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1.Introdugéo

A Seguranca e Saude no Trabalho (SST), tem-se revelado cada vez mais fundamental
para o sucesso empresarial, na medida que contribui para uma redugéo de acidentes, de
doencas profissionais, qualidade de trabalho dos colaboradores aumentando assim como
a produtividade e competitividade das empresas.

Todos os intervenientes em SST deverdo pois, ser consciencializados dos custos
decorrentes dos acidentes de trabalho (aumento do prémio de seguro, diminuicdo de
produtividade etc). Ou seja, 0 seu impacto econdémico nas empresas € na nossa

economia.

Segundo Peterson [2000], na grande maioria das empresas, mas essencialmente nas de
pequena dimensdo, a analise econdémica da sinistralidade ndo constitui uma variavel de

deciséo para o gestor.

Existem muitas variaveis associadas. Estamos a falar ndo s6 das despesas de
hospitalares e/ou médicas, despesas acrescidas com prémios de seguro, mas também

despesas burocraticas, aquisicdo de novo trabalhador, custos sociais, entre outras...
Em 2009 contabilizaram-se em Portugal 217 393 acidentes de trabalho.
Neste mesmo periodo, registaram-se 217 mortes em resultado desses acidentes.

A Agéncia Europeia para a seguranca e saude no trabalho, estima que 4.6 milhdes de
acidentes ocorrem anualmente na Unido Europeia. Isto € uma média de 12 602 acidentes

por dia. Sao de factos nimeros que devem preocupar.

Em 2009, comparativamente com 2000, morreram menos 151 trabalhadores e
registaram-se menos 16 799 acidentes. Ou seja, verifica-se uma melhoria. Mas ainda um

longo caminho a ser perfilhado.
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Importa registar o total de dias perdidos em resultados dos acidentes de trabalho. Em
2002 foram 7.624.893 dias, o valor mais elevado entre 2000 e 2009.

Trata-se de um valor muito significativo e motivo de reflexdo profunda de todos os

organismos governamentais e empresas privadas.

Para além das questdes éticas, legal e salde e seguranga associadas, existem conclusdes

econdmicas que devem ser exploradas.
Num acidente de trabalho existem custos diretos e indiretos.

No entanto acrescentaria, igualmente importante, que a despesa que advém do
cumprimento das regras SST (EPIs, formacdo, divulgacdo), ndo deve ser encarada como

um custo mas sim um investimento.
Menos acidentes e melhor satude podem significar custos menores.

Independentemente da categoria e dimensdo das empresas, a prevencdo € a chave de
sucesso para um local de trabalho saudavel e consequentemente um contributo

significativo para a sua competitividade.

Uma das formas de prevencdo dentro de uma empresa é a realizacdo de avaliaces de
risco periodicas, tendo como primeira etapa a identificacdo de perigo, visando a
implementacdo de medidas que eliminem ou em alguns casos corrijam 0S riscos a que

0s trabalhadores estdo expostos.

A avaliagdo de riscos é um processo dindmico que permite as organizagbes a

implementacao de um apolitica pré-activa de gestdo dos riscos no local de trabalho

Projecto Individual
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1.1 Ambito

O presente trabalho surge no ambito da componente pratica do Mestrado em Seguranca
e Higiene no trabalho da escola Superior de tecnologia de SetUbal em parceria com a

Escola Superior de Ciéncias Empresariais do Instituto Politécnico de Setubal.

1.2.0bjectivo

Este trabalho visa a realizacdo de identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos em
contexto real de trabalho, mais concretamente numa empresa de formagao profissional,
da qual sou colaborador (formador em Mundo Actual ), tendo j& definido 0 meu objecto
de andlise, ou seja identificacdo de perigos e avaliacdo de riscos na soldadura em arco
eléctrico com eléctrodo revestido(SER).

Serdo também identificadas as medidas preventivas e defenidas as medidas correctivas a
adotar pela empresa, de forma a eliminar ou reduzir os perigos identificados.

1.3. Metodologia

A metodologia adoptada para a realizacéo deste trabalho final estruturou-se da seguinte

forma:

Contacto directo com a oficina da Solisform.

Consulta de registos de acidentes de trabalho relacionados com a SER

Criar registos de observacéo e informagdes adquiridas através dos formandos.
Identificacdo dos varios riscos associados a SER.

Seleccdo do método de analise dos riscos associados aos perigos identificados.

Proposta de medidas preventivas e correctivas

NS N N N N SR

Conclusédo
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2.Caracterizacdo da empresa: Solisform

Figura 1 : Oficinas da Solisform

A Solisform é a empresa que pertence a multinacional Randstad, de formacédo técnica
industrial desde 1992 e fica situada em Estaleiros Navais de Lisnave/Mitrena.

Nela se desenvolvem varios cursos de longa e curta duragéo relacionados por exemplo,
com metalomecanica, electricidade, soldadura. No entanto o que predomina s&o 0s
cursos do Sistema da Aprendizagem (publico alvo: jovens entre os 16 e 24 anos).Estes
cursos sdo financiados pelo POPH, certificados pelo IEFP, atribuem o 12°no de
escolaridade e nivel IV em técnicos de manutencdo industrial de metalurgia e

metalomecanica.

Uma das UFCDs que séo obrigatorias no referencial de formacdo destes cursos, é o de

iniciacdo a soldadura (50h).

Sera exactamente este publico-alvo (formandos de Manutencao Industrial), que incidira

toda a observacao, aquisi¢do de informacdo e respectiva anélise do processo SER.
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2.1. Caracterizagéo dos Recurso Humanos

Gestora de Unidade

Coord. Pedag(')fico (oficinas) Coord. Pedagégico(saf de aula)
Coord operaciong](1) <4—> Formadores <4+— (Coord. Operacional(2)

Ferramenteiro <+—» Formandos <*—» Rececionista

Figura 2: Organograma Solisform

Os quadros de pessoal da Solisform

A estrutura da empresa é composta por 5 funcionarios a contrato. ..
-1 recepcionista

- 1 Coordenador operacional

- 1 Coordenador pedagdgico

- 1 Ferramenteiro

- 1 Formador

E 14 em regime de prestacdo de servicos:
- 1 Coordenadores pedag0ogicos
- 1 Coordenador operacional;

- 12 Formadores.
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e Gestora da Unidade de Negocio

A responsavel maximo é Sonia Azevedo ¢ a gestora de unidade de neg6cio de Setubal
da multinacional Randstad, licenciada em Contabilidade e mestranda em Gestdo de

Formacéo.

e Coordenacdo pedagdgica:
a) Oficinas
O engenheiro Pedro Mesquita é coordenador pedagdgico (oficinas).

Licenciado em Engenharia mecéanica sendo responsavel maximo pelas oficinas,
seguranca e higiene no trabalho e cursos tecnoldgicos (soldadura, conducdo de

empilhadores...).

Em articulagdo com os formadores de SST €é o responsavel pelo processo de informacao
e envolvimento pelas questdes relacionadas com SST.

b) Sala de aula

A licenciada em Recurso Humanos Inés Gomes tem a responsabilidade pedagdgica dos

cursos de aprendizagem (Manutencao Industrial).

10
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3. Enquadramento da avaliacio e controlo de riscos

Antes de dar inicio a abordagem de identificacdo de risco e avaliacéo de perigos importa
diferenciar estes dois conceitos.

Perigo — é a propriedade intrinseca de uma actividade, equipamento, ou outro
componente material de trabalho com potencial para provocar dano

Risco — é a propriedade de concretizacdo do dano em funcdo das condicdes de
utilizacdo, interacgdo ou exposicdo do componente material do trabalho que apresente

perigo.

A identificacdo de perigos € essencial para garantir a seguranca das empresas e de todos
os colaboradores, pois a avaliacdo dos riscos consiste na analise das situacdes
potencialmente danosas para a salde e seguranca dos trabalhadores.

Tem pois como objectivo a implementacao eficaz de medidas necessarias, sejam elas na
ordem da prevencdo de riscos profissionais, da informacdo e formacdo adequada e
facultar aos colaboradores a criagéo e organizagdo de meios para aplicar tais medidas.

Para efectuar uma correcta avaliagdo de riscos do processo soldadura com
eléctrodos(SER), a identificacdo de perigos associada a esta processo devera ser o0 mais
completo possivel, com recurso e analise ao histérico de ocorréncias, inquéritos,
questionarios assim como a observacdo directa com o fim de identificar os materiais,
equipamentos, ferramentas, instalacfes que podem ter consequéncias danosas para 0s
trabalhadores e terceiros, isto é, identificar as pessoas que estdo ou podem vir a estar

expostas a tais perigos, podendo ser formandos, formadores, trabalhadores, visitantes.

Apbs o processo de identificacdo de riscos procede-se entdo a avaliacdo de riscos. A

avaliacdo dos riscos é um processo que, para alem de identificar as situacdes que podem
11
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originar danos fisicos ou psicolégicos nos trabalhadores, avalia a probabilidade de
ocorréncia de um acidente, devido ao perigo identificado e avalia as potenciais

consequéncias.

Existem diversas metodologias de avaliacdo de riscos que se podem dividir em dois
grande grupos: de ordem técnica e metodologias orientadas para a tarefa.

As metodologias de ordem técnica séo dirigidas para a avaliacdo do tipo de risco, ou
seja para a componente material do trabalho e interaccdo entre materiais e/ou
equipamentos. O outro grupo de metodologias esta mais direccionado para a analise de

tarefas e operacOes e a analise profissional.

A andlise de risco ndo se restringe apenas ao estudo especifico da equipamentos e
materiais, inclui também a analise de comportamentos humanos relacionados com a

tarefa/processo em si e aspectos organizacionais.

Deve-se ter em conta factores sociais, econémicos e ambientais, fazendo uma
comparacgdo entre valor obtido da andlise e um referencial de risco toleravel. Apos esta

comparagao equaciona-se e estabelece-se prioridades de intervencgao.

Na figura 1, apresenta-se esquematicamente as vérias fases necessérias a avaliacdo dos

riscos enunciadas anteriormente

12
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Definicdo do Contexto
¥ (social, individual, organizacional,

politico, tecnolagica)

!

Definiciao do Sistema

!

Analise dos Cenarios de Risco
- (O gue pode correr mal?
- Como pode ocorrer?
- Qual o confrolo existente?

|

|

Estimar Consequéncias Estimar a Probabilidade
magnitude de ocorréncia das consequéncias

'

Definicao dos Cenarios de Risco [+

Analise de Sensibilidade

!

Avaliacao do Risco

Monitorizar e Rever

r

F Y

Tratamento e Prevencao do Risco

Figura 3:Fases da avaliacao de riscos

@)

Resumindo, o tratamento dos riscos na empresa inicia-se com a identificacdo dos

perigos e riscos associados para de seguida os classificar e avaliar, permitindo de

seguida a quantificagdo dos riscos, e a respectiva implementagdo de medidas que visem

a sua eliminacdo. Ndo sendo possivel a eliminacdo do risco, este deve ser reduzido e

controlado.

Projecto Individual
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Implementando as medidas definidas e assegurando a eliminac¢éo ou reducdo dos riscos

através da avaliagdes periddicas, é feito o controlo dos riscos da empresa.

A implementacgio das medidas, avaliacdo das medidas implementadas e de novos riscos
e aplicacdo de praticas e procedimentos com o objectivo e controlar, reduzir e ou

eliminar os riscos designa-se por gestdo dos riscos de uma empresa.

Apresenta-se de forma esquematica, as diferentes fases da analise, avaliacdo e gestao de

risco através da figura ...

‘,——-—---’h

SV LA LL L L LT P W
.c’ = "':::‘\
’p‘f-" Identificacdo do AN
1‘-" Perigo °‘._‘
R AN
A Serhrasassssssasanaas LS
[ " = e . -
i . t AndlisedoRisco =
Fi » Serrmmspssssassssennae "
’f - Estimativa do B ‘\
] ., Risco - “
1 e o
] ."a -t \
] " " ."'. 1
' t-...'...‘...“....l 1
1 = I
1 Valorizagdo do !
~ JE N tteiede itttk T
Gestdo do ! Risco 1‘- Avaliagio do Risco |
Risco -y e i
1 ]
1 [}
\ I
\ I
\ I
A !
LY -
‘\ Risco
Svel?
\\ Toleravel?
\\ g
7’
S

"t.‘.‘ ﬂ‘”
- -
]
1

Ch }
l Controlo do Risco l

] l

Figura 4: Fases da gestdo de risco

@)
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3.1dentificagédo de perigos

Figura 5 : Cabines de Soldadura

Na Solisform, como ja foi referido, desenvolvem-se cursos de soldadura para empresas
privadas e cursos de aprendizagem (Manutengdo Industrial ) para jovens. Como se
tratam de préaticas com elevados perigos e riscos, todos o0s procedimentos de seguranca
sdo altamente respeitadas por todos os intervenientes, por se tratar de uma prioridade da
empresa.

A soldadura é considerada uma actividade de alto risco para a saude.

A soldadura é uma operacdo que permite ligar dois ou mais elementos metalicos ou
plasticos.

Essa ligacdo pode ser feita por aquecimentos, por pressdo, ou em simultaneo, com ou
sem adicdo de material complementar (ou material de adicéo).

Tendo por base o mecanismo fisico envolvido nas soldaduras distinguem-se o0s

seguintes processos:

15

Projecto Individual



B
I

IPS ko Identificacdo de Perigos a Avaliacao de Riscos

Polzécnico de Setibal

v Soldadura por fusdo — processo no qual as partes sdo fundidas por meio de
energia eléctrica ou quimica, sem aplicacdo depressao.
Exemplos: o arco eléctrico com eléctrodo revestido (SER), soldadura
MIG/MAG, soldadura TIG...

v Soldadura por pressdo — processo no qual as partes sdo unidas por meio de

pressdo uma contra a outra. Exemplos: Ultra-sénica.

v Brasagem — processo no qual as duas partes sdo unidas por meio de uma liga
metélica com u ponto de fusdo, ndo havendo fusdo do metal de base. Exemplos:
brasagem forte e fraca.

3.1 Descricao do processo

Soldadura a arco eléctrico com eléctrodo revestido(SER).

A soldadura a arco revestido, é um processo manual de soldadura realizado com o calor
de um arco eléctrico mantido entre a extremidade de um eléctrodo metalico revestido e
a peca de trabalho.

O calor produzido pelo arco eléctrico funde o metal, a alma do eléctrodo e o seu
revestimento de fluxo. Os gases produzidos durante a decomposic¢ao do revestimento e a
escoria liquida protegem o metal da solda da contaminacdo atmosférica durante a
solidificacéo.

Devido & sua versatilidade de processo e da simplicidade de seu equipamento e
operacdo, a soldadura com eléctrodo revestido € um dos mais populares processos de

soldagem.

16
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Figura 6: Diagrama Soldagem a arco eléctrico com eléctrodo revestido:

Revestimento de Fluxo
Vareta (Alma)

Gas de proteccao

Poca de fusdo

Metal base

Metal de solda

o gk~ w b E

7. Escoria solidificada
O processo SER é aplicavel para aco de carbono, aco, aco inoxidavel, ferro fundido e
de metais ndo ferrosos tais como aluminio, cobre, niquel e as suas ligas.

Os equipamentos/material/meios necessarios sao:

Fonte de energia

Alicate porta-eléctrodos

v
v
v’ Cabo de energia
v’ Cabo de retorno
v

Alicate de massa

1/
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Suporte de elétrodo

Fio-terra

Fiodo elétrodo

Figura 7: Equipamentos do SER

(4)

A maquina de soldar é um transformador eléctrico alimentado pela rede de 220V ou

380V e que fornece uma corrente com uma tensdo mais baixa (45 a 50 volts) mas de

grande intensidade (80 a 170 amperes).

Um dos bornes da maquina é ligado a peca a soldar através de uma pinca de massa,

sendo o outro ligado ao alicate porta-eléctrodos.

Aproximando o eléctrodo da peca a soldar é estabelecido um curto-circuito: 0 arco

eléctrico, que liberta uma luz intensa e um calor muito forte que funde o metal das pecas

a soldar e do eléctrodo, permitindo assim que se faca a transferéncia do metal do

eléctrodo para a peca.

Deste modo forma-se uma "pasta” resultante da fusdo e oxidacao do eléctrodo.

Projecto Individual

18



_—I/(l

IPS ko Identificacdo de Perigos a Avaliagcdo de Riscos

Polzécnico de Setibal

Figura 8 : Formando em SER

3.2 Enquadramento Legal da Soldadura

A pesquisa no amplo quadro legal que rege a Seguranca e Saude do Trabalho em
Portugal ndo contempla nenhum tipo de especificidade para as actividades de soldadura,
a excepgdo da normalizacdo referente aos equipamentos de proteccdo individual
(EPT’s).

No quadro gue se segue apresenta-se alguns dos diplomas legais que regulamentam, de
uma forma geral, as actividades de soldadura e 0s seus respectivos riscos, em termos de
Seguranca e Saude do Trabalho indicando de uma forma sucinta, para além da sua

identificacdo, o tema e a tematica regulamentada.

Na abordagem que posteriormente se fara as estratégias recomendadas, deve-se ter em

conta as orientacdes daqueles diplomas legais e da normalizacao técnica aplicavel.

19
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Tabela 1: Enquadramento Legal

Equipamento

Eléctrico

Decreto-Lei
n.° 6/2008, de

10 de Janeiro

TranspOe para a ordem juridica interna a Directiva n.°
2006/95/CE, do Parlamento Europeu e do Conselho, de
12 de Dezembro,

legislagbes dos Estados membros no dominio do

relativa a harmonizacdo das

material eléctrico destinado a ser utilizado dentro de
certos limites de tensdo, e revoga o Decreto-Lei n.°
117/88, de 12 de Abril.

Decreto-Lei o o o
Estabelece as exigéncias técnicas essenciais de
n.° 128/93, de
) ) seguranca a observar pelos EPI.
Equipamentos de|22 de Abril
Proteccéo
Individual Portaria  n.°
1131/93, de 4|Estabelece a regulamentacéo técnica dos EPI.
de Novembro
Decreto-Lei 3
Estabelece as regras a que deve obedecer a colocagao no
o n. 103/2008, ] o
Maquinas mercado e entrada em servico das maquinas e
de 24 de
componentes de seguranga.
Junho
o Decreto-Lei  |Estabelece as condicfes de utilizacdo e comercializacéo
Maquinas o . L. .
Usad n. 214/95, de|de maquinas usadas, com vista a eliminar os riscos para
sadas
18 de Agosto |a saude e seguranca das pessoas.

Projecto Individual

20



—)

IPS ko Identificacdo de Perigos a Avaliacao de Riscos

Polzécnico de Setibal

3.3 Processo de identificacao

Como ja referido anteriormente, existem varios processos que permitem o levantamento

dos perigos existentes nos locais de trabalho de uma empresa.

Neste caso, o levantamento das situacfes de perigo foi feito, numa primeira fase por
observacao directa nos locais de trabalho/formacdo, onde foram registadas algumas das
observagoes, seguido do preenchimento de uma lista de verificagcdo que foi pedido aos
alunos sobre determinados itens previamente definidos com base naquilo que havia sido

observado. (tarefa, técnicas e procedimentos de seguranca).

Foram também consultados os manuais de utilizacdo do equipamento e as fichas de

seguranca das matérias-primas.

Apo0s a aquisicao da informacdo que foi considerada relevante para a identificacdo dos
perigos da tarefa, cruzou-se a informacdo adquirida com a legislacdo aplicavel em
termos de seguranca, e salde no trabalho com informacdo disponivel pela OMS para

obtencgéo dos resultados em termos de perigos identificados.
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Tabela 2: Identificacdo perigos e riscos

-Corrente eléctrica - Choques eléctricos

-Radiacdo do arco (radiacdo nao B
- -Lesdes oculares
ionizante)

-Projeccdo de particulas )
-Queimaduras

incandescentes
- Temperaturas elevadas - Incéndio e explosdes
- Exposicdo a fumos e gases -Inalacéo de gases e fumos
- Exposigdo ao ruido - Perda de audigdo

-Soldadura com eléctrodo revestido

- Adopcéo de posturas forcadas e 3 ) o
. -Lesdes musculo-esqueléticas
repetitivas

- Falta de Limpeza - Queda ao mesmo nivel

As actividades de soldadura apresentam 0s seguintes principais riscos associados:

choque eléctrico (relacionado com o préprio manuseamento do equipamento
eléctrico envolvido no processo de soldadura);

incéndio e exploséo (relacionado com as temperaturas elevadas geradas nos
processos de soldadura)

queimaduras e exposicao a varias gamas de radiacdo (relacionadas com as
temperaturas elevas geradas pelo equipamento e pelos salpicos de material
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incandescente, bem como pela emisséo de radiagcdes ndo ionizantes durante 0s processos
de soldadura)

inalacdo de gases e fumos (devida as emanagfes perigosas, ricas em
substancias toxicas, que quando inaladas causam danos mdltiplos aos individuos
expostos);

ruido (verifica-se em determinados processos emissdes de ruido que

ultrapassam os valores recomendados, nomeadamente, na soldadura por arco e plasma)

Apos a leitura e andlise dos relatorios de acidentes e incidentes ocorridos nas oficinas da

Solisform em 2013, os resultados traduzem-se na tabela n° 3:

Tabela 3 : Numero de acidentes em 2014 (até Agosto)

IrritacOes oculares 6
LesBes musculo-esqueléticas 1
Queimaduras 1

Queda ao mesmo nivel 0
Choques eléctricos 0

Inalacdo de gases e ou

fumos(nauseas, dor de cabeca)

Queixas auditivas 0
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3.4. Aplicacao do método de Avaliacao de Riscos

A metodologia seleccionada para a avaliacdo de riscos da Solisform foi o método
simplificado. Este método permite quantificar a magnitude dos riscos existentes e, em

consequéncia, hierarquizar racionalmente a sua prioridade da prevencéo.

Para se aplicar esta metodologia, primeiramente deve-se detectar as deficiéncias
existentes nos locais de trabalho e quantificar o nimero de ocorréncias (retratado no
quadro 3) de forma a se estimar a probabilidade de ocorréncia de um acidente e, tendo
em conta a magnitude esperada das consequéncias, avaliar o risco associado a cada um

dos perigos identificados.

Tendo em conta a simplicidade que se pretende na aplicacdo deste método, ndo se
empregaréo valores reais absolutos de risco, probabilidade e consequéncias, mas sim 0s

seus graus numa escala de quatro possiveis.

No método simplificado, considera-se que o grau de risco é funcdo da probabilidade de
ocorréncia do perigo e das consequéncias esperadas:

Grau de risco (GR);

Grau de consequéncias esperadas (C);

Grau de probabilidade de ocorréncia (P).

GR=CxP
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Consideraram-se 4 niveis para a classificacdo das consequéncias considerando a
gravidade das consequéncias esperadas, como indicado no quadro n° 4. O valor mais
baixo (1) é atribuido a consequéncia menos danosa, e o valor mais alto (4) corresponde

a consequéncia mais grave:

Tabela 4: Classificacdo das consequéncias esperadas

Pequenas lesbes 1
Lesdes de média gravidade 2
Lesdes graves 3
Lesdes muito graves 4

A classificagdo dos niveis de probabilidade, apresentada na tabela n° 5, também foi
dividida em 4.

Seguindo a mesma logica, a consequéncia com menor probabilidade de acontecimento é
atribuido o menor valor (1), e a consequéncia com maior probabilidade de
acontecimento o maior valor (4).

A légica sequencial como foi construida a tabela n° , baseia-se ndo sé nas observacbes
feitas, no inquérito dos alunos, como principalmente, nos resultados da tabela 3.
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Tabela 5 : Classificagcdo da probabilidade de acontecimento

improvavel 1
Pouco provavel 2
Provavel 3
Muito Provavel 4

Apbs o célculo do grau de risco ( GR = C x P ), procede-se a sua classificacdo de

acordo com a tabela n° 6.

Tabela 6 : Classificacdo do grau de risco
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3.5 Dados adquiridos

Apdbs aplicacdo das listas de verificacdo elaboradas aliadas as visitas a oficinas e
algumas informacbes do formador de soldadura, obteve-se os dados necessérios a

identificacdo das situagdes de risco exigentes na execucao do processo seleccionado.

Assim, identificaram-se 0s seguintes perigos, baseados nas listas de verificagéo:
e Ao nivel do posto de trabalho:

» Dois dos doze locais de trabalho ndo possuiam paredes ou anteparos de forma a
impedir que as eventuais chispas atinjam outros locais de trabalho.
» 0O espaco onde se ird desenvolver a soldadura ndo estava devidamente limpo e

arrumado.

e Ao nivel da utilizagcdo dos equipamentos de proteccdo individual:

» A néo utilizacdo de polainas para proteccdo das pernas (dos eventuais salpicos

de material em fuséo e das chispas formadas).

Atraveés das observagdes efectuadas, registaram-se também algumas medidas/condicoes
de prevencdo totalmente implementadas e respeitadas pelos colaboradores, como por

exemplo:
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o Ao nivel das condices gerais:

» Existia um extintor adequado em todos os locais onde se efectuem operacfes de
soldadura (As actividades de soldadura podem desencadear fogos do tipo A, B e
com especial atencdo para os do tipo C (gases: acetileno), recomendando-se por
isso, a utilizacdo de extintores de pd quimico ABC e extintores de
CO ; (alternativas), na proporcdo: 1 extintor de 6 kg para cobrir um raio de 10

metros);

LAAN " "a¥av
WLy

o
FEXFAEN

Figura 9 : Exemplo de extintor junto as cabines de soldadura

» A instalacdo eléctrica e as maquinas estavam adequadamente limpas e

preparadas, em conformidade com as normas;

28

Projecto Individual



A
|

PG tstiuo Identificagcdo de Perigos a Avaliagdo de Riscos

Polzécnico de Setibal

e Ao nivel do posto de trabalho:

> Por trabalhador, o posto de trabalho tinha uma area de 2 m 2 e uma cubagem de
11,5m?;

» Os locais destinados as operacdes de soldadura ndo estavam implantados na
proximidade de materiais combustiveis ou instalacbes susceptiveis de libertar
poeiras, vapores ou gases explosivos ou inflamaveis;

» Estes locais de trabalho estdo dotados de sistemas de extraccdo/aspiracdo de

gases e fumos.

D, i S

Figura 10: Sistema de extracgao

Figura 11: Sistema de aspiragao
29
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e Ao nivel dos Equipamentos Eléctricos

» As maquinas (transformadores, rectificadores) respeitam a marcagédo CE;

» Obedecem as Directivas da U.E. sobre Baixa Tensdo e Compatibilidade
Electromagnética;

» Fazem-se acompanhar de Declaracdo de Conformidade CE e manual de
instrugdes em portugués;

» Possuem protecc¢do eléctrica (ligacdo a terra e proteccao diferencial);

» 0Os cabos de ligacdo e restantes acessérios demonstram bom estado de

conservacgéo

e Ao nivel dos Equipamentos de Proteccédo Individual

» Uso de calcado adequado e isolante e nunca sobre solo humido durante a
execucdo de operacOes de soldadura.

e Quanto a proteccao do ouvido:

» Uso de tampdes ou auscultadores.

» Uso de mascaras de soldadura com dois tipos de vidro:
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vidro de proteccdo — para proteger os olhos durante o periodo em que néao é

necessario o filtro;

vidro filtro — ocular concebida para atenuar a intensidade da radiacéo incidente,

num determinado comprimento de onda

e Quanto a protec¢do das vias respiratorias:

» Utilizacdo de mascaras com tipo se filtro adequado(P3)

Pela norma EN 143, o quadro seguinte indica critérios de escolha de filtros para

particulas.

Tabela 7 : Caracteristicas dos filtros

P1 |FFP1 Fraca contra 5xVLE
particulas
solidas

P2 |FFP2 Média particulas 10 x VLE
solida
liquidas

P3 |FFP3 Alta particulas 50 x VLE para semi-mascaras
solida 200 x VLE para mascaras
liquidas completas

Projecto Individual
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VLE — Valor limite de exposigdo: valor limite expresso em concentracdo média diaria, para um dia de

trabalho de 8 horas e uma semana de 40 horas, ponderada em funcéo do tempo de exposi¢do (NP 1796)

e Quanto a proteccao das méaos e dos bracos:

» Utilizacdo de luvas e mangas de couro

e Quanto a proteccao do tronco e do abdémen:

» Utilizacdo de aventais de couro

Figura 12 : EPIs

e Quanto a proteccao dos pés e das pernas:

» Uso de botas com biqueira de aco

e Quanto ao vestuario de seguranca:

» Uso de vestuario adequado (ndo inflamavel :fibras naturais: algodéo,
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Figura 13 : EPIs 2

3.6 Aplicacdo do método de avaliacdo

ApoOs o levantamento dos perigos existentes, e das medidas de prevengdo ja
implementadas, efectuou-se a avaliagdo dos riscos seguindo o método, de forma a

hierarquizar os riscos com maior necessidade de prevencéo/correccao a ser implementa
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-Corrente eléctrica

- Choques eléctricos

-Radiacao do arco

o -Lesdes/irritacdes oculares 12
(radiacdo ndo ionizante)
-Projeccéo de particulas 8 Meédio
incandescentes .
-Queimaduras
-Temperaturas elevadas 5 Baixo
- Incéndio e explosdes
4 Baixo

- Exposicéo a fumos e gases

-Inalacéo de gases e fumos
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-Exposic¢do ao ruido -Perda de audico 4 1 4 Baixo
- Adopgdo de posturas forcadas e
repetitiv ~ . " adi
epetitivas -Lesdes mlsculo-esqueléticas 3 2 6 Medio
-Falta de Limpeza -Queda ao mesmo nivel 2 1 2

Tabela 8: Aplicacdo do método Simplificado
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4.Analise Resultados

Em consequéncia da andlise dos riscos associados aos perigos identificados, é possivel

realizar a priorizacdo das medidas de prevencgdo/correcao necessarias.

De acordo com a avaliacdo demonstrada na tabela n°8 , pode-se afirmar que os perigos e

respectivos riscos associados com maior necessidade de priorizagéo s&o:

Perigo- Radiacdo do arco (Material incandescente)
Risco-LesOes/irritagdes oculares

De todos os riscos associados ao processo SER as lesGes/irritacdes oculares revelaram
maior necessidade de prevencdo/correcdo, pois foram 0s que apresentaram maior grau

de risco para os trabalhadores, tendo sido classificados como “alto risco”.

Seguindo a priorizacdo da correcdo das situacdes de perigo e risco, 0S riscos
classificados como “risco médio” serdo os riscos com necessidade de

prevencao/correcao sequentes, sendo estes 0s a seguir listados:
Perigo-Projeccéo de particulas incandescentes

Risco-Queimaduras

Perigo- Adopcao de posturas forgadas e repetitivas
Risco-Lesbes musculo-esqueléticas

Sequencialmente devem ser implementadas as medidas de corregdo as situacfes de risco

classificadas como “baixo risco”, e estas sdo:
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Perigo -Temperaturas elevadas

Risco - Incéndio e explosdes

Perigo - Corrente eléctrica

Riscos- Choques eléctricos,

Perigo -Exposicéo ao ruido

Risco -Perda de audicéo

Perigo - Exposicdo a fumos e gases

Risco -Inalacdo de gases e fumos

Por fim, devem ser implementadas as medidas que visem a prevencao/correcdo das

situagdes classificadas como “risco minimo”. Os riscos classificados por este grau de

risco foram os seguintes:

Perigo -Falta de Limpeza

Risco -Queda ao mesmo nivel

Projecto Individual
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Apos a avaliacdo efetuada, pode-se entdo proceder a definicdo de medidas preventivas
ou corretivas das situacdes de risco identificadas.

4.1 Medidas de prevencéao e correctivas

Para corrigir e prevenir as situacbes de risco acima referidas, é necessaria a
implementacao de algumas medidas de seguranca na Solisform. para além daquelas que
ja estdo implementadas.

Desta forma, apresenta-se de seguida no quadro n.° 8, as medidas ja implementadas e as

medidas a implementar, consoante o risco associado ao perigo identificado:

Risco Medidas implementadas Medidas a implementar

-LesOes/irritacbes | -Utilizacdo de maéscaras de | -Formacao

oculares soldadura com vidro de | especifica/sensibilizacdo
protecéo e vidro de filtro (EN | parte do formador de
169:1992) soldadura.

-Substituicdo de filtros (9)
por filtros(11)
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Risco Médio

-Queimaduras

-Utilizacdo de luvas, mangas de
ouro, aventais de couro, botas
.(Norma EN 420)

de

anteparos. Utilizagdo de

-Colocacéo mais

polainas.

-Substituicédo Imediata

dos EPIs deteriorados.

-LesOGes musculo-

esqueléticas

-Formacao dos
colaboradores

em ergonomia dos seus
postos de trabalho de
forma a  adquirirem

posturas corretas.

Baixo risco

- Incéndio e

explosdes

-Existénca de extintores tipo A, B e

C e extintores de CO2.(NP
4413:2003)

-Proibicdo  de  utilizagdo e
armazenamento de tintas,
dissolventes, 6leos, massas ou

outro material inflamavel

Projecto Individual
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-Inalacéo de | Os locais de formacdo estdo
gases e fumos dotados de sistemas de extraccdo de
gases e fumos; os formandos

utilizam as mascaras de proteccao

das vias respiratorias
adequadas.(Norma EN 141 e EN
134)
-Perda de | Utilizacdo de  tampbes ou
audicdo auscultadores. Artigo 7 Dec-lei
n°182/2006
-Choques Realizacéo de manutencéo
eléctricos, periddicas das instalacdes eléctricas
e maquinas.

-Boas terras nos equipamentos e

bancada

-Planificacdo de limpeza

-Queda a0 mesmo do . local de
formacéo/trabalho e seu
nivel cumprimento.

Tabela 9 : Medidas de prevencao e correctivas

40

Projecto Individual



_-I/,’l

PG tstiuo Identificagcdo de Perigos a Avaliagdo de Riscos

Polzécnico de Setibal

5. Conclusdes
As oficinas da Solisform cumprem de forma muito satisfatoria as regras de SST de

forma geral e em particular no que diz respeito a Soldadura, em especial a SER.

Segundo a Lei 102/2009 de 10 de Setembro, artigo 73°, o empregador é obrigado a
organizar o servico de seguranca e salde no trabalho de forma a garantir a prevencéo de
riscos profissionais e a promocéo e vigilancia da satde dos colaboradores.

Extintores bem colocados, sinalizados e suficientes dentro de toda a instalacgdo,
sinalizacdo diversa afixada e utilizagdo equipamentos de protecdo individual (EPI’s) e
coletiva (EPC’s) sao algumas das questdes de seguranga que se vém implementadas nas

instalacdes

PROIBIDO
FUMAR

Figura 14 : exemplo da sinalética existente

A todos os alunos do curso de aprendizagem, antes de iniciarem as aulas
pratica/contexto de oficinas, é-lhes transmitido, pelo formador habilitado na érea,
nog¢des basicas de SST, nomeadamente:
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» Reconhecer e aplicar a legislacdo de Seguranca, Higiene e Saide no Trabalho.

» Utilizar protec¢do no corpo e nas maquinas, seleccionando os equipamentos e
solucdes de proteccdo adequados.

» Reconhecer e aplicar a legislacdo ambiental: residuos, efluentes, ar e ruido.

» Decidir sobre medidas de prevencdo, tendo em consideragdo as exigéncias do
processo produtivo, no &mbito da

» Higiene, Seguranca e Ambiente.

» Reconhecer a importancia da Seguranca e Higiene no Trabalho como factor de

promogao de qualidade de vida.”
(contetdos do referencial de formagéo técnicos de manutencéo industrial,IEFP)

Para além disso, as oficinas estdo equipadas e sinalizada de acordo com a legislacdo em

vigor.

No entanto a realizacdo deste projecto, atraves da aplicacdo das listas de verificacao,
obervacao directa edidlogo com formando e formadores, permitiu identificar e avaliar o

maior risco.

As iritagdes oculares/conjutivites/’areias”, sdo de facto os riscos maiores em resultado

do perigo que a radiagcdo em resultado do processo da soldadur.

vidros aplicados nas mascaras séo de dois tipos:

vidro de proteccdo — para proteger os olhos durante o periodo em que nédo é
necessario o filtro;

vidro filtro — ocular concebida para atenuar a intensidade da radiagéo incidente,
num determinado comprimento de onda.
Os vidros estdo incorporados no corpo da mascara, que € rigido e de forma

semicilindrica ou de caixa rectangular que protege simultaneamente a face.
42
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Os filtros, por sua vez, devem ser escolhidos de acordo com as normas existentes (EN
169: 1992; EN 170: 1992; EN 171: 1992; EN 207: 1993; EN 379: 1994).

Figura 15 : Mascara de Soldadura

A tabela seguinte, adaptada da norma EN 169: 1992, pode servir de guia (Um vidro

correspondente a um namero maior representa maior protec¢ao):

Tabela para Escolha de Filtros de Proteccdo Ocular (em funcdo do processo de

soldadura por arco eléctrico e da intensidade de corrente)

e L1 _FA®]l Il ] E] LIB] |
b IS | ol ol [T 1€l [ 10 |
i Jol [ [ T el [Tu [
o)t [P | e[ [ e [ ]|
wme T T T # T &[T w [ T lul T%

Figura 16 : Intensidade da corrente em amperes

A leitura da norma associada, permitiu corrigir o tipo de filtro que deveriam usar.

Tendo em conta o ampere associado (60-80), o tipo de filtro teria que nunca ser inferior
ao 10.
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7.Anexos

rectificadores) devem respeitar a marcacdo CE;

Critérios Cumpre Nao observagoes
(Em conformidade com as normas) cumpre
Existéncia de extintor adequado em todos 0s
locais onde se efectuem operagdes de soldadura X
Eliminacdo prévia de pinturas, 6leos, massas,
dissolventes, etc X
A instalacdo eléctrica e as maquinas devem
estar adequadamente limpas e preparadas X
O espaco devidamente limpo e arrumado.
X
Por trabalhador, o posto de trabalho deve ter:
uma érea de 2 m 2 e uma cubagem de 11,5 m ® X
Devem ser previstas paredes ou anteparos de
forma a impedir que as radia¢des nocivas, calor, bem X Inexisténcia de
anteparos em dos
como eventuais chispas atinjam outros locais de locais de
trabalho e outros trabalhadores trabalho/formagdo
Estes locais de trabalho devem ser dotados de
sistemas de extraccdo/aspiracdo de gases e fumos X
As maquinas (transformadores,
X

Projecto Individual
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Polzécnico de Setibal

Fazer-se acompanhar de Declaragcdo de
Conformidade CE e manual de instrucbes em
portugués;

Proteccdo eléctrica (ligagdo a terra e

proteccdo diferencial);

Bom estado de conservacdo dos cabos de

ligagdo e restantes acessorios;

Uso calcado adequado e isolante e nunca
sobre solo humido durante a execucdo de operacdes
de soldadura.

Uso de tampdes ou de auscultadores

Utilizacdo de méascaras com filtros de acordo
X Filtro abaixo do

com ampere .
ampere

Quanto a proteccdo das maos e dos bracos:

utilizagdo de luvas e avental de couro

Utilizagdo de Botas com biqueira de agoe N&o utilizagdo de

. X polainas
polainas
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