente no site, com dados
desde 2012 até outubro de 2022.

Figura 8 - Dados do Observatoério de Salude e Seguranca no Trabalho
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Fonte: SmatLab - Observatdrio de Saude e Seguranca no Trabalho (2022).

Com isso, vemos 0 quéo importante se faz a seguranca do trabalho e a
necessidade cada vez maior de implementar normas e politicas de seguranga, pois
além do lado econdbmico, também temos o lado humano, e a seguranca desses

servidores deve ser tratada sempre como prioridade.

2.3.1 Normas Regulamentadoras

As Normas Regulamentadoras sdo disposicbes complementares ao Cap. V,
Da Seguranca e da Medicina do Trabalho, referentes a consolidagédo das leis do
trabalho, elas consistem em obrigacdes, direitos e deveres que devem ser
cumpridos tanto pelo empregador, quanto por empregado, com o objetivo de garantir

gue o trabalho seja seguro, prevenindo doencas e acidentes de trabalho.
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As primeiras normas regulamentadoras foram publicadas em 1978, pela
portaria de numero 3.214, do Ministério do Trabalho, com o decorrer dos anos,
foram criadas novas normas, a fim de garantir a seguranca e saude em servigcos
laborais e em segmentos especificos. (BRASIL, 2022).

Guiado pela OIT, adotando um sistema tripartite paritario, as NR séo
elaboradas e revisadas, por meio de grupos e comissfes que sdo compostas por
representantes de trés categorias, sendo elas: do governo, dos empregadores e dos
empregados. Ou seja, a Comissédo Tripartite Paritdria Permanente (CTPP), é a
responsavel pela construcdo e atualizacdo das normas regulamentadoras, visando
sempre a melhoria das condi¢des e do meio ambiente de trabalho (BRASIL, 2022).

Sendo assim, as normas regulamentadoras buscam a exposicdo dos
trabalhadores a riscos e doencas de trabalho, assim como a regulamentacdo de
direitos e deveres, tanto dos empregados quanto dos empregadores.

Para que possamos absorver melhor, podemos definir 0 que seria 0 meio
ambiente de trabalho. De acordo com Rocha (2002), o meio ambiente de trabalho é
um ambiente no qual atividades de trabalho séo desenvolvidas, ndo se restringindo
apenas ao espaco interno da fabrica ou empresa, mas também ao proprio local de
moradia ou ambiente urbano. O ambiente de trabalho por si sO, pode oferecer riscos
a seguranca e saude dos trabalhadores, e por isso, a necessidade das NR, para que
sejam aplicadas e fiscalizadas formas de mitigar ou extinguir tais riscos.

Riscos sdo entendidos como uma combinagao entre a chance de um evento
perigoso acontecer e a gravidade do mesmo, que podem causar danos a saude,
sendo efeito da exposi¢cao ao risco ou pelo acontecimento de um acidente (OHSAS
18001, 2007). A norma regulamentadora que aborda esse assunto é a NR-09:
Avaliacdo e controle das exposicfes ocupacionais a agentes fisicos, quimicos e

bioldgicos.

2.3.2 Riscos ambientais

Riscos ambientais sdo aqueles encontrados em ambientes de trabalho, e
que podem ser causados por agentes dos tipos fisicos, quimicos ou biolégicos, e
sdo capazes de causar danos a saude do trabalhador (BRASIL, 1978). Apoés
identificar os riscos, os mesmos devem ser avaliados, ou seja, passar por um

processo gue estima a magnitude dos riscos e decidir se um risco é ou nao toleravel.
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Esse processo de avaliacdo pode ser feito de duas formas, uma avaliacao
qualitativa, que utiliza apenas a sensibilidade de quem avalia, para identificar o risco
existente no local de trabalho. J4 o método qualitativo necessita do auxilio de algum
método cientifico e utilizacdo de equipamentos destinados a quantificacdo do risco.
(DEPARTAMENTO NACIONAL, 2005).

Tais riscos no ambiente de trabalho séo classificados em cinco grupos pela
Portaria N°. 3214, do Ministério do Trabalho do Brasil de 1978, sendo eles: Riscos
Fisicos, Riscos Quimicos, Riscos Biologicos, Riscos Ergonémicos e Riscos de
Acidentes. A seguir podemos ver as definicbes de cada um desses riscos, de acordo
com a mesma portaria, que traz as definicdes presentes na NR-9.

o Riscos Fisicos: sao considerados agentes fisicos as formas de energia as
quais possam estar sendo expostos os trabalhadores, como, por exemplo ruido,
vibracBes, pressfes anormais, temperaturas extremas, radiacdes ionizantes,
radiacfes nédo ionizantes, bem como o infrassom e o ultrassom.

o Riscos Quimicos: sdo considerados como agente de riscos quimicos:
substancias, compostos ou produtos que porventura possam penetrar no organismo
do trabalhador por via respiratoria, nas formas de poeiras, fumos gases, neblinas,
névoas ou vapores, ou que, pela natureza da atividade, de exposi¢do, possam ter
contato ou ser absorvido pelo organismo por via cutanea ou ingestao.

o Riscos Biolégicos: podem ser considerados como agentes de risco bioldgico
as bactérias, virus, fungos, parasitos, entre outros.

o Riscos Ergonémicos: sao fatores que podem interferir nas caracteristicas
psicolégicas e/ou fisiolégicas do trabalhador, causando algum desconforto ou
afetando sua saude. Como, por exemplo, o levantamento de peso, ritmo excessivo
de trabalho, repetitividade, postura inadequada de trabalho, etc.

o Riscos de Acidentes: é qualquer fator ou agente que expde o trabalhador a
uma situacdo vulneravel e que pode afetar sua integridade fisica e psiquica. Como,
por exemplo, as maquinas e equipamentos sem protecao, probabilidade de incéndio
e exploséo, arranjo fisico inadequado, armazenamento inadequado, etc.

A PORTARIA N.° (1994), classifica esses grupos de riscos em um sistema
de cores para facilitar a sua identificagéo, sendo este utilizado para a elaboracao dos

mapas de riscos, que sdo ferramentas feitas para mapear a existéncia dos riscos na
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planta do local de trabalho. Abaixo temos o Quadro 1, com essa classificacdo em

sistema de cores e agentes.

Quadro 1 - Classificacéo de Riscos Ocupacionais em Grupos, de acordo com sua Natureza e a

adronizacdo das Cores Correspondentes

GRUPO 4:
AMARELO

Riscos Riscos Riscos Riscos de
Fisicos Quimicos Bioldgicos Acidentes
Ruidos Poeiras Virus Esforco fisico | Arranjo fisico
Vibracbes Fumos Bactérias intenso inadequado
Radiacbes Névoas Protozoéarios | Levantamento | Maquinas e
ionizantes Neblinas Fungos e transporte | equipamentos
Radiacfes Gases Parasitas manual de | sem protecao
nao Vapores Bacilos peso Ferramentas
ionizantes Substancias, Exigéncia de | inadequadas ou
Frio compostos ou postura defeituosas
Calor produtos inadequada lluminacéao
Pressbes guimicos Controle rigido | inadequada
anormais de Eletricidade
Umidade produtividade | Probabilidade de

Imposicdo de | incéndio ou

ritmos exploséo

excessivos Armazenamento

Trabalho em | inadequado

turno e | Animais

noturno peconhentos

Jornadas de
trabalho
prolongadas
Monotonia e

repetitividade

Outras situacdes
de risco que
poderéo

contribuir para a
ocorréncia de

acidentes

Fonte: Adaptado da Portaria N° 25, de 29 de dezembro de 1994.



31

Ao analisar o quadro acima que traz riscos e seus agentes, podemos
observar a existéncia de alguns nos trabalhos com soldagem, de acordo com o0s
processos que foram apresentados anteriormente, agora podemos apresentar
alguns desses riscos que se fazem presentes nos trabalhos em soldagem. Os

topicos a seguir fazem um detalhamento maior sobre isso.

2.3.3 Riscos encontrados em trabalhos com soldagem

De acordo com Silva e Almeida (2010) os processos de soldagem estdo
presentes em grande parte das industrias, trazendo diversos fatores de riscos
ambientais aos quais os trabalhadores estdo expostos. Neste capitulo serdo

abordados os principais riscos encontrados nos ambientes de trabalho.

2.3.3.1 Fumos e gases de soldagem

Os fumos metalicos séo particulas sélidas de 6xidos de metais muito finas,
formadas pelo processo de soldagem, caracterizando-se como um risco quimico que
envolve a funcdo do profissional. Essas particulas sdo produzidas em decorréncia
da vaporizacdo e derretimento do eletrodo consumivel e, quando vaporizado, se
condensa e forma particulas solidas suspensas, apresentando tamanhos entre 0,01
e 1,0 micron (LYTTLE, 1999).

Além dessas classificacfes, a composicdo e quantidade desses fumos e
gases dependem também dos seguintes fatores (SILVA, 2003):

o Material base e seu revestimento;

o Processo de soldagem;

o Composicéao e revestimento do eletrodo;

o Composigao do gas de protecao;

o Tipo de alimentacédo da maquina de soldagem,;
o Voltagem e amperagem.

Durante o processo de soldagem séao liberados diversos fumos prejudiciais a
saude do profissional que quando inalados podem causar diversos problemas, como
(RUSSO, 2012):
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o Irritacdo nos olhos, nariz e peito;

o Nauseas, dor de cabeca, tontura e febre;

o Doencas respiratorias, como bronquite, asma, pneumonia, enfisema e
siderose;

o Doencas cardiovasculares, aumentando o risco de infarto e doenca cardiaca
iIsquémica;

o Doengas do sistema nervoso central, podendo aumentar o risco de

desenvolvimento de Parkinson, além de causar tremores, perca de equilibrio
diminuicdo do desenvolvimento cognitivo;

o Doencas oftalmologicas;

o Doencas dermatoldgicas, como dermatite alérgica,

Os principais componentes que afetam a saude dos trabalhadores que estéo
presentes nos processos de soldagem sdo: cadmio, cromo, chumbo, niquel, zinco,
manganés, ferro, aluminio e cobre (COLACIOPPO, 1985). No Quadro 2, sao
mostrados 0s componentes presentes nos processos de soldagem de acordo com o

material particulado e os gases.

Quadro 2 - Composicao dos fumos de soldagem

Irritantes  pulmonares e | Cadmio, cromo, chumbo, fluoretos, manganés,
) toxicos sistémicos mercurio, niquel, titanio, vanadio, zinco
Material
particulado | Pneumoconiogénicos Aluminio, carbono, berilio, estanho, ferro,
silica, cobre, asbesto
[rritantes Ozona, fosgénio, 6xido de nitrogénio
Gases Asfixiantes Monoxido de carbono, diéxido de carbono,
gases inertes

Fonte: Adaptado de Colacioppo, 1985.

Em decorréncia dos riscos apresentados, € extremamente necessario que
algumas medidas sejam tomadas para evitar a exposi¢cdo a esses fumos e gases,
como (PARANHOS, 2004):

o Utilizacdo adequada do EPI, focando no uso de boas méscaras e filtros

respiratorios;



33

o Conservar a cabeca longe dos fumos e gases, de modo a evitar ao maximo
respira-los diretamente;

o Utilizar uma ventilacdo e/ou exaustdo adequada para reter os fumos e gases
distante da area de respiracéo dos colaboradores.

o Aplicacdo de um sistema de rodizio entre os soldadores, a fim de diminuir a

exposicao durante um longo tempo;

o Utilizar ventilacdo ou exaustdo mecanica onde a ventilacdo natural é
guestionavel.
2.3.3.2 Radiagao nao ionizante

A maior parte dos processos de soldagem que utilizam o arco elétrico produz
uma radiacao visivel e invisivel, sendo que essa quantidade de radiacdo emitida é
preocupante e exige que medidas de seguranca sejam tomadas. A radiacdo é a
energia eletromagnética liberada quando o arco € aberto, podendo ser a luz visivel e
a radiacao ultravioleta e infravermelha, que sao invisiveis. Além do arco elétrico, 0s
processos de corte oxi-aceliténico, brasagem, laser e plasma também emitem
radiacOes (GAREIS, 1994).

Essas radiacfes sdo extremamente graves para a saude do trabalhador,
podendo causar queimaduras nos olhos e na pele caso o regime de trabalho seja
intenso ou 0 uso do equipamento de protecdo ndo esteja adequado. Os sintomas
ndo apresentam efeito imediato, sendo notados apenas algumas horas apés a
exposi¢cdo. Com isso, algumas medidas devem ser tomadas a fim de amenizar os
efeitos dessa radiacdo, como (AWS WELDING HANDBOOK, 1997):

o Utilizacdo de capacete ou mascara de soldagem com filtro de protecédo e
lentes apropriadas;

o Utilizacdo de roupas de protecdo adequadas, como luvas, perneiras, raspas
de couro, etc.;

o Utilizacdo de materiais com baixa refletéancia a radiacdo ultravioleta;

o Utilizacdo de divisorias nas areas de soldagem, separando-a dos demais

setores.
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2.3.3.3 Ruidos

O trabalhador da &area da soldagem esta constantemente exposto a um
ambiente com ruidos excessivos, como resultado do processo de soldagem, da
fonte de energia ou do uso de outro equipamento, como as ferramentas de
acabamento, a exemplo a lixadeira e a esmerilhadeira.

O ruido € um fenémeno vibratdrio, que possui caracteristicas de pressao em
funcdo da sua frequéncia que s&o indefinidas, gerando um estimulo sem
informacdes a audicdo, tendo como resultado um som incémodo e desagradavel. O
ruido pode ser classificado como continuo, intermitente e de impacto de acordo com
a NR-15 — Anexo 2: Limites de tolerancia para ruidos de impacto.

A exposicao ao ruido em excesso € prejudicial a saude, podendo causar
danos a audicdo que podem ser classificados em total ou parcial, temporario ou
permanente. Além disso, criam tensdes que podem afetar o bem-estar fisico e
mental do colaborador; pode causar acidentes quando ndo se pode ouvir instrucoes;
pode afetar as funcbes corporais. A fim de amenizar os danos da exposicao
excessiva aos ruidos, pode-se tomar algumas medidas, como (FANTAZZINI, 1997):
o Buscar reduzir a intensidade da fonte de ruidos;

o Criar barreiras entre a fonte do ruido e os colaboradores, utilizando
revestimento antirruidos;
o Utilizar equipamentos de protecao individual, como protetores auriculares e

abafadores apropriados para a situacao;

2.3.3.4 Choque elétrico

O choque elétrico é definido como uma corrente elétrica que ao atravessar o
corpo de uma pessoa em certa intensidade, causa efeitos adversos a ela. A
gravidade do dano a ser causado vai depender do tempo de exposi¢cdo, caminho
percorrido e intensidade da corrente, que pode causar desde a eletrizacdo do corpo
causando espasmos até casos mais graves como queimaduras, paradas
respiratorias e até mesmo a morte.

A NR-10: Seguranca em instalagdes e servicos em eletricidade, estabelecida
pela Portaria MTE n.° 598, de 07 de dezembro de 2004, determina os requisitos e

condi¢cdes minimas objetivando a implementacdo de medidas de controle e sistemas
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preventivos, de forma a garantir a seguranca e saude dos trabalhadores que
interajam em instalacdes elétricas e com servicos com eletricidade.

O equipamento de soldagem é eletrizado com altas correntes, fazendo o
risco de choque elétrico estar constantemente presente na atividade, visto que o
eletrodo e o circuito de trabalho se encontram energizados eletricamente quando a
soldagem é acionada, assim como o0 circuito das maquinas de solda quando o
comando é acionado. Além disso, o arame de soldagem, o carretel e rolos de
alimentacdo do arame também se encontram energizados durante a soldagem. Os
riscos de choque elétrico ndo podem ser totalmente eliminados, mas algumas
medidas podem ser tomadas para ameniza-los, como (PARANHOS, 2004):
o Selecionar o equipamento adequado para a realizacdo do servico, de modo a
evitar um superdimensionamento;
o Realizar treinamentos em seguranca para os colaboradores antes de permitir
a utilizacdo dos equipamentos;
o Toda a instalagdo, operacdo, manutencdo e reparos realizados nos
equipamentos de soldagem devem ser feitos apenas por pessoal qualificado;
o Manter os cabos elétricos e conexdes sempre em bom estado de
conservacao;

o Utilizar roupas de protecao, luvas secas e isolantes em boas condicoes;

2.3.35 Riscos ergonémicos

Considerada como a ciéncia da configuracdo de trabalho adaptada ao
homem, a ergonomia tem como objetivo evoluir os dispositivos técnicos e auxiliares
da melhor forma possivel para facilitar o trabalho e a formacgéo do individuo.

A NR-17: Ergonomia, foi estabelecida pela Portaria GM n°3.214, de 08 de
junho de 1978, abrange aspectos relacionados aos equipamentos, as condi¢ées
ambientais do posto de trabalho, a organizacdo do ambiente de trabalho e ao
levantamento, transporte e descarga de materiais (BRASIL, 2019).

Os riscos ergondmicos sado contrarios as técnicas de ergonomia, as quais
propdem um ambiente de trabalho que proporcione um bem-estar psicoldgico e
fisico para aos trabalhadores, de forma que o ambiente se adapte ao homem e néo

o contrario. O Quadro 3 mostra 0s riscos ergonémicos e seus possiveis efeitos.
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Quadro 3 — Riscos ergondmicos e efeitos.

Riscos ergondmicos Efeitos
Cansacgo, dores musculares, fraquezas,
Esforco fisico, exigéncias de postura, | hipertensdo arterial, diabetes, Ulcera,

levantamento e transporte manual de pesos

doencas nervosas, acidentes e problemas
na coluna vertebral.

Ritmos excessivos, trabalho diurno e
noturno, monotonia e repetitividade, jornada
prolongada

Cansacgo, dores musculares, fraquezas,
alteracbes de sono, hipertensdo arterial,
taquicardia, cardiopatia, diabetes, asma,
doengas nervosas, tensdo, ansiedade,
medo, comportamentos estereotipados.

Fonte: Adaptado de MTE (2019).

2.3.3.6 Riscos de acidentes

Além dos riscos de choque elétrico, que podem gerar danos fatais, ha outros

tipos de riscos de acidentes, que sao situacdes que podem causar dano instantaneo,

material ou pessoal, no ambiente de trabalho, expondo os trabalhadores a

ambientes precarios e improprios para o trabalho, podendo lesar a integridade fisica

do trabalhador. O Quadro 4 mostra os riscos de acidentes e seus efeitos.

Eles podem sofrer acidentes de diversas naturezas, como do tipo impacto

contra, quando o trabalhador € o agente do impacto ou do tipo impacto sofrido,

quando um objeto é agente do impacto.

Quadro 4- Riscos de acidentes e efeitos.

Riscos de acidentes

Efeitos

Arranjo fisico inadequado

Desgaste fisico excessivo e acidentes

Méquinas sem protecao

Acidentes graves

lluminacao deficiente

Fadiga, problemas de visdo e acidentes

Armazenamento inadequado

Desorganizacdo do setor, acidentes por
estocagem de materiais sem observagéo
das normas de seguranca

Ferramentas defeituosas ou inadequadas

Acidentes graves que geram afastamentos

Equipamentos de individual

inadequado

protecéo

Doencas profissionais e acidentes

Fonte: Adaptado de MTE (2019).
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2.3.3.7 Exposicao ao calor

Calor é definido como uma forma de energia que pode provocar a
evaporacao de liquidos, fundir sélidos e dilatar os corpos. O organismo funciona
como uma maquina, onde o hipotalamo regula sua temperatura e a partir de
qualquer variacdo térmica, 0 corpo ativa mecanismos internos de compensacao
(MARTINS, 2005).

O calor € responsavel por causar um stress térmico cujo grau varia de
pessoa pra pessoa. O quadro a seguir identifica 0s possiveis sintomas associados a
intervalos de temperatura aparente (SILVA E ALMEIDA, 2010). Os limites de
tolerancia para exposicéo ao calor sao definidos pela NR-15-Anexo N.° 3.

O Quadro 5 indica os niveis de perigo, demonstrando os possiveis sintomas

gue podem ser causados.

Quadro 5- Sintomas de stress térmico

Temperatura Sintomas Nivel de perigo
aparente
27° a 32°C Fadiga em casos de exposicdo | Atencao

prolongada e atividade fisica

32°a41°C Esgotamento, possibilidade de caimbra e | Muito cuidado

insolacdo para exposi¢cao prolongada

41° a 54°C Céimbra, insolacdo, esgotamento fisico, | Perigo

possibilidade de dano cerebral

>54°C Insolacdo e acidente vascular cerebral | Extremo perigo
(AVC) iminente

Fonte: Adaptado de Silva e Almeida (2010).
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3 METODOLOGIA

Para desenvolvimento deste trabalho, foi adotada uma metodologia que
consistiu em duas partes, as quais vao ser abordadas neste capitulo, sendo que a
primeira se remete a caracterizacdo da pesquisa, na qual é apresentada a sua
classificacdo e a segunda aclara sobre a realizacdo da coleta e do tratamento de

dados.

3.1 Caracterizacao da pesquisa

Primeiramente, para adquirir o conhecimento tedrico necessario ao estudo,
foi desenvolvida uma pesquisa bibliografica abordando os conceitos indispensaveis.
Em seguida foi realizado um estudo de caso, que segundo Fonseca (2002) consiste
em entender o0 porqué e como ocorrem 0s processos sob a visdo do pesquisador.

Como as informacdes foram coletadas a partir de entrevistas informais e da
coleta de dados, a pesquisa € denominada como qualitativa, visto que as
informacdes foram levantadas de maneira subjetiva.

A pesquisa possui carater descritivo, jA que tem como objetivo descrever um
fenbmeno ou atributos de uma populacado, definindo afinidades entre variaveis. A
pesquisa também é de carater exploratorio, visto que se realiza uma analise do
processo de soldagem, identificando os riscos e propondo a¢des para elimina-los ou
minimiza-los.

Como objetiva gerar conhecimentos para uma aplicacdo pratica direcionada
a solucdo de problemas especificos, a pesquisa tem sua natureza classificada como
aplicada.

3.2 Coleta e tratamento de dados

A empresa em questdo vem passando por um crescimento extremamente
acelerado, recebendo e realizando muitos servicos ao mesmo tempo que aumenta
constantemente sua planta industrial. Por conta disso, o setor de soldagem vem
passando por diversas modificagbes e mudancas de locais, deixando esse setor
desorganizado, ocasionando um aumento dos riscos aos quais os trabalhadores

estao expostos e, consequentemente, tornando o trabalho mais desgastante.
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O pesquisador tinha livre acesso aos setores da empresa e vivenciava as
necessidades as quais a empresa precisava se adequar para tornar o ambiente de
trabalho mais seguro, a partir disso, 0 mesmo decidiu iniciar a pesquisa a fim de
sanar ou amenizar esses problemas. Inicialmente houve a necessidade de um
embasamento tedrico para o desenvolvimento do estudo, sendo necesséaria a
realizacdo de uma pesquisa bibliografica para entender mais sobre 0s riscos
ambientais inerentes ao processo de soldagem para, a partir desse conhecimento,
iniciar uma coleta de dados.

Foram realizadas algumas entrevistas para conhecer o dia a dia na visao
dos que atuavam na area, buscando encontrar e compreender suas contestacées
pertencentes ao ambiente de trabalho, a respeito dos EPI's disponibilizados, se
supriam as necessidades de seguranca, da ergonomia adequada das bancadas, do
histérico de acidentes no setor etc.

A pesquisa bibliogréfica foi de extrema importancia para que o pesquisador
fosse capaz de fazer um balan¢co adequado dos riscos que existiam no ambiente e
entender sobre seus agentes causadores e agravantes.

3.3 Caracterizacao do objeto de estudo

Este capitulo foi dividido em duas partes a fim de facilitar o entendimento e
compreender a importancia e funcdo do setor de soldagem, faz-se necesséario uma

apresentacao do processo produtivo bem como uma apresentacédo da empresa.

3.3.1 A empresa

A empresa foi fundada em 2012 na cidade de Horizonte-CE, atuando no
setor de manutengdo hidraulica, com o intuito, inicialmente, de suprir as
necessidades de manutencdes hidraulicas nas cidades da regido metropolitana de
Fortaleza-CE. A empresa surgiu como um negocio familiar em uma pequena
instalacdo de 150m2, com 5 funcionarios e com um maquinario bastante
ultrapassado e ndo adequado para o servi¢o. Seu foco principal era a confeccéo e
manutencao de cilindros hidraulicos, entretanto, também realizava manutencdo de

bombas e comandos hidraulicos.
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No ano de 2017, buscando novos horizontes e clientes, surgiu a
oportunidade de mudar sua sede para Fortaleza, iniciando suas instalaces em um
galpdo de 200m?, atendendo clientes da capital e da regido metropolitana. O
mercado se expandiu de forma extraordinaria, 0s servicos aumentaram
consideravelmente e a empresa foi expandindo, onde foi possivel aumentar seu
espaco, estando situada atualmente em um galpdo de aproximadamente 1100m2,

Com isso, também foi possivel aumentar seu quadro de funcionéarios, que
conta com 28 colaboradores, adquirir um maquinario novo e adequado para o0s
servicos, deixando de terceirizar alguns dos servicos que antes eram, e ampliar sua
linha de producéo, conseguindo atender mais clientes. Hoje a empresa atende
clientes de toda a regido Nordeste do pais.

Com esse destaque no mercado regional e contando ainda com uma forte
ascensdo, a empresa nao quer parar no tempo e investe cada vez mais em
tecnologias que possam aumentar a produtividade e otimizar a producdo. Além
disso, buscando um melhor ambiente de trabalho para os colaboradores, a empresa
esta bastante preocupada em relacédo a seguranca do trabalho, pois € evidente que
este setor precisa de melhoras.

O setor de soldagem possui uma area de aproximadamente 100 m2
contando com 3 fontes de soldagem MIG/MAG e 2 maquinas transformadoras de
solda a arco elétrico. O setor trabalha das 8:00 as 12:00 horas pela manha e das
13:00 as 17:00 pela tarde. Entretanto, dificilmente encerra as 17:00 horas, visto que
o fluxo de servico é grande e constantemente € necessario estender o horario. Nao
ha um supervisor responséavel direto pelo setor, apenas um responsavel geral pela
oficina, deixando, de certa forma, esse setor um pouco descoberto de supervisao
quanto a metas e uso de EPI.

3.3.2 Descricao do processo produtivo

A empresa é atuante no meio hidraulico, porém um dos setores de maior
relevancia para suas atividades é o segmento de fabricacdo de cilindros hidraulicos,
onde atua em todas as etapas de industrializacdo, indo desde a inspecédo da
matéria-prima até o acabamento final do produto. A Figura 9 mostra o fluxograma do

processo.
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Figura 9 - Fluxograma do processo produtivo

Disponibilidade Corte do Acabamento,

Pré-

Usinagem Soldagem montagem e

teste

e inspecdo da

A - material
matéria-prima

montagem

Fonte: Autor (2022).

Disponibilidade e inspecao da matéria prima

A primeira etapa do processo é iniciada no setor do almoxarifado, onde é
verificada a disponibilidade dos materiais a serem utilizados, caso haja
disponibilidade, ha uma inspecdo de qualidade do material realizada pelo pessoal
responsavel, sendo liberada ou podendo ser devolvida ao fornecedor caso
apresente alguma ndo conformidade. Caso nao haja disponibilidade, é realizado um
pedido ao fornecedor.
Corte do material

A segunda etapa consiste na realizacdo do corte do material no setor de
soldagem nas dimensoes especificadas no pedido.
Usinagem

ApOs o corte, a peca vai para o processo de usinagem para a remoc¢ao de
cavaco até ficar com as medidas adequadas.
Pré-montagem

Esta etapa consiste no posicionamento dos materiais que foram usinados
anteriormente para conferir se as medidas requisitadas estdo corretas, caso
estejam, € dado continuidade ao processo, caso contrario, volta para a etapa da
usinagem.
Soldagem

As pecas sao levadas ao setor de soldagem onde sédo devidamente
posicionadas, de acordo com o desenho técnico, para que a solda seja realizada.
Acabamento, montagem e teste

Apo6s a soldagem, é realizado um processo de acabamento. Feito isso, o
produto vai para o setor de montagem, onde é devidamente montado e testado em

uma maquina de teste, em uma pressao superior a que o produto vai trabalhar.
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4 IDENTIFICACAO DOS RISCOS

Através das visitas ao setor de soldagem no dia a dia do pesquisador e de
entrevistas realizadas com os colaboradores, p6de-se observar os postos de

trabalho e identificar alguns riscos que serdo expostos em tépicos neste capitulo.

4.1 Entrevistas com os colaboradores

Foram realizadas entrevistas informais com 3 funcionarios do setor de
soldagem com o intuito de coletar dados referentes a seguranca do trabalho do
local, o que foi de muito proveito, pois algumas informagdes importantes puderam
ser coletadas.

Em relacdo as bancadas de trabalho e sua ergonomia, houveram queixas
em relacdo ao tamanho e a altura, considerada pequena e baixa por eles, causando
dores nas costas ap0s muito tempo de trabalho, além da falta de suportes para dar
mais apoio as pecas na hora da soldagem, tendo muitas vezes que parar um
profissional para auxiliar na fixacdo das pecas.

Quanto a utilizacdo do EPI, foi relatado que a empresa fornecia todos os
egquipamentos necessarios para o exercicio das funcdes. A empresa disponibiliza os

seguintes equipamentos:

o Mascara de solda;

o Avental, luvas, mangotes e perneiras de raspas de couro;
. Oculos de seguranca;

o Protetor auricular tipo plug;

o Capuz;

o Calcados de seguranca;

o Filtro respiratério;

o Capacete.

Também houve queixa em relagéo ao ruido, principalmente os advindos dos
outros setores, ja que se tornava hostil quando se uniam com os ruidos advindos da
soldagem. Em relacdo ao conforto térmico, também foram relatadas queixas em dias

de pico de calor, que sao intensificados pelo uso dos EPI’s.
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Uma reclamacéo bastante enfatizada pelos colaboradores foi em relacdo as
instalacdes elétricas, pois, segundo eles, ndo era adequada e havia uma grande
quantidade de “gambiarras”.

Referente a acidentes, foram relatados dois com quedas devido ao
armazenamento inadequado dos produtos, ambos sem gravidade. O primeiro
ocorreu quando o colaborador estava trazendo insumos para o setor e 0 segundo
guando um outro colaborador estava transportando um produto de uma bancada

para outra.

4.2 Observacdes diretas

Como ja citado, a empresa iniciou suas instalacbes em um espaco de 200
m2 e foi ampliando, contando hoje com 1100 m?2, um grande crescimento em um
curto espaco de tempo. Isso aconteceu de forma ndo planejada, o proprietario
estendia o espaco, mas ndo planejava ao certo o que iria fazer com 0 novo
ambiente, buscava apenas aumentar a area de sua empresa, fazendo essa
evolucdo se encaminhar de forma desorganizada.

Primeiramente, o que chamou mais atencdo foram os riscos envolvendo a
parte elétrica no setor analisado, que causaram uma extrema preocupac¢ao durante
as observacdes. Evidentemente havia um certo descaso ou talvez um
desconhecimento dos riscos implicados nas instalacdes elétricas aos quais 0s
trabalhadores estavam submetidos.

E sabido que, durante o processo de soldagem, ha uma circulacdo de
corrente elétrica extremamente elevada pelos cabos e equipamentos, e que apesar
dos equipamentos serem robustos e projetados para suportar severas condicdes de
utilizacdo, ndo sao isentas de falhas, sendo esse um agravante enorme aos
possiveis danos a saude do colaborador, podendo comprometé-lo em um eventual
choque elétrico.

Nas Figuras 10, 11 e 12 é possivel notar diversas situactes de riscos de
choque elétrico:

o Objetos diversos alocados sob o equipamento, gerando risco de algum destes

adentrarem no equipamento e acabar ocasionando um curto circuito;
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o Cabos elétricos inadequados para o tipo de servigo realizado, apresentando
falhas visiveis em seu isolamento devido a sobreposicdo de materiais e também

contavam com muitas “emendas” para aumentar o alcance;

o Cabos elétricos dispersos pelo chdo de féabrica, por onde os colaboradores
circulavam;

o Terminais elétricos expostos sem qualquer tipo de protecao;

o Caixa de passagem de fios sem tampa com os fios expostos;

o Quadro de energia sem a tampa de protecdo com os disjuntores e os fios

expostos, além de objetos alocados sob o quadro.
E importante salientar que, apesar de haver extintores de incéndio no local,
os colaboradores ndo possuem um treinamento para saberem como se comportar

em caso de incéndio decorrente de algum curto circuito.

Figura 10 - Parte do setor de soldagem da empresa

Fonte: Autor (2022).



Fiurg 11- Quadro de distribuicdo de energia

Fonte: Autor (2022).

xa de passagem de cabos

Figura 12 - Cai

Fonte: Autor (2022).
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O galpdo da empresa dispbe de um pé direito elevado, possuindo uma
ventilacdo abundante e boa iluminagcdo, como mostra a Figura 13. Entretanto, ndo se
constatou a presenca de qualquer equipamento de protecdo coletiva (EPC), com
excecao de extintores de incéndio, como exaustores para captacdo de fumos.

Apesar da MIG nao liberar grandes quantidades de fumos se comparada a
outros tipos de soldagem, ha mais de uma maquina e elas séo utilizadas mais de 8
horas por dia, um ponto importante a ser levado em consideragéo, visto que 0s
fumos e gases liberados podem existir em quantidade consideravel para causar
intoxicacdo aos colaboradores, caso 0s mesmos ndo estejam utilizando
corretamente o EPI.

Além disso, com a auséncia de exaustores, os funcionarios dos outros
setores que ndo utilizam méscaras e filtros respiratérios, obrigatérios apenas no
setor da soldagem, ficam expostos a inalacdo desses fumos e outras particulas
residuais, ja que esses gases podem se espalhar facilmente por todo o ambiente de
trabalho.

Também néo foi constatada a presenca de cortina de protecdo para solda,
sendo um EPC, que é uma tela tratada para absorver a radiacao ultravioleta emitida,
preservando os outros colaboradores dos flashs de luz brilhante resultante do

processo de soldagem.
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Figura 13 — Apresentacdo da empresa

Fonte: Autor (2022).

No que se refere a ergonomia, além do que foi relatado pelos trabalhadores,
foi observado que a empresa ndo cumpre bem essa funcao, visto que as bancadas
de trabalho n&o foram projetadas para que o colaborador pudesse exercer sua
funcdo sem a necessidade de ficar em uma posi¢do desconfortavel, devendo muitas
vezes se curvar para realizar o servigo.

Além disso, as bancadas sdao pequenas e nao possuem 0S suportes
necessarios para fixacdo das pecas, como observado na Figura 14, sendo
necessario muitas vezes parar um outro trabalhador para auxiliar na fixacdo da peca
durante a soldagem, deixando-o diretamente exposto aqueles riscos.

Outro fator que representa um agravante a ergonomia € o transporte dos
materiais, 0s quais possuem um peso elevado, como o aco SAE 1045, SAE 1020,
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tubos TCH, dentre outros. Entretanto, a carga desses materiais é feita por dois ou
mais colaboradores, ndo sendo exclusivamente da soldagem, ja que os materiais
vém dos tornos apos finalizar o processo de usinagem para o setor de soldagem,
minimizando o risco de dores ou fraturas que poderiam ser ocasionadas caso a

tarefa fosse realizada individualmente.

Figura 14 — Execucéo do processo de soldagem

Fonte: Autor (2022).

Também foi observado foi relacionado a falta de marcacdes referentes a
circulacao de pessoas e a alocacdo dos materiais a serem soldados, como pode ser
visto na Figura 15. Como ndo ha nenhum tipo de marcacao delimitando a area para
organizacdo dos materiais, tem-se uma grande desorganizagdo no setor, diversos
itens alocados de forma desordenada, ocupando muito espaco e prejudicando a
circulagéo.

Ndo havendo uma area especifica de circulagdo, foi comum ver os
colaboradores se deslocando livremente pelo setor entre os produtos que estavam

alocados no chéo, onde s&o postos, em sua maioria, de forma vertical para facilitar a
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locomocdo, gerando risco de queda, sendo que a maior parte dos materiais

possuem carga elevada.

Figura 15 — Parte do setor de sola em (Il

2

o

Fonte: Aut; (2022).
Além disso, por ndo haver um supervisor responsavel exclusivamente pelo
setor de soldagem, ha um certo descaso em relagédo ao uso dos EPI’s. Quando se
trata de um servico de solda pequeno, os funcionarios muitas vezes nao utilizam os
EPI's corretamente, deixam de usar a mascara de solda, os mangotes ou o avental,
dependendo do servico, por achar que ndo sdo necessarios, correndo riscos de
queimaduras e disfungbes na visdo, como pdde-se observar na Figura 14, uma total
irresponsabilidade quanto a ndo utilizagédo do equipamento de protecao.

O ultimo apontamento realizado pelo pesquisador foi a respeito dos ruidos,
pois havia a presenca de varios setores no mesmo galpado, cada setor gerando um
tipo de ruido elevado, sendo constantemente ocasionados no mesmo momento,
podendo prejudicar a audicdo, ja que os colaboradores eram expostos a eles
durante quase todo o periodo de trabalho.

Entretanto, por ndo haver a disposicdo de um decibelimetro, equipamento
especifico para medicdo de ruidos, ndo se podde fazer um estudo mais afundo
acerca dessa observacdo. O Quadro 6, apresenta um resumo das causas e dos
riscos identificados.



Quadro 6 - Resumo dos riscos identificados
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RISCOS

CAUSAS

Exposicdo a fumos e
gases

Auséncia de exaustores e cortina de solda.

Armazenamento Falta de delimitacdo de uma zona de circulacdo e
inadequado alocacéo de pecas.
Ruidos Presenca de varios setores no galpdo, misturando os

ruidos da soldagem com os de outros setores.

Choque Elétrico

Cabos inadequados com falhas visiveis, emendas nos
cabos, itens alocados sob as maquinas, caixa de
passagem e quadro de energia sem tampa de protecéo,
com os cabos elétricos expostos.

Ergonomia inadequada

Bancadas velhas e inapropriadas.

Exposicéo ao calor

Uso inadequado dos EPI’s.

Fonte: Autor (2022).
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5 MEDIDAS DE PROTECAO

No capitulo a seguir sdo descritas medidas de protecdo e controle que
podem ser tomadas para reduzir a exposicdo dos trabalhadores aos riscos

presentes no ambiente de trabalho.

5.1 Medidas de protecao para os riscos de exposicdo a fumos e gases

No que se refere a exposicdo a fumos e gases de soldagem, além do pé de
metal que € gerado durante o processo de solda, a medida mais viavel para mitigar
0s riscos decorrentes dessa exposicao seria a instalagcdo de exaustores industriais
para combater o excesso de temperatura, vapor, fumacga e odores, renovando e
purificando o ar constantemente.

A empresa também deve realizar a aquisicdo de cortinas de protecao de
solda entre as bancadas de trabalho para diminuir a exposicdo dos outros
trabalhadores aos raios provenientes do processo. Além disso, a empresa deve
promover treinamentos para qualificar o colaborador quanto aos riscos,
evidenciando a necessidade de um posicionamento correto durante a soldagem, de

modo que tenham o menor contato possivel com os fumos.

5.2 Medidas de protecao para os riscos de armazenamento inadequado

A primeira sugestdo é a aquisicdo de suportes de metal, tanto para a
alocacao dos itens que ainda nado foram trabalhados quanto para os itens que ja
foram finalizados, dessa maneira o0s itens que atualmente sdo alocados
desordenadamente pelo chao de fabrica passariam a ficar organizados por suportes

verticais, como sugere a Figura 16.
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Figura 16 - Sugestédo de suporte para alocacao dos produtos

Fonte: Autor (2022).

A segunda sugestdo seria a sinalizacdo horizontal e marcacédo do setor de
soldagem, por meio de fitas e/ou tintas delimitando a zona de circulagdo dos
colaboradores que segundo a NR-26, deve ser branca e a area para
armazenamento dos materiais nos suportes, que deve ser laranja. Essas seriam

acOes simples que irdo contribuir na prevencéo de quedas.

5.3 Medidas de protecdo para os riscos de choque elétrico

Para minimizar os riscos de choque elétrico, € necessario que todos 0s
cabos inapropriados sejam substituidos por fios de alta resisténcia e corrente, tanto
0s que ndo sdo adequados para o tipo de corrente da maquina de solda quanto os
gue ja estdo apresentando falhas aparentes.

Além disso, as tampas de protecdo dos quadros de energia devem ser
substituidas, assim como as tampas das caixas de passagem de cabos. Também
deve ser proibido colocar qualquer tipo de material ou ferramenta sob as maquinas
de solda, devendo ser utilizado para isso 0s suportes tratados no tépico anterior.

Como os riscos com eletricidade sao extremamente preocupantes, o0
proprietario deve extinguir todo tipo de “gambiarra”, como foi reportado pelos
colaboradores, jA que esses sao ajustes inadequados que ndo duram por muito
tempo, podendo gerar um acidente gravissimo futuramente.

Também devem ser ministrados treinamentos de primeiros socorros em
casos de choque elétrico e contra incéndios, para que os trabalhadores saibam

como se comportar e prevenir algo pior caso venha ocorrer algum episodio.

5.4 Medidas de protecdo para os riscos de ruidos
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Apesar da empresa ja disponibilizar protetores auriculares para o0s
colaboradores, somente esse tipo de protecao individual ndo é suficiente, visto que
eles ficam submetidos a diversos ruidos muitas horas por dia, entdo, uma solugéo
simples e com baixo custo seria a disponibilizacdo de abafadores de som e ruido,
além dos protetores auriculares, para utilizar em conjunto com estes. Dessa forma, o

trabalhador estara menos exposto aos ruidos nocivos.

5.5 Medidas de protecao para os riscos da exigéncia de postura inadequada

No que se refere aos riscos causados pela ergonomia inadequada, faz-se
necessario substituir a bancada de trabalho do setor de soldagem, que além de
estar sucateada também ¢é inadequada para a ergonomia do trabalhador, visto que
causa dores na coluna como relatado nas entrevistas.

A bancada nova deve ter uma altura adequada para que nao seja necessario
realizar grandes curvaturas para fazer o trabalho, ter um tamanho que seja suficiente
para alocar os materiais sob ela e possuir suportes que tornem possivel o soldador

sozinho realizar o manuseio da peca durante a solda.

5.6 Medidas de protecao para os riscos relacionados a exposi¢ao ao calor

Esse risco é causado principalmente pela banalizacdo do uso do EPI por
parte de alguns colaboradores, prejudicando-os. Com isso, é necessario que haja a
realizagao de treinamentos periddicos sobre o uso de EPI’'s pelos soldadores e
auxiliares.

Também é necessario que haja um colaborador que seja responsavel direto
pela supervisdo e cobranga do uso dos EPI's e a empresa deve impor medidas
coercitivas para aqueles que realizarem qualquer tipo de servigo sem estar utilizando

0S equipamentos adequados.
5.7 Mapaderisco
Somado as medidas citadas anteriormente, também deve ser implementado

ao setor um mapa de risco, que se trata de um mapa grafico que representa o local

de trabalho identificando os riscos que podem gerar problemas a saude, constando
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nele as informacfes relacionadas ao risco, como 0s agentes causadores e as

recomendacdes que devem ser tomadas para preveni-los.

O mapa deve ser constantemente revisado e atualizado pela empresa e

como pode ser observado, ele tem um facil entendimento e deve ser exibido em um

local bem visivel para ressaltar aos colaboradores os riscos aos quais eles estao

expostos, suas fontes e recomendacdes que devem ser tomadas para ameniza-los.

Figura 17 - Mapa de risco proposto para o setor de soldagem

SETOR DE SOLDAGEM

Bancada
Bancada
Grau de risco:
Grave Médio Pequeno

O 0o

RISCOS AGENTES

FONTES

RECOMENDACOES

Fumos, poeiras e gases da
soldagem

Liberados na fusdo dos
metais e do processo de
acabamento

Utilizacdio adequada dos
EPI's; Instalacdo e
utilizacdo de exaustores

Exposicéo ao calor

Proveniente do processo
de soldagem

Utilizacdo de todos os
EPI's corretamente

Ruido

Proveniente de esmeris,
martelos, lixadeiras, das
fontes de soldagem e dos
outros setores da empresa

Utilizacdio do  protetor
auricular em conjunto com
abafadores de ruidos

ERGONOMICO Exigéncia de  postura | Substituicdo das
Transporte de materiais | inadequada; Levantamento | bancadas; Servico de
pesados, bancadas | e ftransporte manual de | levantamento deve ser
sucateadas peso feito em conjunto pelos

colaboradores
Cabos eléfricos | Substituicio dos cabos
desorganizados, inapropriados, Imposicdo
inadequados e danificados; | de regras quanto ao uso
Choque elétrico Descaso em relacdo as | dos equipamentos;
protecbes dos quadros; | Protecio adequada aos

Materiais alocados sob as
magquinas

quadros de energia e
caixas de passagem

Armazenamento
inadequado

ltens alocados em varios
setores do chdo de fabrica

de forma desordenada;
Falta de marcacdes
horizontais

Aquisicéo de suportes para
alocacdo dos materiais;
Delimitacio das zonas de
armazenamento e
circulacéo

Fonte: Autor (2022).
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6 CONSIDERACOES FINAIS

A profissdo de soldador requer boas condicdes fisicas e principalmente boa
coordenacdo motora e acuidade visual, pois trata-se de um processo que exige
extrema habilidade do operador no manuseio dos instrumentos de trabalho. E um
trabalho repetitivo, onde o trabalhador precisa quase sempre trabalhar de pé,
ficando de maneira prejudicial & sua coluna e se sujeitando a fumos e gases que
podem causar danos a salde em longo prazo. E uma profissdo em que muitos
aprendem empiricamente, observando um colega e consequentemente nao Ssao
conhecedores dos riscos que ocorrem.

Pode constatar-se que todos os objetivos foram alcancados, os riscos foram
identificados, as ac¢des pra minimizacdo desses riscos foram propostas, ficou claro
que apesar de a empresa se preocupar com a seguranca, esse nao era o ponto
principal, pois nhdo possuia uma politica clara e rigida de seguranca. A elaboracéo do
mapa de risco também foi concluida e vai ser de grande proveito para 0s
colaboradores.

Os os riscos quimicos estavam presentes na forma de fumos, gases e
poeiras metalicas resultante do processo de soldagem e acabamento. Apesar de ser
um espaco com boa ventilagdo, por ndo haver um sistema de captacdo desses
gases, como exaustores, os colaboradores ficavam expostos a eles muitas horas por
dia e isso, no longo prazo, seria prejudicial para a sautde, mesmo com 0 uso de
filtros e mascaras para diminuir essa exposi¢cdo. A instalacdo de exaustores e
cortinas de solda auxiliaria no combate a esses riscos.

Os riscos fisicos estavam presentes nas formas de calor e ruido. Os riscos
de exposicdo a calor eram por conta do uso inadequado do EPI e os riscos de ruidos
eram devido ao fato de todos os setores da empresa estarem no mesmo galpéo. Por
isso faz-se necessario que treinamentos sejam ministrados periodicamente, que haja
uma cobranca constante por parte dos responsaveis quanto a utilizacdo correta
desses equipamentos e que seja feita a aquisicdo de abafadores para utilizarem em
conjunto com os protetores auriculares.

A situag&o mais preocupante observada foi em relagéo aos riscos de choque
elétrico visto que havia um descaso aparente em relacdo as condicbes dos
equipamentos elétricos e seus acessorios. Os cabos elétricos além de ndo serem

adequados, apresentavam-se em péssimas condigbes, 0S equipamentos eram
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utilizados como bancada para alocacdo das mais variadas pecas, o quadro de
distribuicAo de energia e as caixas de passagem de cabos ndo tinha tampa,
deixando os cabos e disjuntores expostos. Entretanto, o risco serd amenizado com a
substituicdo dos cabos elétricos, substituicdo das tampas de protecdo dos quadros
de energia e caixa de passagem, imposicdo de regras quanto ao uso dos
equipamentos e a ministracdo de treinamentos de primeiros socorros,

Também foram observados riscos envolvendo a ergonomia, foi relatado que
as bancadas eram inadequadas para o trabalho, além de serem antigas e estarem
deterioradas. Entretanto, esse problema poderia ser facilmente resolvido com a
substituicdo das bancadas.

Por dltimo, tem-se os riscos de queda, que esta presente na empresa por
conta da desorganizacdo que esta presente no setor de soldagem. Os produtos nédo
possuem uma area delimitada para serem agrupados, ficando espalhados pelo chao
de fabrica de maneira desorganizada. Somado a isso, também ndo ha sinalizacéo
indicando a circulacdo dos colaboradores, fazendo-os transitar desordenadamente,
circulando entre os produtos, podendo levar a quedas por qualquer desatencéao.

Para ameniza-lo, faz-se necessario a aquisicdo de suportes de metal pra
organizar os itens que eram espalhados pelo chdo de fabrica e fazer uma
sinalizacao horizontal do setor, indicando uma zona de circulacdo dos colaboradores
e a zona de armazenagem dos suportes.

A empresa cumpre apenas parcialmente com suas obrigacdes em relacao a
seguranca no ambiente de trabalho. Apesar de fornecer todos os equipamentos de
protecao individual, ndo fornece os equipamentos de protecdo coletiva necessarios e
possui uma politica de seguranca que nao é clara entre os colaboradores, deixando-
os livres para utilizar os equipamentos como bem quiserem. Por conta do
crescimento acelerado e da falta de planejamento, a empresa carece de alguns

pontos na estrutura fisica, como em relacdo ao sistema elétrico.
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