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RESUMO

Soares, Jodo Cesar. Método para Identificacdo dos Fatores que Influenciam na Seguranca do
Trabalho em Espagos Confinados: Uma Aplicacdo na Construgdo de Embarcagdes. Rio de
Janeiro, 2012. Dissertacdo (Mestrado) — Programa de Engenharia Ambiental, Escola
Politécnica e Escola de Quimica, Universidade Federal do Rio de Janeiro, Rio de Janeiro,
2012.

Este estudo tem por objetivo propor e aplicar um método para identificacdo dos fatores que
afetam o desempenho dos trabalhadores em espacos confinados na construcdo de
embarcacOes e que contribuem para a deterioracdo das condicGes de seguranca do trabalho.
Para alcancar os objetivos pretendidos foram utilizadas as etapas do método, identificando e
descrevendo o processo construtivo de uma embarcacdo. Nesse processo sdo descritos 0s
servicos realizados em espacos confinados. Elaboracdo e aplicacdo de questionario a um
grupo de especialistas de seguranca naval, com analise dos dados obtidos, elencando o servico
em espaco confinado com maior risco. Analise da atividade dos trabalhadores no espago
confinado, com a identificacdo dos trabalhadores e ferramentas utilizadas. Elaboracdo de
fichas descritivas identificando os problemas potenciais, os diversos fatores que influenciam
as potenciais a¢Ges humanas ndo seguras (FADSs), desenvolvimento de estratégias de
prevencdo e incorporacdo dos resultados obtidos nos procedimentos de seguranca e nas
praticas de trabalho. As observacgdes sistematicas da atividade de maior risco e 0s resultados
obtidos geraram informacdes sobre a variabilidade e as estratégias utilizadas, baseado na
diferenciacdo de cada trabalhador na resolucdo de incidentes, revelando aspectos importantes
do coletivo do trabalho e identificando os problemas que afetam o desempenho dos
trabalhadores. Os resultados obtidos nesse estudo foram utilizados na identificacdo dos fatores
técnicos, humanos e organizacionais que afetam o desempenho dos trabalhadores em espagos
confinados na construcdo de embarcacfes e evidenciam que as informacdes viabilizadas nos

treinamentos € uma alternativa no combate aos acidentes.

Palavras chaves: Seguranca, Espaco Confinado, Ergonomia e Construcdo de Embarcacdes.



ABSTRACT

Soares, Jodo Cesar. Method for Identifying Factors that Influence the Work Safety in
Confined Spaces: An Aplication in the Ship Construction. Rio de Janeiro, 2012. Discourse
(Master's Degree) - Environmental Engineering Program, Polytechnic School and Chemistry
School, Federal University of Rio de Janeiro, Rio de Janeiro, 2012.

The aim of this study is to propose and implement a method to identify the factors that affect
the performance of workers in confined spaces in the ship construction and contribute to
deterioration of the safety work conditions. To achieve the intended objectives were used
steps of the method used, identifying and describing the ship construction. This process
describes the services performed in confined spaces. Development and application of a
questionnaire to a group of naval safety experts, with data analysis, listing the service in a
confined space with a higher risk. Analysis of the activity of workers in the confined space,
with the identification of workers and tools. Preparation of descriptions identifying potential
problems, some factors that influcence the potencial unsafe human actions (PSFs),
development of prevention strategies and incorporation of results obtained in safety
procedures and work practices. Systematic observations of high-risk activity and the results
provided information on the variability and the strategies used, based on the differentiation of
each worker in resolving incidents, revealing important aspects of the collective work and
identifying the issues that affect workers performance. The results of this study were used to
identify the technical factors that affect human and organizational performance of workers in
confined spaces in ship construction and show that the information in training is a alternative

in dealing with accidents.

Main Words: Safety, Confined Space, Ergonomics and Ship Construction.
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1 INTRODUCAO
1.1 ASPECTOS GERAIS

A construcdo naval foi uma das primeiras atividades desenvolvidas no territorio brasileiro.
Em 1531 registra-se a construcdo das primeiras embarcacdes, denominadas bergantins. O
arsenal de Marinha da Bahia, fundado por Thomé de Souza, construiu 0s maiores navios de
guerra de seu tempo. Em 1670, foi construida no Rio de Janeiro a maior nau de seu tempo,
denominada Pai Eterno.

Ao longo da histéria o transporte maritimo tem sido de vital importancia para o comercio
mundial. Atualmente, movimenta em torno de 75% das mercadorias do planeta. No Brasil, em
torno de 95% das exportacdes sdo realizadas por via maritima. Tal fato se da pelo baixo custo
do transporte maritimo agregado ao produto final e pela boa navegabilidade existente em

NOSsO pais.

Do éapice atingido na década de 70, quando a construcdo naval contava com uma forca de
trabalho de 160 mil trabalhadores, entre diretos e indiretos, seguiu-se um acentuado declinio
na década posterior, que resultou no fechamento de muitos estaleiros e sucateamento do

parque fabril no inicio dos anos 90.

Infelizmente, o auge atingido na década de 70 deixou um rastro de adoecimento no inicio da
década seguinte, principalmente no estado do Rio de Janeiro, que concentrava mais de 80%

da atividade.

As descobertas de petroleo na bacia de Campos no final da década de 70, que alavancou a
producdo brasileira de 200.000 barris diarios para mais de 2.000.000 de barris em 2008, deu
novo félego a inddstria naval, aproveitando o parque industrial existente, remodelado no final
da década de 90, para atender a construcdo de plataformas de petroleo e navios de apoio

maritimo.

A industria naval hoje gera aproximadamente 230.000 empregos diretos e indiretos, detém
uma carteira de encomendas invejavel e um futuro ainda mais promissor com as descobertas
de petréleo abaixo da camada salina, atraindo investimentos vultosos, como a construcdo do
de novos estaleiros, alguns ja em operac@es, assim como a revitalizacdo de antigos estaleiros

sucateados.
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Com a nova politica governamental, a industria naval brasileira conta com os avangos a partir
do Programa de Modernizagdo e Expansdo da Frota da Transpetro (PROMEF), que tem
alavancado as encomendas, e, consequentemente, incentivando a construgdo de novas
embarcacGes (petroleiros, portacontainers, graneleiros, plataformas petroliferas, barcos de
apoio, navios de pesquisa, barcos pesqueiros, barcos patrulha, submarinos, etc.).
Anteriormente, pagdvamos o afretamento de embarcagdes de bandeiras estrangeiras, que
gastava cerca de US$ 10.000.000,00, para levarmos nossas exportacdes ao mercado mundial,

assim como trazermos produtos necessarios a industria nacional.

Como conseqiiéncia, por esses constantes incrementos do trafego maritimo, da exploracdo do
petréleo e da nova politica governamental, acontece, efetivamente, a retomada do crescimento
da inddstria naval, com todos os estaleiros do Rio de Janeiro, ber¢o da industria naval, que
estiveram com suas atividades paralisadas por varios anos em decorréncia de uma politica
governamental. Nesse momento os estaleiros estdo em plena atividade, como também outros
estdo sendo construidos em outros estados. O presidente do Sindicato da Construcdo Naval —
SINAVAL, Ariovaldo Rocha, nos lembra que em 2002, os estaleiros contavam com menos de
2.000 trabalhadores. Hoje, séo 78.000.

1.2 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Nesse novo cenario de crescimento, novas frentes de trabalho foram geradas, dando
oportunidade a uma grande massa de retornar as atividades e outros de ingressar nesse novo
mercado de trabalho. Com isso, se intensificam o0s riscos associados ao trabalho de
construcdo, reformas e modernizacdo dessas embarcacdes, principalmente com relacdo ao

trabalho em espacos confinados.

O trabalho realizado, em um espaco confinado, € agravado pelas caracteristicas fisicas de
acesso e permanéncia, de restricbes de entrada e saida, pelos contaminantes gerados no
proprio desenvolvimento das atividades laborais, pela auséncia ou insuficiéncia de circulacdo

do ar e deficiéncia ou excesso de oxigénio, tornando esse trabalho mais perigoso.

Apesar da publicacdo da NR-33, em dezembro de 2006, a sua efetiva implementacdo, pelo
menos nos estaleiros, tem enfrentado uma série de dificuldades e resisténcias tanto pelo

empregador, como pelos proprios empregados.
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Recentemente, acidentes fatais ocorreram em espacos confinados. Diversos fatores
contribuiram para a ocorréncia desses eventos, tais como negligéncia, desqualificacdo e

violacdo da referida norma e dos procedimentos de seguranca.

Com o crescimento da construcdo naval e o conseqliente aumento dos trabalhos em espacgos
confinados, torna-se imperativo uma andlise mais criteriosa desses acidentes, identificagdo
dos fatores que contribuem para a deterioracdo da seguranca e das condicdes de trabalho neste
setor.

1.3 OBJETIVOS
1.3.1 Objetivo Geral

A elaboragdo desse estudo tem como objetivo propor um método para identificacdo dos
fatores que afetam o desempenho dos trabalhadores em espacos confinados na construgédo de
embarcacOes e que contribuem para a deterioracdo das condicdes de trabalho, pondo em risco
as condicOes de salude e seguranca do trabalhador.

1.3.2 Objetivo Especifico

Identificado os fatores que afetam o desempenho, sera possivel adotar medidas de melhorias

capazes de controlar os riscos que afetam a seguranca e a saude dos trabalhadores.
1.4 JUSTIFICATIVA

A seguranca no trabalho aborda a preservacdo da vida e a satde dos trabalhadores, sendo uma
aliada nos cuidados com o meio-ambiente. Um dos grandes problemas do trabalho em
espacos confinados é que nem todos os trabalhadores sabem avaliar corretamente o risco
envolvido nos trabalhos efetuados neste ambiente. Neste cenario, apesar da existéncia de
normas e procedimentos de seguranca especificos os acidentes acontecem, é imperativo
entender o contexto desse setor industrial e analisar a atividade de trabalho em espacos
confinados. O desafio é propor recomendacdes que impliguem em melhorias nas condicdes
de trabalho e diminuam os riscos inerentes a este tipo de atividade. Alguns principios basicos

devem ser adotados:
a) conhecer o trabalho a ser executado;

b) conhecer os riscos do trabalho a ser executado;
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c) conhecer todos 0s equipamentos necessarios para a execucao do trabalho;
d) conhecer os procedimentos e equipamentos de seguranca;
e) conhecer os procedimentos e equipamentos de resgate e primeiros socorros.

A elaboracdo desse estudo contribuird para a preservacdo da saude e seguranca do
trabalhador.

1.5 ESTRUTURA DO TRABALHO
Este estudo foi estruturado em cinco capitulos.

No capitulo 1 introduz um breve histérico nacional sobre a construcdo naval até o presente
momento, identificando o problema decorrente desse crescimento. Estabelece os objetivos e

justifica o estudo propondo recomendacdes.

No capitulo 2 discorre sobre os estaleiros e a constru¢do de embarcacfes, evidenciando o
surgimento do espaco confinado. Define espaco confinado e menciona outras referéncias
normativas. Traz também o risco ergondmico presente nas atividades laborais e da

importancia na solucéo desses problemas. Esclarece a diferenca entre tarefa e atividade.

No capitulo 3 menciona, em treze etapas, a metodologia utilizada para alcancar os objetivos

pretendidos. Informa das caracteristicas fisicas e logisticas do estaleiro.

No capitulo 4 se refere a fase da coleta dos dados, descrevendo 0 processo construtivo das
embarcacg6es, dos servicos em espaco confinado, identificando o servi¢co mais critico, das suas
tarefas e subtarefas, da utilizacdo de ferramentas (Questionario, APR, GUT, Anélise das
Atividades), da identificacdo das potenciais agdes humanas ndo seguras e do desenvolvimento

e incorporacdo das estratégias de prevencéao nas praticas de trabalho.

No capitulo 5 sdo apresentadas as conclusfes na utilizacdo da metodologia utilizada e é

proposta a continuacao de trabalhos futuros.
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2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 ESTALEIROS/CONSTRUCAO DE EMBARCACOES

A realizacdo de trabalhos em espacos confinados em construgdes de embarcacGes, nos Gltimos
anos, tem sido motivo de preocupagdo para empresas e instituicbes, no Brasil e no mundo,

devido aos riscos envolvidos na sua liberagéo e execucao.

Por vezes, nos deparamos com noticias ou até mesmo informagdes de acidentes, quase sempre

fatais, ocorridos em espago confinado, durante o processo construtivo de embarcagoes.

No entanto, a entrada, permanéncia e saida dos trabalhadores destes locais se fazem
necessarios para a execucao das atividades laborais. Dessa forma, o primeiro entrave a ser
vencido € de desenvolver uma atividade laboral segura em um local inospito. Com isso, para a
execucdo dessas atividades em um espaco confinado e, de modo a garantir a seguranca e a
salde dos trabalhadores, faz-se necessaria a adocdo de sistematica eficaz para identificar os
perigos de entrada e execucgédo dos trabalhos, levando em conta o conhecimento dos critérios
de preparacdo, analisando a atmosfera interna e certificando-se de que as condicGes de
seguranca, bem como as condicdes fisicas e de satde do trabalhador se manterdo durante todo

0 periodo de permanéncia no local.

Os espacos confinados sdo formados ao longo de um processo produtivo. Podemos mencionar
gque uma embarcacdo é constituida de chapas metalicas planas e curvas, perfis metélicos,
motores e equipamentos. No entanto, a sucessiva submontagem e montagem desses produtos,
baseado em um projeto e de uma forma planejada, formardo ao longo desse processo, 0S

espacos confinados.

Um dos grandes aliados aos acidentes ocorridos em espacgos confinados é a desinformacéo.
Essa desinformacdo se da tanto para os empregadores, mas, principalmente, para 0s
trabalhadores envolvidos. Geralmente, somente grandes empresas, por possuirem um corpo
técnico, tém acesso ao conhecimento. As médias e pequenas empresas, devido a auséncia
desse corpo técnico, ndo sabem o minimo necessario que a legislacdo estabelece. Muitas das
vezes, quando ocorre um acidente fatal, é que vao se deparar com a real situacdo e do
problema estabelecido. E evidente, que somente o corpo técnico dessas empresas, ndo é
suficiente para estabelecer uma gestdo de seguranca e saude, se ndo houver o

comprometimento de uma politica de seguranca.
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Petit; Gussey; Simmons (1979) relata que um estudo realizado pelo National Institute
Occupational Safety and Health (NIOSH), onde foram realizados mais de 20.000 acidentes
num periodo de 3 anos, encontrando 234 mortes e 193 feridos relacionados a 276 acidentes
em espacos confinados. Neste estudo, 0 NIOSH revela que 60% das vitimas em espacos
confinados sdo resgatistas. Descobriu que 0s supervisores, que aparentemente deveriam ser 0s
mais informados sobre os riscos destes locais, na verdade ndo sdo, pois 50% dos acidentes
investigados pelo NIOSH envolviam a morte de no minimo um supervisor: em trés acidentes

houve a morte de dois supervisores e em um acidente, trés supervisores morreram.

Rekus (1994) menciona que a Ocuppational Safety and Health Adminstration (OSHA)
publicou um relatério com a investigacdo de 122 acidentes envolvendo espacos confinados
entre os anos de 1974 e 1982, sendo a asfixia e atmosfera toxica responsavel por 173 mortes.
Em outro relatorio, analisando acidentes ocorridos entre 1974 e 1979, encontrou 50 acidentes
envolvendo fogo e explosdes, que foram responsaveis por 78 fatalidades. Com a promulgacgéo
de sua Norma “Requerimento de permissao de entrada”, a OSHA acredita que ajudou a

prevenir 54 mortes e mais de 10.700 feridos por ano.

Neto apud Vale; Alves (2000), pesquisador da Fundacdo Jorge Duprat Figueiredo de
Seguranca e Medicina do Trabalho (FUNDACENTRO) diz que, no Brasil, os trabalhadores
ndo estdo morrendo apenas por falta de oxigénio, inalacdo de produtos tdxicos, quedas ou

explosdes, mas essencialmente, por falta de informacdes.

Neto (2007) fortalece esse conceito através de seu relato: “Mas as pessoas ndo estdo morrendo
apenas pelas causas freqlentes atribuidas aos acidentes em Espacos Confinados: falta de

oxigénio, inalacdo de produtos toxicos — ou ainda quedas e explosdes”.

Os especialistas sdo unanimes em apontar um fator determinante: a falta de informacéo sobre

0S riscos.

Lima (2007) confirma tal conceito: “No Brasil, em linhas gerais, podemos afirmar que a
grande maioria dos trabalhadores desconhece os riscos provenientes dos trabalhos envolvendo
espacos confinados. Nao resta ddvida de que a falta de informacdo, na maioria das vezes, é

motivada pela ignorancia dos préprios empregadores”.

Suruda et al. (1994) menciona que nos Estados Unidos, entre os anos de 1980 e 1988,
ocorreram 89 casos de morte em espago confinado, por ano, e aproximadamente 23 destas

vitimas eram pessoas tentando realizar um resgate. Apesar de existirem profissionais de
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servicos de emergéncia ou seguranca publica capacitados para realizarem resgates nestes
ambientes, esta pesquisa mostrou que a maioria das vitimas sdo 0s colegas de trabalho. A
asfixia por falta de oxigénio foi a principal causa das mortes.

Neto (2007) acrescenta que sdo grandes as estatisticas sobre mortes de resgatistas, o que
evidencia também o cenario de total desconhecimento sobre o tema. Estima-se que por cada
vitima fatal, dois socorristas (pseudoresgatistas) morrem tentando salva-la. “Quando o Espago
Confinado faz uma vitima, logo em seguida fard multiplas vitimas que tentardo realizar

resgates desastrados, agindo emocionalmente e ndo racionalmente”.

Além de ndo terem conhecimento sobre 0s riscos, 0s socorristas geralmente ndo possuem
nenhuma aptiddo fisica e mental, formacéo, qualificacdo e capacitacdo na area de salvamento,
resgate, primeiros socorros, reanimacdo cardio pulmonar (RCP). Séo trabalhadores, que na
maioria das vezes estando envolvidos ou ndo nas atividades, e motivados por um impulso de

solidariedade, decidem ajudar, dentro da sua compreenséo, as vitimas nos espacos confinados.

Neto (2007) informa que essa falta de informagdo converte pequenos erros em catastrofes. “O
desconhecimento gera outro efeito: estes espacos tornam-se traicoeiros, pois o trabalhador
acha que ndo ha risco algum em adentrar. Ac¢bes simples como a entrada para resgatar uma
ferramenta que caiu ou foi esquecida no interior do espaco confinado pode se transformar

numa tragédia”.

Carvalho (2005) menciona que o treinamento € também uma area de atuacdo importante, onde
os trabalhadores s&o informados sobre os riscos inerentes ao trabalho e sobre as medidas
preventivas necessarias. O treinamento objetiva também uma mudanca comportamental em

relacdo a prevencao de acidentes (acdo pro-ativa).

Serrdo; Quelhas; Lima (2006) relata que é uma obrigacdo legal do empregador, informar ao
empregado sobre os riscos inerentes ao local de trabalho e sobre as medidas de prevencédo
necessarias para minimizar ou neutralizar a exposicdo. O treinamento € indispensavel,
independente da existéncia de outros métodos de controle, ou seja, € uma medida
complementar. Tem como principal objetivo dar condi¢des para que o trabalhador identifique
0s riscos, as medidas de prevencdo, informar e desenvolver habilidades referentes aos
procedimentos operacionais apropriados que garantam a eficiéncia das medidas de controle

adotadas.
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Na verdade, sdo poucas as empresas e conseqlientemente os trabalhadores que sabem
reconhecer um espaco confinado e distingui-lo dos demais locais de trabalho, processo que

requer também informacéo especifica.
2.2 ESPACO CONFINADO

O espaco confinado, na maioria das vezes, constitui-se em ambiente hostil & presenca

humana.

Segundo Moraes Junior (2008), um dos grandes problemas dos espacos confinados é que nem
todas as pessoas sabem como identifica-los, distinguindo-o dos demais locais de trabalho, e,
principalmente, avaliar o risco envolvido nos trabalhos efetuados neste ambiente. Para o
inexperiente, trabalhar neste ou naquele lugar ndo faz muita diferenca, principalmente no que

diz respeito aos riscos ali presentes.

Uma das questdes a serem consideradas quando se realiza um trabalho em espacgo confinado,
é de se ter em mente que, embora 0s mesmos tenham riscos potencialmente elevados, estes
riscos, por suas caracteristicas, ndo sdo notados e nem percebidos pela maioria dos

trabalhadores, provocando acidentes, na maioria das vezes fatais.

Com isso, devido ao processo produtivo na construcdo das embarcagdes, contaminantes séo
gerados, principalmente nas atividades de trabalhos de solda, corte a quente, corte com

abrasivos, esmerilnamento, lixamento, jateamento, pintura e manobra oleosa.

Muitas das vezes, como ja mencionado anteriormente, trabalhadores, principalmente o0s
desinformados, adentram em espacos confinados como se fosse um ambiente qualquer. Dessa
forma, ignorando os riscos, na maioria das vezes acabam se deparando com condicGes
improprias de sobrevivéncia, quase sempre imperceptiveis as condi¢cbes humanas. De modo a
evitar que essas entradas nao autorizadas possam ocorrer, medidas técnicas de prevencdo sdo

vitais de modo a preservar a integridade fisica do trabalhador.

Carvalho (2005) informa que perigo € inerente a presenca de um agente ambiental (quimico,
fisico, bioldgico), ao local onde é desenvolvida uma atividade ou a propria atividade. O risco

é a exposicdo ao perigo, definido pela frequéncia e a conseqiiéncia prevista para a exposicao.

A educacdo das pessoas envolvidas direta e indiretamente, tais como presidentes, diretores,

superintendentes, gerentes, profissionais de seguranca e salde, supervisores, socorristas,
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equipe de emergéncia, trabalhadores e vigias, é de vital importancia para o sucesso das
medidas mitigadoras de modo a evitar os acidentes ocorridos em espago confinado.

Garcia (2007) cita um exemplo veridico de um acidente ocorrido em espaco confinado, onde
fica evidente a falta de informacdo das pessoas envolvidas. No Rio Grande do Sul, o dono de
um pequeno armazém de beneficiamento de grdos pediu para a prépria filha, de 10 anos,
entrar no local para retirar agua. O liquido deveria ser colocado em um balde que ele puxaria
através de uma corda. “Mas a menina se negou € 0 proprio dono, ao fazer o trabalho, acabou
morrendo. Isso comprova que ha desconhecimento do risco. Ninguém ia expor um filho se

soubesse da possibilidade”.

O treinamento leva a conscientizacdo e esta a educagdo. Os trabalhadores que participam de
qualquer atividade laboral devem estar devidamente treinados a executar suas tarefas e

alertados quanto ao perigo a que estdo expostos.

O sucesso da implantacdo das medidas de controle dependera da conscientiza¢do dos riscos a
que os trabalhadores estiverem expostos, da sua educacdo prevencionista e da observancia das

normas de protecdo a salde e a seguranca.

A informacao, obtida atraves do treinamento, é sem duvida uma forte aliada no combate aos

acidentes.
2.2.1 Norma Regulamentadora 33

Com a publicacdo em 27 de dezembro de 2006, no D.O.U. n° 247, a Norma Regulamentadora
33 — Saude e Seguranca no Trabalho em Espacos Confinados, trouxe, ndo somente uma das
melhores normas regulamentadoras, no que diz respeito a manutencdo da seguranca e da

salide dos trabalhadores, como também a obrigatoriedade legal de seu cumprimento.

Segundo a norma regulamentadora NR-33, Espaco Confinado é qualquer area ou ambiente
ndo projetado para ocupacdo humana continua, que possua meios limitados de entrada e saida,
cuja ventilacdo existente € insuficiente para remover contaminantes ou onde possa existir a

deficiéncia ou enriquecimento de oxigénio.

Esta norma estabelece em seu objetivo 0s requisitos minimos para identificacdo de espacos
confinados e o reconhecimento, avaliagcdo, monitoramento e controle dos riscos existentes, de

forma a garantir permanentemente a seguranca e satde dos trabalhadores que interagem direta
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ou indiretamente nestes espagos. Complementa ainda, que o empregador deva elaborar e
implementar procedimentos de emergéncia e resgate adequados aos espagos confinados.

Nos acessos aos espacos confinados deverdo ter também as Analises de Risco, informando os
riscos presentes. Nessa analise, também devem ser consideradas as atividades laborais que
serdo desenvolvidas, pois esses riscos, em um processo de sinergia, poderdo se potencializar,
quando associados a outros riscos. Antecipar, reconhecer, avaliar e controlar esses riscos
(quimicos, fisicos,biolégicos, ergonbmicos e mecanicos), é de extrema importancia na

manutenc¢do da salde e seguranca do trabalhador.

Como em outras Normas Regulamentadoras, a NR 33 (2006), item 33.2, atribui
responsabilidades a empregados e empregadores, no que diz respeito ao trabalho seguro em
espacos confinados.

Nas atribuic6es dos empregadores, as medidas de seguranca mais convencionais; tais como: a
identificacdo de todos os espacos confinados e seus riscos especificos, interromper as
atividades em caso de suspeicdo de risco grave e iminente, garantir 0 acesso somente apos a
emissdo da Permissdo de Entrada e Trabalho (PET), garantir a capacitacdo continua dos

trabalhadores; foram contempladas.

Outras medidas de grande eficacia também foram introduzidas como a implementacéo de
gestdo em seguranca e saude no trabalho em espacos confinados, através de medidas técnicas
de prevencdo, administrativas, pessoais e de emergéncia e salvamento, de forma a garantir

permanentemente ambientes com condi¢cdes adequadas de trabalho.

Com relacgéo as atribuicdes dos empregados, algumas destas sdo conhecidas de outras normas
regulamentadoras, como colaborar com a empresa no cumprimento desta NR, utilizar
adequadamente 0s meios e equipamentos fornecidos pela empresa e cumprir 0S

procedimentos e orientacdes recebidos nos treinamentos com relacdo aos espacos confinados.

Outra atribuicdo, especifica dessa atividade, é de comunicar ao Vigia e ao Supervisor de
Entrada as situacBes de risco para sua seguranca e salde ou de terceiros, que sejam do seu
conhecimento. Essa atribui¢cdo vem corroborar com o pensamento mais basico da seguranca
do trabalho onde a “seguranca ¢ dever de todos”, tornando dessa forma o trabalho mais

solidario e participativo.
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Nesse aspecto, fica evidente a preocupacdo do legislador em fornecer informagdes sobre os
riscos inerentes as atividades laborais em espagos confinados, reconhecendo, avaliando, e

controlando esses riscos.
2.2.2 Referéncias Normativas/Espaco Confinado

E importante mencionar, que antes da publicacdo da NR 33 (2006), outras normas técnicas,
especificas de cada segmento de trabalho, orientavam préticas de procedimentos seguros em
espacos confinados.

Alguns dos conceitos, de normas nacionais e internacionais, podem ser conferidos a seguir.
Um fato relevante é que ndo ha unanimidade sobre o conceito de espacos confinados. No
entanto, podemos perceber uma grande similaridade, sendo alguns conceitos mais especificos,

apresentando inclusive classes na sua classificacdo, e outros bastante abrangentes.

Segundo o National Institute Occupational Safety and Health (NIOSH) (1979) define espaco
confinado como um espaco que apresenta passagens limitadas de entrada e saida, ventilacéo
natural deficiente que contém ou produz perigosos contaminantes do ar e que ndo € destinada
para ocupacdo humana continua. Classifica ainda os espacos confinados em trés classes,

conforme o grau de risco:

Espacos classe A — sdo aqueles que apresentam situacdes que sdo imediatamente perigosos
para a vida ou a saude. Incluem os espacos que tém deficiéncia em oxigénio ou contém

explosivos, inflamaveis ou atmosferas toxicas;

Espacos classe B — ndo apresentam ameaca de perigo para a vida ou a saude, mas tém o

potencial para causar lesbes ou doencas se medidas de protecdo nao forem usadas;

Espacos classe C — sdo aqueles onde qualquer risco apresentado € insignificante, ndo

requerendo procedimentos ou préaticas especiais de trabalho.

Conforme a definicdo da American National Standards Institute (ANSI) (1989), espaco

confinado é (...) uma area fechada que apresenta as seguintes caracteristicas:
a) sua funcdo principal é qualquer uma exceto a ocupacao humana;
b) tem entrada e saida restrita;

C) pode conter potencial para riscos ou perigos conhecidos.
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A NBR 11.350 (1990) — Controle dos Riscos de Gases e Vapores em Embarcagdes, antiga NB
1214/89, estabelece como objetivo fixar as condigdes exigiveis e as informag¢fes minimas
necessarias para execucdo de trabalhos especificamente em espacos sujeitos a concentracfes
de gases, vapores ou condi¢cOes perigosas em embarcagdes durante a construcdo, alteracdo,

inspecao, reparo ou desmontagem.

A NB 1318 (1990) — Prevencdo de Acidentes em Espaco Confinado menciona em seu
objetivo as condicBGes exigiveis a serem observadas, quando da entrada e conseqiente
permanéncia de pessoas em espacos confinados, de forma a evitar-se sufocacdo ou asfixia por
deficiéncia de oxigénio, intoxicacdo por inalacdo de vapores toxicos, lesGes por quedas ou
impactos, dermatites e/ou doencas por contato com produtos quimicos perigosos, ou

explosdes por concentragdo de gases inflamaveis.

A NR 18 (1978) — Condigdes e Meio Ambiente de Trabalho na Industria da Construgéo,
definem como sendo as atividades que exponham os trabalhadores a riscos de asfixia,
explosédo, intoxicacdo e doencas do trabalho devem ser adotadas medidas especiais de
protecdo. Menciona ainda medidas de controle tais como: treinamento e informacéo dos riscos
envolvidos, utilizacdo correta dos EPIs, inspecdo prévia e elaboracdo de ordem de servico,
monitoramento ambiental permanente, ventilagdo do ambiente atmosferico, sinalizacdo com
informacGes claras e permanentes, proibicdo do uso do oxigénio como ventilacéo,

equipamento de resgate, entre outras providéncias.

Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) revisou em dezembro de 2001, a NBR
14.787 — Prevencdo de Acidentes, Procedimentos e Medidas de Protecdo, que tem como
objetivo estabelecer os requisitos minimos para protecdo dos trabalhadores e do local de
trabalho contra os riscos de entrada em espacgos confinados. Em sua definicdo a NBR 14.787
(2001) menciona que espaco confinado € qualquer area ndo projetada para ocupagdo continua,
a qual tem meios limitados de entrada e saida e na qual a ventilacdo existente é insuficiente
para remover contaminantes perigosos e/ou eficiéncia/enriquecimento de oxigénio que

possam existir ou se desenvolver.

Em outubro de 2000, foi elaborada a NBR 14.606 — Postos de servico - Entrada em espaco
confinado, que estabelece procedimentos de seguranca para a entrada em espaco confinado
em postos de servigco. Neste caso, esta norma € aplicada a entrada em tanque subterraneo, ou

seja, a propria norma menciona que sua aplicacao se restringe a tanques instalados no subsolo.
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A NBR 14.787, juntamente com a NBR 14.606, séo referenciadas na NR 33, onde o
legislador menciona que nos estabelecimentos onde houver espagos confinados devem ser
observadas, de forma complementar a NR 33, 0s atos normativos dessas duas normas, bem
como suas alteracOes posteriores, ou seja, as mudangas normativas que ocorrerem ao longo do

tempo, devem ser incorporadas como prética legal.

Apesar das normas anteriormente mencionadas, por motivos quaisquer, estas nao foram
suficientes para alertar, a empregados e empregadores, sobre 0s riscos existentes nestes

ambientes, evitando os acidentes.
2.3 ERGONOMIA

O Manual de Aplicacdo da Norma Regulamentadora n® 17 (2002), editado pelo Ministério do
Trabalho e Emprego, cita que conforme a Ergonomics Research Society (1949), “Ergonomia
€ 0 estudo do relacionamento entre 0 homem e seu trabalho, equipamento e ambiente e,
particularmente, a aplicagdo dos conhecimentos de anatomia, fisiologia e psicologia na

solucgéo dos problemas surgidos desse relacionamento”.

O risco ergondmico se faz presente nas atividades realizadas no espaco confinado,
principalmente em embarcacdes de pequeno porte (rebocadores, barcos patrulha, submarinos,
etc.), que apresentam caracteristicas construtivas de espacos confinados muito pequenos.
Mesmo com todo avanco tecnoldgico (automacdo e robotica) e com 0s recursos na area
médica (diagnostico e tratamento), é elevado o indice de lombalgias proveniente do sobre

esforco ou de posturas incorretas dos trabalhadores, em suas atividades laborais.

Ainda é muito comum, avaliar a produtividade somente pelo volume da producdo, ou seja,
quanto o trabalhador produziu, independentemente se ele continua ou ndo no processo
produtivo. No entanto, essa preocupa¢do nao parece ser um fator preponderante na maioria

das empresas que buscam ter um desempenho produtivo mais elevado.

Esse pensamento é narrado no Manual de Aplicacdo da Norma Regulamentadora n® 17
(2002), onde: “O desempenho eficiente ndo deve ser encarado apenas como uma otimizagao
do volume da producdo. Para que seja considerado eficiente, é necessario que o trabalhador
possa permanecer no processo produtivo durante todo o tempo que a prépria sociedade
estipula como sendo seu dever, principalmente agora que o sistema previdenciario esta
deficitario. Se o trabalhador deve permanecer por mais tempo na vida ativa, € preciso que suas

condigdes permitam a execucao das tarefas até uma idade mais avancada. Querer postergar a
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idade da aposentadoria sem a contrapartida da melhoria dos postos de trabalho é condenar
uma grande parcela da populacdo ao desemprego ou, na melhor das hipoOteses, a uma
aposentadoria precoce por invalidez. Portanto, é de interesse de toda a sociedade zelar pela
prépria eficiéncia de seguro social. O elevado indice de aposentadoria por invalidez devido
aos Disturbios Osteomusculares Relacionados ao Trabalho (DORT) tem sua origem na forma

como o trabalho tem sido organizado”.

Segundo a Associacdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO), a ergonomia visa essencialmente
adaptar o trabalho as capacidades, caracteristicas e limitacGes das pessoas, buscando, através
de sua metodologia especifica, a Analise Ergondmica do Trabalho (AET), fazer convergir os
critérios de desempenho e de qualidade de vida no trabalho em projetos de sistemas de

producdo. De uma maneira mais ampla as especializacdes da ergonomia séo:

Ergonomia fisica, que estd relacionada com as caracteristicas da anatomia humana,
antropometria, fisiologia e biomecanica em sua relacdo a atividade fisica. Os toOpicos
relevantes incluem o estudo da postura no trabalho, manuseio de materiais, movimentos
repetitivos, distarbios musculo-esqueletais relacionados ao trabalho, projeto de posto de

trabalho, seguranca e salde.

Ergonomia cognitiva, que se referem aos processos mentais, tais como percepcdo, memoria,
raciocinio e resposta motora conforme afetem as interagdes entre seres humanos e outros
elementos de um sistema. Os topicos relevantes incluem o estudo da carga mental de trabalho,
tomada de decisdo, desempenho especializado, interacio homem computador, stress e

treinamento conforme esses se relacionem a projetos envolvendo seres humanos e sistemas.

Ergonomia organizacional, que concerne a otimizacdo dos sistemas socio técnicos, incluindo
suas estruturas organizacionais, politicas e de processos. Os tdpicos relevantes incluem
comunicacgdes, gerenciamento de recursos de tripulacdes (dominio aeronautico), projeto de
trabalho, organizacdo temporal do trabalho, trabalho em grupo, projeto participativo, novos
paradigmas do trabalho, trabalho cooperativo, cultura organizacional, organizacdes em rede,

tele-trabalho e gestdo da qualidade.

Alguns estaleiros adotam como medidas de controle a ginastica laboral. Essas ginasticas sao
providas de séries de exercicios variados, elaborados de forma diferenciada para trabalhadores
de atividades profissionais diversas. A pratica de pequenas séries de exercicios laborativos

durante a jornada de trabalho tras beneficios como: a reducdo dos niveis de ansiedade e stress,
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aumento da flexibilidade, reducdo das tensGes musculares, ativa a circulagdo, favorecimento
da conscientizagdo corporal, diminuigdo do risco de LER/DORT e auxilio no desempenho do
trabalho.

No processo construtivo das embarcagfes, muito ainda precisa ser adequado, de modo a
transformar condigBes primitivas em postos de trabalho, melhorando o ambiente, 0 método de
trabalho e, sobretudo, a organizacdo do sistema de trabalho. Infelizmente, ndo é essa a
realidade que encontramos no processo produtivo de embarcacdes.

2.3.1 Anélise Ergonémica do Trabalho (AET)

Segundo o Manual de Aplicacdo da Norma Regulamentadora n® 17 (2002), com o objetivo de
esclarecer o significado dos conceitos expressos, nos diz que a analise ergonémica do trabalho
€ um processo construtivo e participativo para a resolucdo de um problema complexo que
exige o conhecimento das tarefas, da atividade desenvolvida para realiza-las e das

dificuldades enfrentadas para se atingirem o desempenho e a produtividade exigidos.

A analise ergonémica do trabalho se inicia por uma demanda que pode ter diversas origens.
Essas demandas podem ser motivadas por um aumento elevado de doencas e ou acidentes
(demanda de saude), por reclamagdes de sindicatos de trabalhadores (demanda social), por
notificaces de auditores-fiscais do trabalho ou de a¢es civis publicas (demandas legais) que,
por sua vez, também se originaram de alguma queixa ou reclamacdo. Algumas raras
empresas, com uma visdo mais empreendedora, percebem uma necessidade de melhorar a
qualidade de um produto, de um servigo prestado ou, simplesmente, motivado por uma

melhor posi¢do no mercado, visando maiores ganhos de produtividade.

Independentemente da origem da demanda, esta deve ser estudada para direcionar a analise.
Esta pode ser “reconstruida” nos primeiros contatos entre ergonomistas e trabalhadores,
chegando a conclusdo de que a origem do problema, da queixa, da reclamagdo ndo era bem o
que havia sido explicitado anteriormente, mas algo que ainda ndo estava muito claro para os

varios envolvidos.

Apobs a “reconstrucdo” da demanda, o ergonomista explicitara as etapas da analise, assim

como os procedimentos a serem utilizados.

Conforme mencionado no Manual de Aplicacdo da Norma Regulamentadora n° 17 (2002), a

analise ergondmica devera conter, minimamente, as seguintes etapas:
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6)

7)
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A andlise da demanda e do contexto — Situa o problema a ser analisado, como

explicado anteriormente.

A anélise global da empresa — Define 0 grau de evolucdo técnica, sua posi¢do no
mercado, sua situacdo econdmico financeira, sua expectativa de crescimento etc. Tudo

iSSO para que as solucdes propostas possam ser adequadas a esse quadro.

A andlise da populacdo de trabalhadores — Politica de pessoal, faixa etaria, evolucéo
da pirdmide de idades, rotatividade, antiguidade na funcdo atual e na empresa, tipos de
contrato, experiéncia, categorias profissionais, niveis hierdrquicos, caracteristicas
antropométricas, pré-requisitos para contratacdo, nivel de escolaridade e capacitacao,
estado de saude, morbidade, mortalidade, absenteismo etc. Se quisermos adaptar o
trabalho ao homem, é logicamente impossivel promover essa adaptacdo se nao

conhecermos a populacdo a qual a mesma se destina.

Definicdo das situacdes de trabalho a serem estudadas — Essa escolha parte
necessariamente da demanda dos primeiros contatos com o0s operadores e das

hipdteses iniciais que ja comecam a ser formuladas.

A descricdo das tarefas prescritas, das tarefas reais e das atividades desenvolvidas para
executa-las — De uma forma mais ampla, diriamos que a tarefa real é o objetivo fixado
pela empresa. A tarefa real é o objetivo que o trabalhador se da, caso ele tenha
possibilidade de alterar o objetivo fixado pela empresa. A atividade é tudo aquilo que
0 trabalhador faz para executar a tarefa: gestos, palavras, raciocinios etc. Esse
conhecimento € importante, pois as inadequacdes ficam mais bem evidenciadas
quando se nota o descompasso entre o que € exigido e o que é realmente executado, se

for o caso.

Estabelecimento de um pré-diagndstico — Ele deve ser explicitado as varias partes
envolvidas, apos o que serd validado ou abandonado como hipotese explicativa para o

problema.

Observacdo sistematica da atividade e dos meios disponiveis para realizar a tarefa — O
plano de observacdo passa a ser executado. Aqui, sdo computados dados referentes ao

homem, a(s) maquina(s), as acdes e ao ambiente de trabalho.
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8) O diagndstico ou diagndsticos — Partindo das situacdes analisadas em detalhe, é
possivel formular um diagnostico local, que permitird o melhor conhecimento da

situacdo de trabalho.

9) Validacdo do diagnostico — Ele é apresentado a todos os atores envolvidos que
poderdo confirma-lo, rejeitd-lo ou sugerir maiores detalhes que escaparam a percep¢do
do analista.

10) O projeto de modificagcdes/alteracdes — Propor melhorias das condicdes de trabalho
tanto no aspecto da produgdo como, principalmente, no da saude.

11) O cronograma de implementacdo das modificagdes/alteracdes — Os prazos devem ser
compativeis com as transformacdes propostas, incluindo a implementagéo de testes,

criacdo de protdtipos e processos de modelagem, dentre outras coisas.

12) O acompanhamento das modificacbes/alteragbes — E necessario avaliar o impacto das
modificagcdes sobre os trabalhadores, pois qualquer modificagdo acarreta alteracGes
das tarefas e atividades que deverdo ser, novamente, objeto de outra analise. Os
trabalhadores da empresa podem ser treinados para utilizar instrumentos simples de
avaliacdo como questionarios de opinido dos trabalhadores e grades de observacéo das
posturas, desde que a situacdo ndo seja muito complexa e dispense a presenca do

ergonomista.

A ergonomia é indispensavel para as propostas que visam transformar o ambiente de trabalho,
por disponibilizar os requisitos que deverdo ser observados nos projetos a implementar e que
pretendam atingir resultados favoraveis, minimizando os resultados colaterais, tais como

acidentes e custos provenientes.

Esse pensamento pode ser verificado em Vidal (2002), que diz que ergonomia é uma
“tecnologia de transformacdo da realidade laboral indispensdvel a concepgdo e

implementagdo de projetos que materializam esta transformacao”.

Lima (2004) nos diz que: “A andlise das condigdes de trabalho é elemento essencial para o
desenvolvimento da Ergonomia - que, como lembra Fialho & Santos (1997), s6 existe se houver
uma Analise Ergondmica - e se realiza para avaliar o entorno de um posto de trabalho, com vistas

a determinar riscos, observar excessos, propor mudancas de melhoria etc.”.
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Na elaboracdo da Analise Ergonémica do Trabalho, € de grande importancia a participacao
dos trabalhadores, pois somente estes poderdo confirmar ou ndo a eficicia da adequacdo das
solucBes propostas pelos técnicos, para atingirem o desempenho e a produtividade
mencionada. Com isso, tanto para se comecar a investigar as inadequagdes como para

soluciona-las, a palavra do trabalhador deve ser a principal diretiva.

Na maioria das vezes, os trabalhadores, ndo sdo consultados sobre a real qualidade das
ferramentas, do método executivo, do tempo disponibilizado a realizagdo das tarefas, entre
outros. A ergonomia surge para colocar o trabalhador novamente como agente das

transformagdes.

Convém ressaltar que as inadequacdes nos postos de trabalho, na maioria das vezes, sdo
provenientes da separacao das condicdes e organizagéo do trabalho e da sua execucéo.

Vidal (2003) nos diz que as analises ergondmicas sdo analises quantitativas e qualitativas que

permitem a descricdo e a interpretacéo do que acontece na realidade da atividade enfocada.

Na aplicacdo da técnica objetiva (direta) esta se da pelo registro das atividades ao longo de

um periodo pré-determinado de tempo, atraves de observacgdes realizadas.

Lima (2004) nos diz que a observacdo € o0 método mais utilizado numa Analise Ergondmica,
uma vez que permite uma abordagem de maneira global da atividade no trabalho, na qual o
pesquisador, partindo da estruturacao das “classes” de problemas a serem observados, faz
uma espécie de “filtragem seletiva” das informacdes disponiveis, da qual advém a observacéo

assistida.

Santos e Santos (2006) consideram que a andlise ergonémica do trabalho consiste em se
estudar itens de valor sobre o desempenho global dos sistemas homem e trabalho, qualidade e

produtividade e saude e seguranca do trabalho.

Arruda, Junior e Gontijo (2007) mencionam que: “o ultimo passo da andlise ergondmica do
trabalho é a realizacdo do diagnostico e das recomendacdes, onde sdo evidenciados 0s pontos
problematicos e formuladas alteracdes para melhorar as condicdes de trabalho, conduzindo,
entdo, para o aumento da produtividade e qualidade dos produtos e servicos, garantindo a

saude dos trabalhadores”.

Fialho e Santos (1995) menciona que: “esta fase de elabora¢do das recomendagdes ¢ a razao

de ser da andlise ergondmica do trabalho”.
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Nestas concepcdes, a analise ergonbmica do trabalho comeca a se destacar como
prevencionista, atuando na avaliagcdo dos riscos nos ambientes de trabalho, os quais vao sendo
identificados ao longo da suas etapas, para posterior analise, identificagdo e tomadas de
decisoes.

2.3.2 Tarefa x Atividade

Ocorre sempre uma diferenca entre o trabalho prescrito e o trabalho efetivamente realizado

em uma atividade laboral.

De uma forma objetiva, podemos dizer que tarefa é o trabalho prescrito, refere-se aquilo que a
pessoa deve realizar. Atividade é o trabalho realizado, refere-se a0 modo como a pessoa

realmente leva a efeitosua tarefa.

Falzon (2007) menciona que “a tarefa € o que o trabalhador deve fazer, € o que ¢é prescrito

pela organizacdo. A atividade € o que efetivamente ¢ feito™.

Desenvolver um trabalho é complementar entre o que foi pedido para fazer e o que €
efetivamente realizado para produzir o resultado esperado. O caminho desenvolvido entre o

prescrito e a realidade executada caracteriza uma atividade de trabalho.

Dessa forma, o trabalho real é definido pelo que o trabalhador acrescenta ao que foi prescrito,

de modo a alcancar os objetivos que lhe foram atribuidos.

Dejours (2008) informa que “Trabalhar supde, portanto, passar por caminhos que se afastam

das prescrigdes”.

Nesse aspecto, a ergonomia se interessa em observar e compreender a separagdo entre o
prescrito (tarefa) e a realidade do trabalho (atividade). Esse fato é primordial, pois interfere na

carga de trabalho e consequentemente no desgaste do trabalhador e na produtividade.

Vidal (2002) menciona que “O trabalho prescrito jamais corresponde ao trabalho real, aquele

que ¢ efetivamente executado pelo operador”.

Segundo Vidal (2003) A ergonomia atual estd sempre presente nos locais de estudo e
interagindo com os agentes de varios niveis organizacionais. A observacao do trabalho real no

contexto da producao se constitui no grande diferencial da corrente ergondmica atual.
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3 METODOS E TECNICAS

Conforme apresentado por Yin (2005), o aspecto investigativo do trabalho é baseado no uso
de dados qualitativos e quantitativos, dentro de um contexto real e com o uso de fontes
multiplas de evidéncia: entrevistas, questionarios, observacdo direta, técnicas de analise de

riscos.

A pesquisa foi aplicada em um estaleiro de médio porte, localizado no municipio do Rio de
Janeiro — RJ, com segmento na construcdo de embarcacdes maritimas. Ao longo de sua
existéncia foram construidas nessas instalacbes mais de 460 embarcacfes dos mais variados
tipos e tamanhos, para tradicionais clientes no Brasil e no exterior, incluindo-se ainda o

segmento offshore, portuério, militar e de apoio maritimo.

A sua érea fabril é de 160.000 m?, constituido de duas carreiras de lancamento, sendo a
principal para a construgdo de navios de até 280 m x 42 m e a segunda para a construcao de
até 130 m x 20 m. Possui dois cais de acabamento para navios de até 300 m e outro para

navios de até 200 m.

O referido estaleiro possui uma carteira de obras para a construcdo de trinta e duas
embarcacGes de diversos tipos, gerando uma receita de aproximadamente R$
3.307.343.232,00. Atualmente o estaleiro possui um quadro com 3.412 trabalhadores e mais

473 trabalhadores de empresas terceirizadas.

A estrutura metodoldgica utilizada para alcancar os objetivos pretendidos € constituida das

etapas apresentadas no Diagrama 1.

[ ETAPA 1 ETAPA 2

ETAPA 3 ETAPA 4 I
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Diagrama 1— Estrutura metodoldgica utilizada.
Fonte: o autor
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Etapa 1: Identificacdo e descrigdo de um processo de construgdo de embarcacdes

Nesse item sdo identificadas e descritas as etapas do processo construtivo das embarcacgoes
dos tipos Graneleiro (Bauxiteiro), Porta Container e Barco de Apoio PSV-OSRV, realizado

em um estaleiro localizado no municipio do Rio de Janeiro — RJ.

Para a construcdo dessas embarcacGes o estaleiro possui dois guindastes de 20 T, um
guindaste de 60 T, um guindaste de 50 T, um guindaste de 12,5 T, dois porticos de 60 T, uma
grua fixade 7,5 T, uma grua fixa de 6 T, trinta e dois equipamentos de guindar (semipdrtico e
pontes rolante) com diversas capacidades de cargas (7,5 T a 50 T) e uma carreta auto
elevatoria de 80 T de capacidade. Para movimentacao de cargas de menor peso nos galpdes, o
estaleiro conta ainda com trés pérticos, nove pontes rolantes e dois semiporticos, além de dois
guindastes sobre rodas e 02 empilhadeiras. Possuem também diversos equipamentos de
prensas verticais para chapas, de prensa calandra para chapas, de prensa horizontal para

perfilados e maquinas de corte de plasma computadorizada.
Etapa 2: Identificacdo dos servicos realizados em espacgo confinado.

Nesta etapa foram identificados os servicos realizados em espacos confinados, durante o
processo de construcdo das embarcag6es dos tipos Graneleiro (Bauxiteiro), Porta Container e
Barco de Apoio (PSV-OSRV).

Etapa 3: Confeccdo de um questionario para identificacdo do servico realizado em espaco

confinado, com maior risco para a seguranca dos trabalhadores.

Foi desenvolvido um questiondrio para identificacdo do servico realizado em espaco
confinado, com maior risco para a seguranca dos trabalhadores. O questionario é constituido
dos seguintes itens: funcdo exercida, tempo de experiéncia, participacdo em resgate em
espacos confinados, experiéncia em analise e investigacdo de acidentes, identificacdo do
servico com maior risco para os trabalhadores. O questionario sera aplicado a um grupo de

especialistas, conforme definido na etapa seguinte.
Etapa 4: Identificacdo de um grupo de especialistas

Definicdo dos critérios para escolha de um grupo de especialistas.
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Nesta etapa foram definidos os critérios para escolha de um grupo de especialistas. Os

seguintes critérios foram definidos:
- Profissionais com experiéncia em SMS (seguranca, meio ambiente e saude);
- Profissionais com experiéncia em seguranca do trabalho;

- Profissionais da area de seguranca naval com experiéncia no segmento da construcdo e

reparo naval.
Etapa 5: Aplicacdo do questionario e anlise dos dados obtidos
Nessa etapa foi aplicado o questionario ao grupo de especialistas.

Com os resultados obtidos foi possivel a analise dos dados, escolhendo o servigo realizado em

espaco confinado com maior risco para a seguranca dos trabalhadores.

Etapa 6: Identificacdo e descricdo das tarefas realizadas pelos trabalhadores, no servico em

espaco confinado com maior risco para os trabalhadores.

Nesta etapa foram identificadas e descritas todas as tarefas realizadas no servigo em espaco
confinado, com maior risco para os trabalhadores. Posteriormente, esta etapa foi validada

pelos préprios trabalhadores.

Etapa 7: Identificacdo da tarefa de maior risco realizada no servigo, com maior risco para a

seguranca dos trabalhadores.

Nesta etapa foram evidenciados os riscos inerentes de maior severidade, quando da execucao
da tarefa, além do maior tempo exigido na sua execucdo, expondo ao soldador um maior

tempo de exposicdo aos riscos.

Etapa 8: Andlise da tarefa de maior risco realizada no servico em espaco confinado, com

maior risco para a seguranca dos trabalhadores.

Nesta etapa foi realizada a analise da tarefa de maior risco. Foram identificadas todas as

subtarefas que compBem a tarefa identificada na fase anterior.

Etapa 9: Classificacdo das subtarefas, em funcéo do risco para a seguranca dos trabalhadores.
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Nesta etapa foram utilizadas a técnica Analise Preliminar de Risco (APR) e a tabela GUT
(Gravidade, Urgéncia e Tendéncia) para identificacdo das subtarefas com maior risco para a

seguranca dos trabalhadores.
Etapa 10: Analise da atividade dos trabalhadores.

Nesta etapa foi realizada a analise das atividades de maior risco para a seguranca dos
trabalhadores, identificadas na fase anterior. Foram identificadas potenciais acdes humanas
ndo seguras e fatores que influenciam no desempenho dos trabalhadores.

Etapa 11: Identificacdo das potenciais agdes humanas ndo seguras.

A partir dos dados obtidos, foram desenvolvidas estratégias de prevencdo e apresentadas
sugestdes para incorporar os resultados obtidos nos procedimentos de seguranca e nas préaticas
de trabalho.

Etapa 12: Desenvolvimento de estratégias de prevencéo.

Nesta etapa foi elaborado um roteiro, constituido de 9 itens essenciais para a manutencéo da
seguranca e da saude do trabalhador em um ambiente confinado. Esses itens sdo divulgados

antes do inicio das atividades laborais e intensificados nos treinamentos.

Etapa 13: Incorporar os resultados nos procedimentos de seguranca e nas praticas de trabalho.

Nesta etapa foi validada junto aos trabalhadores as informacGes necessarias observadas na
realizacdo das atividades. A validacdo foi realizada através das fotografias e das fichas
descritivas da anlise da atividade, onde foram verificadas as desconformidades normativas e
dos procedimentos de seguranca, além de comentérios elucidativos a respeito do

comportamento ou ato do trabalhador.
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4 RESULTADOS

Os resultados alcancados nesse estudo serdo utilizados no desenvolvimento de um método
para identificacdo dos fatores técnicos, humanos e organizacionais que afetam o desempenho
dos trabalhadores em espacos confinados na construgdo de embarcacGes e que contribuem
para 0 aumento de acidentes de trabalho.

Possibilitara ainda a incorporagdo das estratégias de prevencdo nas praticas de trabalho e nos
procedimentos de seguranga.

Dessa maneira, possibilitardo a reducdo dos acidentes e seus custos provenientes, melhorias
nas condicdes de trabalho e na qualidade de vida dos trabalhadores, atenderem as exigéncias
estabelecidas pela Norma Regulamentadora NR-33 e pelos procedimentos de seguranga.

Neste ponto, a analise dos resultados alcangados pode ser descritos pela sequéncia:

4.1 IDENTIFICACAO E DESCRICAO DE UM PROCESSO DE CONSTRUCAO DE
EMBARCACOES

Conforme estrutura metodologica estabelecida no capitulo 3, foram observados e analisados

0s dados do processo construtivo de uma embarcacao.

Nessa etapa sdo relatadas as 18 etapas do processo construtivo de uma embarcacéo,
mencionando o efetivo dos setores envolvidos, assim como 0s equipamentos e ferramentas

utilizadas.

A etapa de negociacOes e a posterior contratacdo da obra pelo armador sdo estratégias da
empresa. Dessa forma, com base no contrato de construcdo da embarcacdo, desenvolvem-se

as seguintes atividades construtivas:

Servico 1 — Elaboracgéo de desenhos e especificacoes.

Com base no contrato assinado, sdo elaborados pelo setor de projetos os desenhos e as
especificacdes de encomenda. Uma empresa contratada elabora o projeto inicial de uma
embarcacdo. O setor de projeto complementa detalhando desenhos e documentos nao
previstos no escopo inicial da contratacdo. Essa complementacdo e o detalhamento desses
projetos sdo realizados pelos profissionais do estaleiro, local este destinado a construcdo da

embarcacao.
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Na tabela seguinte, podemos observar o efetivo do servigo de projeto no estaleiro.

Tabela 1 — Efetivo dos profissionais do projeto no estaleiro.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel superior | Assessor 01
Engenheiro 10
Arquiteto 02
Assistente de engenharia 10
02 Nivel médio | Auxiliar de engenharia 04
Projetista 13
Assistente técnico 13
Auxiliar técnico 33

Os equipamentos utilizados nesse servigo sdo 0s computadores em rede, programas de

informatica especificos, rede telefonia e equipamentos de reprografia.

Foi observado que o detalhamento dos projetos, de diversas embarcagdes, se da
simultaneamente. Atualmente esta sendo detalhados 09 projetos de embarcacdes, o que
justifica a terceirizacdo do projeto inicial, assim como o elevado efetivo de profissionais no

detalhamento dos projetos construtivos.
Servico 2 — Encomenda de material.

O Departamento de Importacdo encomenda o material importado e o Grupo de Preparacdo de
Controle e Apoio (GPC-A) o material nacional, conforme especificacdo de encomenda,
elaborada pelo setor de projeto e de acordo com a programacdo de construcdo estabelecida

pelo setor de producao.
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Na tabela a seguir o efetivo dos profissionais envolvidos nesse servico.

Tabela 2 — Efetivo dos profissionais do Dept® de Importagéo e GPC-A.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel superior | Chefe de departamento 01
Assistente de engenharia 02
02 Nivel médio | Assistente administrativo 04
Auxiliar de engenharia 04
Auxiliar administrativo 04
Assistente técnico 05
Auxiliar técnico 07

Os equipamentos utilizados nesse servigo sdo 0s computadores em rede, programas de
informatica especificos, rede telefonia e equipamentos de reprografia.

Os equipamentos, nacionais e importados, sdo encomendados desde o inicio da elaboracéo do
projeto, isto €, quando estes sdo logo definidos. Essas encomendas, realizadas com bastante
antecedéncia, &€ motivada pelo longo prazo solicitado pelos fornecedores, principalmente nos

equipamentos importados.
Servico 3 — Recebimento e inspecao de material.

O almoxarifado recebe e inspeciona o material nacional encomendado e verifica a
conformidade do material, junto com a nota fiscal e documento de encomenda. Registra todos
0s movimentos do material. Os mesmos procedimentos sdo realizados com as tubulacdes,
chapas e perfis metélicos, que apds suas classificacGes, baseadas nas suas caracteristicas
técnicas, sdo armazenadas nos galpdes e no patio de aco, onde € iniciado 0 processo

produtivo.

Nesse mesmo local, o setor de Controle de Qualidade recebe e inspeciona as pecas
importadas, registrando todos 0os movimentos do material. Os desenhos e especificacdes de
encomenda sdo utilizados nessa atividade. Depois da inspecdo se elabora um relatorio de
inspecdo de recebimento. O material aprovado é encaminhado para o estoque do almoxarifado

e o reprovado é informado ao setor de projeto para as devidas providéncias.

Posteriormente, técnicos do Controle de Qualidade, complementardo a inspec¢do dos

equipamentos realizando medicdes.
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Esse servigo possui um efetivo conforme tabela abaixo.

Tabela 3 — Efetivo dos profissionais do Almoxarifado e Controle de Qualidade.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel médio | Assistente administrativo 02
Assistente técnico 03
Auxiliar técnico 02
02 Nivel auxiliar | Controlador de material 04
Operador de equipamento 04

Nesse servico sao utilizadas ferramentas manuais (marretas, talhadeiras, pé de cabra e laminas
de corte), computadores em rede com programas especificos, rede de telefonia, equipamentos

de guindar (ponte rolante), empilhadeiras e equipamentos méveis de transporte de cargas.

Atualmente, o estaleiro possui 4 embarcacOes em estagio de acabamento, estagio esse que
demanda um grande estoque de equipamentos e materiais localizados no almoxarifado.
Consequentemente, em funcdo desse estoque, o controle desses equipamentos e materiais,

requerem uma inspecao muito mais rigorosa, em funcéo das solicitacfes construtivas.

Servico 4 — Estocagem de material.

O material aprovado no servigo anterior serd transportado para o local destinado da
estocagem, com excecdo dos tubos, chapas e perfis metalicos, os quais devidamente
aprovados foram descarregados em sua oficina (Servi¢o 11) e no patio de aco. Os materiais
serdo estocados separadamente (chapas, tubos, perfis, tintas, madeiras, eletrodos, material de
consumo, equipamentos importados / nacionais, material de isolamento e outros) nas areas

cobertas ou areas nao cobertas.

A tabela abaixo mostra o efetivo dos profissionais envolvidos nesse servigo.

Tabela 4 — Efetivo dos profissionais do Almoxarifado.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel médio | Assistente administrativo 02
Assistente técnico 02
Auxiliar técnico 01
02 Nivel auxiliar | Controlador de material 04
Operador de equipamento 04
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Nesse servi¢co sdo utilizados computadores em rede, com programas especificos, rede de
telefonia, equipamentos de guindar (ponte rolante) e empilhadeiras.

Conforme mencionado no servico 3, atualmente sdo 04 embarcac6es em fase de acabamento,
que resulta em uma grande quantidade de equipamentos e materiais estocados no
almoxarifado. Essa realidade, devido a falta de espaco, ocasionou a armazenagem de forma
vertical, promovendo um risco maior em funcéo do arranjo fisico e na dificuldade de eventual
combate ao incéndio, provocado pela dificuldade do acesso a determinados locais pela
brigada de incéndio.

Servigo 5 — Distribuigdo de material.

Esse servigo transporta o material e equipamento, conforme solicitacdo do requisitante. Todos
0s movimentos dos materiais e equipamentos sdo cadastrados no sistema de controle de

material/equipamento, que registra a entrada e a saida.

No decorrer da etapa de acabamento, ou seja, quando as embarcacdes estdo atracadas no cais,
os diversos equipamentos, que constituem a embarcacdo, sdo solicitados pela producéo ao

almoxarifado. Este setor providencia a entrega dos equipamentos e materiais ao usuario.

Na tabela seguinte podemos verificar o efetivo desse servico, ressaltando que esse efetivo é o
mesmo do servico anterior, tendo em vista que o almoxarifado é responsavel pelo
recebimento, estocagem e distribuicdo dos equipamentos e materiais nacionais e estocagem e

distribuicdo dos equipamentos e materiais importados.

Tabela 5 — Efetivo dos profissionais do Almoxarifado.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel médio | Assistente administrativo 02
Assistente técnico 02
Auxiliar técnico 01
02 Nivel auxiliar | Controlador de material 04
Operador de equipamento 04

Esse servico é realizado com o mesmo efetivo dos trabalhadores do servico 4, utilizando-se

dos mesmos equipamentos de movimentacdo e transporte de cargas, até o setor solicitante.
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Servigo 6 — Tratamento das pecas metélicas.

Apos a estocagem das chapas e perfis metalicos, em area ndo coberta, as mesmas recebem um
primeiro tratamento com solvente, de modo a retirar contaminante a base de graxas e 6leos.
Posteriormente, chapas e barras metélicas sdo posicionadas na esteira rolante, por
equipamentos de guindar, sendo estas, caso necessario, submetidas a um desempeno
mecénico, onde sdo prensadas por uma calandra. No deslocamento da esteira, chapas e perfis
metalicos recebe na primeira cabine, tratamento com jateamento de granalha, retirando as
impurezas e oxidacGes superficiais. Apos o0 jateamento da granalha, seguindo o deslocamento
na esteira rolante, em outra cabine, as chapas e perfis metalicos recebem um tratamento, com
a aplicacdo de um produto bi-componente (shop primer) a base de silicato de zinco ou 6xido
de ferro. Apés a etapa da aplicacdo da pintura de protecdo, as chapas e perfis metalicos,
passam pela cabine de secagem. Apds esse conjunto de tratamentos as pecas metalicas séo

identificadas, sendo transportadas para os setores solicitantes.

Nesse servico o efetivo é constituido pelos profissionais conforme especificado na tabela a

sequir.

Tabela 6 — Efetivo dos profissionais do Tratamento das pecas metalicas.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel médio | Auxiliar técnico 01
Auxiliar administrativo 01
02 Nivel auxiliar | Operador de equipamento 14
Transportador 07

Na execucdo desse servico sdo utilizados equipamentos de guindar (semiporticos),
equipamentos moveis de transporte de cargas, esteira rolante, calandra, cabine de jateamento

de granalha, cabine de pintura e cabine de secagem.

Servico 7 — Fabricacdo de estrutura.

O processamento, setor inicial da fabricacdo da estrutura, recebe planos de corte e gabarito de
curvatura para executar a marcacdo, corte e curvatura das chapas e perfis metalicos,

transportando-os para um pequeno local de estocagem, a ser utilizado pela submontagem.
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A tabela abaixo mostra o efetivo envolvido neste servigo.

Tabela 7 — Efetivo dos profissionais do Processamento.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel superior | Engenheiro 01
02 Nivel médio Assistente técnico 02

Auxiliar técnico 06
03 Nivel auxiliar | Riscadores 17
Macariqueiros 32
Curvadores 12
Transportador 11
Operador de equipamento 03
Oper. de equip. de corte 12
Controlador de material 01

Os equipamentos e ferramentas utilizados nesse servigo sdo compasso, semitubo, esquadro,
transferidor, sulta, palheta, trena, macaricos manuais, equipamentos de guindar (pontes
rolantes), equipamentos de prensas verticais - chapas, equipamentos de prensa calandra —
chapas, equipamentos de prensa horizontal — perfilados e méaquinas de corte de plasma

computadorizada.
Servico 8 — Submontagem de estrutura.

Este servigo recebe pecas fabricadas pelo setor de processamento e executa submontagem das
pecas. As atividades incluem marcacdo, corte, montagem, soldagem, esmerilhamento,
desempeno das pecas soldadas, fabricacdo de longarinas, resultando em pecas submontadas
que sdo transportadas para o local de montagem, onde serdo complementadas a outras pecas

submontadas, dando inicio da montagem de blocos de estrutura.

Na tabela seguinte pode ser observado o efetivo dos trabalhadores envolvidos nesse servico.

Tabela 8 — Efetivo dos profissionais da Submontagem.
ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel médio Assistente técnico 01
Auxiliar técnico 01
02 Nivel auxiliar | Riscadores 13
Chapeadores 79
Macariqueiros 02
Desempenadores 08
Soldadores 104




46

Rebarbadores/esmerilhadores 22
Transportador 05
Operador de equipamento 20

Os equipamentos e ferramentas utilizados nesse servigo sdo compasso, semitubo, esquadro,
transferidor, sulta, palheta, trena, magaricos manuais, maquinas de solda, esmerilhadeiras e

equipamentos de guindar (pontes rolantes).
Servigo 9 — Montagem de blocos de estrutura.

Este servico agrupa todas as pecas fabricadas, pecas submontadas, chapas conectadas e
executa a montagem de blocos conforme desenho elaborado pelo setor de projeto. As
atividades incluem marcagdo, corte, montagem de longarinas, montagem de chapas,
montagem de pecas curvas, esmerilhamento, soldagem, inspecéo e aprovacdo final do bloco
pelo Controle de Qualidade, pela Classificadora e pelo Armador. Nessa etapa, dependendo

das caracteristicas da montagem de cada bloco, podem vir a surgir os espagos confinados.

Na tabela abaixo podemos verificar o efetivo desse servico.

Tabela 9 — Efetivo dos profissionais da Montagem dos Blocos.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel superior | Assistente de engenharia 01
01 Nivel médio Assistente técnico 02

Auxiliar técnico 01
02 Nivel auxiliar | Riscadores 02
Chapeadores 46
Macariqueiros 01
Desempenadores 03
Soldadores 58
Rebarbadores/esmerilhadores 16
Transportador 02
Operador de equipamento 07

Os equipamentos e ferramentas utilizados nesse servigo sdo compasso, semitubo, esquadro,
transferidor, nivel, prumo, sulta, palheta, trena, macaricos manuais, maquinas de solda,

esmerilhadeiras e equipamentos de guindar (pontes rolantes e portico).
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Servigo 10 — Tratamento do bloco.

A cabine de jato e pintura recebe o bloco aprovado, do setor de estrutura, € pronto para a sua
edificacdo. Nesse local, os blocos sdo jateados com granalha e pintados com tinta de protecao
(primer alquidico ou ep6xi), conforme esquema de pintura aprovado pelo cliente.

Os servicos de jateamento e pintura dos blocos séo realizados por uma empresa terceirizada,
cujo efetivo é de 234 trabalhadores, sendo 04 administrativos e 230 operacionais.

Na tabela abaixo, podemos observar o efetivo envolvido nesse servigo.

Tabela 10 — Efetivo dos profissionais do Tratamento do bloco.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel médio Encarregado 01
02 Nivel auxiliar | Pintor naval 10
Pintor jatista 05
Ajudante de pintor 04

Os equipamentos e ferramentas utilizados nesse servico sdo pa, enxada, carrinhos de méo,
equipamentos de jateamento de granalha, equipamentos de pintura e equipamentos méveis de

transporte de cargas (carreta auto elevatoria).
Servico 11 — Fabricacdo de tubos.

A oficina de Tubulacao recebe a matéria prima aprovada e fabrica os tubos conforme desenho
elaborado pelo setor de projeto de tubulacdo. Os servicos do setor sdo: corte, dobramento,
planificacdo, solda, esmerilhamento, tratamento e estocagem. A decapagem e a pintura das
tubulacdes fazem parte desse servico. Antes de serem estocados, 0s tubos fabricados recebem
tratamento quimico ou jateamento, pintura de protecdo, galvanizacdo ou polietileno e
identificacdo. Em alguns casos, sdo utilizados tubos em fibra de vidro, para redes que utilizam

baixa presséo e a 4gua do mar.



48

A tabela seguinte mostra o resumo do efetivo desse servico.

Tabela 11 — Efetivo dos profissionais da fabricacdo de tubos.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel médio Chefe de divisdo 01
02 Nivel auxiliar | Encanador 22
Soldador 11
Rebarbadores/esmerilhadores 03
Magcariqueiro 01
Operador de equipamento 04
Operador de manobras 01
Pintor naval 01
Ajudante de pintor naval 01

Os equipamentos e ferramentas utilizados no servico de fabricacdo de tubos séo trenas, fita PlI,
esquadro, prumo, nivel, limatdo, chave combinada, chave Allen, manta térmica, macaricos
manuais, curvadores, serra elétrica de fita, serra elétrica circular, esmerilhadeiras (circular e
de ponta montada), esmeril manual de rebolo, maquina de desbaste, algas e bracadeiras de
fitas, maquinas de solda, esmerilhadeiras, torno mecénico, equipamentos moveis de transporte
de cargas e equipamentos de guindar (pontes rolantes). Os equipamentos e ferramentas
utilizados no tratamento das tubulagdes sdo tanques com produtos quimicos para a decapagem
(tanque de agua, de &cido muriatico, de refinador de camada, de fosfatizante e passivador),
equipamento de pintura, equipamentos mdveis de transporte de cargas e equipamentos de

guindar (pontes rolantes).
Servico 12 - Fabricacdo de Acessorios.

O setor de caldeiraria leve recebe a matéria prima aprovada e fabricam acessorios, tais como
elipses, escadas, bases e calcos de maquinas e equipamentos, tampas, mastros, escotilhdes,
caixa de mar, grades, guarda corpo, entre outras, conforme desenho elaborado pelo setor de
projeto. Nesse servico € executada a marcacdo, corte, prensagem, montagem, soldagem,

esmerilhamento, inspecao e pintura de protecéo.
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Na tabela abaixo podemos verificar o efetivo desse servigo.

Tabela 12 — Efetivo dos profissionais do Acessorio.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel médio Chefe de divisdo 01
02 Nivel auxiliar | Serralheiro 34

Soldador 26
Riscador 02
Rebarbador/esmerilhador 04
Magcariqueiro 06
Chapeador 11
Operador de equipamento 03
Pintor naval 01
Ajudante de pintor naval 01

Os equipamentos e ferramentas utilizados nesse servi¢co sao trenas, semitubo, compasso,
nivel, esquadro, transferidor, paquimetro, palheta, macaricos manuais, serra elétrica circular,
equipamentos de macarico (oxi acetileno), viradeira, prensa, guilhotina, furadeira orbital,
maquinas de solda, esmerilhadeiras, ponteadeira, equipamento de pintura, equipamentos

moveis de transporte de cargas e equipamentos de guindar (pontes rolantes).
Servico 13 — Edificacdo dos blocos.

O servico de edificagdo de estrutura recebe o bloco pronto e aprovado, apds ter sido
devidamente tratado na cabine de jato e pintura. Os blocos séo edificados, fixados e alinhados,
iniciando os servicos de montagem, soldagem, esmerilhamento e aprovacao das emendas pelo
Controle de Qualidade, Classificadora e Armador. Apdés a conclusdo da edificacdo, sdo
realizados testes ndo destrutivos, de modo a se obter a aprovacdo estrutural final, garantindo
dessa forma a estanqueidade dos tanques da embarcacdo. Dessa forma, com a sucessiva
edificacdo dos blocos estruturais, a embarcacdo vai se formando. Quando a estrutura de
navegacdo estiver edificada, a embarcacdo é lancada ao mar, a fim de liberar a carreira de

lancamento para a continuidade de outro projeto em execucéo.

Por questdes operacionais, um fato relevante, é que durante o servi¢co de edificacdo dos
blocos, alguns servicos do processo construtivo sdo realizados simultaneamente por outros

setores, tais como servicos de montagem e tubulacao, e, servicos de apoio.
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Antes do fechamento da embarcacgdo, além da montagem de alguns trechos de tubulacfes
maiores e unidades principais (unidades de casa de bombas, unidades de praca de maquinas,
e, eventualmente, unidades de serpentinas e unidades de convés), as mesmas sao montadas,
soldadas e esmerilhadas. Nesse servico, o efetivo é constituido por parte dos trabalhadores do
servico 14.

Por questbes operacionais, também é necesséria a execucao simultanea dos servicos de apoio
envolvendo eletricistas, gasistas, operadores de equipamentos de guindar (guindastes e
porticos), transportadores, montadores de andaimes, massames/velames, operadores de

manobra

A tabela a seguir mostra o efetivo envolvido nesse servigo.

Tabela 13 — Efetivo dos profissionais da edificagdo dos blocos.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel médio Gerente 01
Assistente técnico 05
Auxiliar técnico 03
02 Nivel auxiliar | Soldador 202
Riscador 06
Desempenador 20
Rebarbadores/esmerilhadores 54
Encanador 27
Macariqueiro 06
Chapeador 152
Marceneiro/carpinteiro 10
Eletricista 04
Gasista 03
Transportador 17
Operador de equipamento 20
Montadores de andaime 19
Massames/velames 02
Operador de manobra 11

Os equipamentos e ferramentas utilizados nesse servico sdo semitubo, palheta, nivel, prumo,
esquadro, trena, teodolito, ferramentas de profissionais, macaricos manuais, esmerilhadeiras,
maquinas de solda, bombas, pecas de andaimes, equipamentos méveis de transporte de cargas

e equipamentos de guindar (guindastes e pérticos).
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Servigo 14 — Montagem do equipamento.

Esse servigo executa principalmente a montagem e a instalagdo dos equipamentos. Nessa
etapa também € executado o acabamento avancado, realizando servicos de carpintaria e
marcenaria, servicos de acomodagdo, servicos de isolamento, servicos de instalagdes,
soldagem de pecas de acessorios e tubos, limpeza de redes, teste de pressdo, inspecdo visual
de montagem dos equipamentos e continuacao de pequenas etapas da edificacéo.

O setor de mecéanica e maquinas, além da fabricacdo (usinagem), executa a montagem de
todos os equipamentos da embarcacdo, tais como: leme, hélice, motor de combustéo principal
(MCP), motor de combustédo auxiliar (MCA), compressores, bombas, elevadores, radar, etc.,

Os servigos de carpintaria, marcenaria, acomodacdo e isolamento sdo realizados por uma
empresa contratada. O servico de instalacGes elétricas da embarcacdo, também é realizado por
uma empresa contratada. Nessa etapa, alguns servi¢cos do processo construtivo séo realizados

simultaneamente por outros setores. Os servicos de apoio, também participam dessa atividade.

A tabela a seguir mostra o efetivo dos profissionais desse servico.

Tabela 14 — Efetivo dos profissionais da montagem de equipamentos.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel superior | Engenheiro 02
02 Nivel médio Assistente técnico 03

Auxiliar técnico 09
Contra mestre 01
03 Nivel auxiliar | Serralheiro 22
Soldador 54
Riscador 03
Rebarbador/esmerilhador 17
Encanador 84
Macariqueiro 05
Chapeador 60
Carpinteiro 13
Marceneiro 02
Isoladores 06
Mecénico 27
Ajustador mecénico 08
Torneiro mecénico 12
Retificador/fresador 03
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Controlador de ferramenta 01
Eletricista 63
Ajudante de elétrica 23
Gasista 05
Transportador 09
Operador de equipamento 11
Montadores de andaime 34
Massames/velames 02
Operador de manobra 21
Ajudante 15

Os equipamentos e ferramentas utilizados no servico de montagem e tubulacdo séo nivel,
prumo, esquadro, trena, ferramentas de profissionais, macaricos manuais, esmerilhadeiras,
maquinas de solda, equipamentos moveis de transporte de cargas e equipamentos de guindar
(guindastes). Os equipamentos e ferramentas utilizados no servico de mecanica e maquinas
séo torno mecanico, fresa, furadeira radial, furadeira de bancada, ferramentas de profissionais,
equipamentos hidraulicos, equipamentos manuais portateis, equipamentos moveis de
transporte de cargas e equipamentos de guindar (pontes rolantes). Os equipamentos e
ferramentas utilizados no setor de acessorios de casco e acomodacgdes sS40 magaricos manuais,
trenas, semitubo, nivel, esquadro, prumo, palheta, maquinas de solda, esmerilhadeiras, esmeril
manual de rebolo, furadeiras, ferramentas de profissionais, equipamentos hidraulicos,
equipamentos moveis de transporte de cargas e equipamentos de guindar (guindastes). Os
equipamentos e ferramentas utilizados nos servicos de apoio sdo ferramentas de profissionais,
bombas, pecas de andaimes, equipamentos moveis de transporte de cargas e equipamentos de
guindar (guindastes). Os equipamentos e ferramentas utilizados no servi¢co de carpintaria,
marcenaria, acomodacdo e isolamento sdo ferramentas de profissionais, equipamentos
manuais rotativos, pecas de andaimes, equipamentos modveis de transporte de cargas e
equipamentos de guindar (guindastes). Os equipamentos e ferramentas utilizados no servico
de instalacdo dos equipamentos sdo ferramentas de profissionais, equipamentos manuais
rotativos, maquinas de solda, pecas de andaimes, equipamentos moveis de transporte de

cargas e equipamentos de guindar (guindastes).
Servico 15 — Pintura de acabamento.

O setor de pintura executa o servico de tratamento (mecéanico e quimico) e pintura final, logo

apos a conclusdo e aprovacdo do compartimento e montagem dos equipamentos. Nesse
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servico, para que o fundo da embarcagdo possa ser pintado, tendo em vista que ela se encontra
atracada, a embarcacdo é enviada a um dique seco, onde esta serd docada, realizando a pintura
do fundo do casco. Como mencionado no servigo 10 — Tratamento do bloco, todo o servigo de

pintura é realizado por uma empresa contratada.

Devido as suas caracteristicas operacionais, 0s servicos de andaime, de movimentacdo de
cargas e de limpeza, também sdo realizados simultaneamente como servicos de apoio. Sendo
assim, parte desse efetivo, envolvidos anteriormente em outras etapas, também participam

desse servigo.

Na tabela seguinte podemos verificar o efetivo da pintura.

Tabela 15 — Efetivo dos profissionais da pintura de acabamento.

ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel médio Supervisores 02
Encarregados 05
02 Nivel auxiliar | Pintor naval 53
Ajudante de pintor naval 35

Os equipamentos e ferramentas utilizados nesse servigo sao pinceis, rolos, trinchas,
equipamento de pintura, andaimes, bombas, equipamentos moveis de transporte de cargas e

equipamentos de guindar (guindastes).
Servico 16 — Teste dos equipamentos.

Este servico executa os testes de funcionamento de todos 0s equipamentos e sistemas
instalados na embarcacdo, conforme procedimento de teste elaborado pelo estaleiro e
comissionadores, emitindo relatorios. Compreende os servicos de divisdo de estrutura e
acessorios de casco, divisdo de acabamento, divisdo de maquinas e divisao elétrica. Como
mencionado no servi¢co 14, além da montagem de todos os equipamentos, a atividade de
mecanica e maquinas participa na preparacdo dos testes, realizando manutencéo e reparo. Os
profissionais das empresas fornecedoras dos equipamentos acompanham os testes dos seus

equipamentos.
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A tabela abaixo apresenta o efetivo desse servigo.

Tabela 16 — Efetivo dos profissionais do teste de equipamentos.
ITEM | FORMACAO FUNCAO EFETIVO
01 Nivel superior | Gerente 01
Engenheiro 02
Assistente de engenharia 08
02 Nivel médio Auxiliar de engenharia 01
Assistente técnico 06
Auxiliar técnico 20
03 Nivel auxiliar | Encanador de teste 10
Serralheiro 01
Eletricista 01
Chapeador 01

Os equipamentos e ferramentas utilizados nesse servico sdo a cuba de teste (banco de cargas),
anemodmetro, voltimetro, amperimetro, megémetro e ferramentas de profissionais. Tambem
sdo utilizados os proprios equipamentos das embarcacgdes, tais como sistema de combate a

incéndio e guindastes.
Servico 17 — Prova de mar.

Apos a realizacdo dos testes de equipamentos e sistemas da embarcacdo, o controle de
qualidade realizada a prova de mar, na presenca do armador, classificador e comissionadores,
realizando dessa forma o teste final. Nesta atividade, s@o realizadas manobras de navegacdo e
inspecdes do motor de combustdo principal (MCP), motor de combustdo auxiliar (MCA),
gerador de emergéncia, purificadores e bombas, confirmando a performance dos
equipamentos e sistemas da embarcacdo. Posteriormente, serdo realizadas as inspecfes dos
compartimentos. A realizacdo da prova de mar conta com um efetivo de aproximadamente 70
profissionais, nas mais diversas fungdes, integrados pelo controle de qualidade, producao,
armador, classificador, comissionadores, seguranca do trabalho e medicina do trabalho, que
acompanham a prova de mar embarcados, por um pequeno periodo de aproximadamente 7

dias.
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Servigo 18 — Entrega da embarcagéo.

Apos a conclusdo da prova de mar e do cumprimento de eventuais pendéncias observadas, é
realizada a entrega da embarcacdo ao armador. O estaleiro fornece uma garantia de 1 ano,
contra eventuais defeitos, apds a entrega da embarcacao.

4.2 IDENTIFICACAO DOS SERVICOS REALIZADOS EM ESPACO CONFINADO

Conforme descrito no item anterior, foram relacionados 18 servicos que resultam na
construcdo de uma embarcacdo. No entanto, por questdes construtivas, somente 6 desses
servicos realizam trabalhos em espaco confinado. Abaixo, podemos observar a descricdo
desses servigos ocorridos no espaco confinado, o efetivo médio e a funcdo desses

trabalhadores envolvidos, assim como suas atribuigdes.
4.2.1 Servigo 9 — Montagem de Blocos de Estrutura.

No servico 9, como mencionado anteriormente, podem vir a surgir espacos confinados,
dependendo da forma de cada bloco. Nessa etapa é executado principalmente o servico de
solda, promovendo a geracdo de particulados (fumos metélicos), que em um ambiente
confinado, torna o risco mais elevado, devido, principalmente, a auséncia de ventilacdo.
Eventualmente riscadores e macariqueiros podem adentrar no espago confinado, sendo o0s
riscadores para a marcacdo da localizacdo de pecas metalicas e 0s macariqueiros para
pequenos cortes de ajuste no processo de montagem, contribuindo com a geracdo de mais

particulados.

Na finalizacdo desse servico, sdo realizadas inspecdo e aprovacao final do bloco pelo Controle

de Qualidade, pela Classificadora e pelo Armador.



Nas fotos seguintes podemos observar a sequéncia construtiva desses blocos.

Foto 01 — Riscadores marcando a chapa base.
Fonte: o autor.

8
o)
Foto 02 — Execugdo dos primeiros servigos de solda na chapa base.
Fonte: o autor.

Foto 03 — Alinhamento do bloco com esticador.
Fonte: o autor.
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Foto 04 — Servico de solda no interior do bloco.
Fonte: o autor.

Foto 05 — Bloco montado com diversos espacos confinados.
Fonte: o autor.
Em um bloco, nessa etapa de servico, trabalham, simultaneamente, em torno de 03
chapeadores, executando o posicionamento das pecas metalicas e fixando-as com solda; 06
soldadores, soldando as pecas metéalicas previamente montadas e 03
rebarbadores/esmerilhadores, esmerilhando as soldas executadas e retirando rebarbas das
pecas metalicas, 01 riscador, marcando no bloco o posicionamento correto de novas pecas

metalicas, nos mais diversos locais do bloco.
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Na tabela abaixo, verificamos o efetivo médio de trabalhadores que atuam nessa atividade no

interior do espaco confinado.

Tabela 17 — Efetivo médio dos trabalhadores no espago confinado — atividade 9.

FUNCAO EFETIVO SERVICO
Posiciona as pecas metalicas em locais pré
Chapeador 03 determinados e as fixa com pontos de solda.
Solda as pegas metalicas, previamente
Soldadores 06 montadas pelos chapeadores.
. Trata mecanicamente as pegas metalicas,
Rebarbador/esmerilhador 03 retirando as rebarbas e 0s excessos de solda.
. Marcam nas chapas os locais que devem ser
Riscador 01 -
colocadas novas pecas metalicas.
L Ajustam as pecas metalicas, elaborando
Macariqueiros 01 Dequenos cortes,

4.2.2 Servico 10 — Tratamento do Bloco

No servico 10, os blocos proveniente do servigco 9 sdo submetidos a jateamento com granalha

e pintados com tinta de protecdo. Esses servi¢os geram contaminantes (particulados e vapores

organicos) aos trabalhadores que ali laboram.

Podemos observar nas fotos abaixo o jateamento e a aplicacdo da tinta de protecao.

Foto 06 — Bloco sendo jateado com granalha.

Fonte: o autor.
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“Foto 7 — Aplicacdo da protecéo.
Fonte: o autor.

Nesse servico de tratamento dos blocos, antes de sua edificacdo, trabalham em momentos

distintos 03 pintores jatista, realizando o jateamento com granalha em toda superficie do

bloco; 02 ajudantes de pintor, que auxiliam na remocdo das impurezas do processo de

jateamento e 04 pintores navais, realizando a pintura de prote¢do em todo o bloco.

Na tabela abaixo podemos verificar o efetivo médio dos trabalhadores que adentram no
interior do espaco confinado, nesse servico.

Tabela 18 — Efetivo médio dos trabalhadores no espago confinado — servigo 10.

FUNCAO EFETIVO SERVICO
Realiza o jateamento com
Pintor jatista 03 granalha em todo material a

ser tratado.
Removem as impurezas do
02 jateamento, recolhem a

Ajudante de pintor -
granalha e auxiliam no
transporte de materiais.

Pintor naval 04 Realizam a aplicacdo da

prote¢do sobre todo o bloco.

4.2.3 Servico 13 — Edificacdo dos Blocos

No servigo 13, os blocos que anteriormente receberam o tratamento, sdo transportados até a
embarcacdo, onde serdo edificados, ou seja, esses blocos serdo emendados em outros blocos.
Nesse processo continuo, a embarcacdo vai se formando, primeiramente esses blocos séo
unidos pela fixagdo de esticadores mecéanico, de modo a ajusta-los precisamente na sua
posicéo final, depois, através da montagem onde é utilizado o processo de soldagem e sempre
ajustando o posicionamento através dos esticadores mecanicos. Por fim, é realizada

efetivamente a solda em todos os locais de emenda entre os blocos.
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Nas fotos a seguir, podemos observar a sequéncia do processo de edificagdo de um anel da
embarcacdo. Como mencionado, 0s blocos, assim como 0s anéis, possuem espacos
confinados e que ao serem edificados, se unindo a outros blocos e anéis, geram mais espacos

confinados.

Em alguns casos de edificacdo, quando o anel é muito pesado, este é empurrado e,
simultaneamente, puxado por outro dispositivo de cilindro hidraulico, conforme fotos a

sequir.

Na foto, a montagem da base e o dispositivo de cilindro hidraulico empurrando um anel.

Foto 8- DISpOSItIVO de C|I|ndro hldraullco empurrando 0 anel.
Fonte: o autor.

Foto 9 — Anel sendo movimentado para carreira de langamento.
Fonte: o autor.
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Nas fotos abaixo, podemos verificar o posicionamento definitivo do anel apds o

deslocamento.

S

Foto 10 — Anel posicion:
Fonte: o autor.

Foto 11 — Deslocamento de anéis.
Fonte: o autor.

Na foto abaixo, a edificacdo de um bloco por um equipamento de guindar.

Foto 12 — Edificacdo de um bloco.
Fonte: o autor.
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Abaixo podemos ver a execugdo do alinhamento e a fixa¢do dos blocos no espaco confinado,

permitindo dessa forma o inicio da montagem.

Foto 13 — Esticador fixando e alinhando o bloco.
Fonte: o autor.

Nas fotos seguintes verificamos o processo de montagem, onde sdo realizados 0s servicos de
soldagem, de corte a quente, de esmerilhamento e, dependendo das condi¢des, de desempeno.

Foto 14 — Servico de solda em espaco confinado.
Fonte: o autor.



Foto 15 — Bloco sendo ajustado nas dimensGes.
Fonte: o autor.

Foto 16 — Esmerilhamento de solda.
Fonte: o autor.

Foto 17 — Servigo de desempeno no costado da embarcacao.
Fonte: o autor.
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Nesse servigo, algumas unidades principais e parte das tubulagdes sdo montadas. Nessa etapa,
a montagem surge como fator de risco no interior do espago confinado.

Nas fotos seguintes, podemos observar trechos de tubulagdes montadas.

¢ R
Foto 18 — Tubulacdo no fundo duplo da embarcacéo.
Fonte: o autor.

/

Foto 19 — Tubulagbes montadas.
Autor: o autor.

Alguns trabalhadores do servico de apoio, eventualmente adentram em espaco confinado, na

realizacdo dos servicos de montagem de andaimes, de eletricidade e de limpeza.
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Nas fotos, a montagem de um andaime, a limpeza e a retirada de &gua no interior de um

espaco confinado.

Foto 20 — Montagem de um andaime em espaco confinado.
Fonte: o autor.

Foto 21 — Remocdo de residuos.
Fonte: o autor.

Foto 22 — Retirada de 4gua do fundo de um tanque.
Fonte: o autor.
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Nesse servigo, trabalham no interior dos espagos confinados, um efetivo médio de
08chapeadores, executando o posicionamento das pecas metalicas e fixando-as com solda, 02
macariqueiros, realizando pequenos e eventuais cortes para 0 posicionamento correto dos
blocos, 02 desempenadores, executando o0s servicos de desempeno das chapas metalicas
proveniente das tensdes provocadas pelas soldas, de modo a proporcionar uma correta
montagem dos Dblocos, 12 soldadores, executando o0 servico de solda, 05
rebarbadores/esmerilhadores, realizando o tratamento mecanico nas soldas executadas, 01
riscador, executando a marcagdo para o posicionamento do bloco em edificacdo e 06
encanadores, na realizacdo da fixacdo e montagem de trechos de tubulacdes e 02 operadores
de manobras, realizando a limpeza do ambiente de trabalho.

Na tabela abaixo, segue o resumo médio dos trabalhadores envolvidos nos servigos realizados

no interior do espago confinado.

Tabela 19 — Efetivo médio dos trabalhadores no espaco confinado — servico 11.

FUNCAO EFETIVO SERVICO
Posiciona as pecas metalicas em
Chapeador 08 locais pré determinados e as fixa
com solda.
Solda as pecas metélicas,
Soldadores 12 previamente montadas.

Desempenam as pecas metalicas,

Desempenadores 02 viabilizando uma correta
montagem.
Trata mecanicamente as pecas
Rebarbador/esmerilhador 05 metalicas, retirando as rebarbas e

0s excessos de solda.
Marcam nas chapas os locais que

Riscador 01 devem ser colocadas novas pecas
metalicas.
Magariqueiros 02 Ajustam as pecas metalicas,

elaborando pequenos cortes.
Fixacdo, montagem e soldagem

Encanadores 06 ~
das tubulacoes.
Montadores de andaime 06 Nos servicos de montagem e
desmontagem de andaimes.
Operadores de manobras 02 Na limpeza e retirada d’agua no

interior dos blocos.

4.2.4 Servico 14 — Montagem do Equipamento

No servico 14, apesar da execucdo dos varios tipos de frentes de trabalho, poucos sdo 0s que
adentram no espaco confinado. O servico de montagem e tubulagdo utiliza aproximadamente

28 encanadores na montagem da rede de tubulagéo, 10 soldadores que executam 0s servigos
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de soldagem nas pecas metélicas, 02 rebarbadores/esmerilhadores que tratam mecanicamente
as soldas, com equipamentos manuais rotativos, promovendo um bom acabamento.
Eventualmente, de forma esporadica, 01 macariqueiro poderd adentrar no espago confinado
para a realizacdo de pequenos servicos de corte, 01 assistente técnico para orientagdo e

inspecdo e 01 auxiliar técnico no suporte a execucgdo dos servicos.

Nas fotos abaixo, podemos observar a montagem de uma tubulagdo no interior de um tanque.

Foto 23 — Tubulacéo posicionada.
Fonte: o autor.

Foto 24 — Tubulagio sendo soldada.
Fonte: o autor.
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Ifoto 25 — Esmerilhamento de solda.
Fonte: o autor.

/|

Foto 26 — Macariqueiro executando corte na ubulagéo.
Fonte: o autor.

No servico de mecanica e maquinas, 02 engenheiros e 02 auxiliares técnicos adentram, de
forma esporadica, no espago confinado, realizando as tarefas de acompanhamento e suporte.
Nesse servico, aproximadamente 06 mecanicos realizam as tarefas de montagem dos

equipamentos da embarcacdo, no interior dos espacos confinados.

Foto 27 — InstalagBes do motor principal.
Fonte: o autor.
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Foto 28 — Montagem do elevador.

Fonte: o autor.
O setor de acessorios de casco e acomodacdes, responsavel pela montagem de pequenas
pecas, tais como escada, escotilhas, guarda corpo, grades, entre outras, possui um efetivo
médio de 12 serralheiros que realizam a fixacdo das pecas mencionadas, 04 chapeadores que
montam e ponteiam essas pecas e chapas metalicas, 02 macariqueiros que realizam pequenos
cortes de modo a ajustar as pecas, 10 soldadores que executam o servico de soldagem nas
pecas e 06 rebarbadores/esmerilhadores que tratam mecanicamente das soldas. Nesse servico,
pode ocorrer a entrada esporadica, por um breve espaco de tempo, de 01 assistente técnico na

realizacdo da orientacdo e inspecdo e de 01 auxiliar técnico no suporte a esse servico.

Podemos observar nas fotos seguinte a soldagem de suporte para fixacdo de corrente.

Foto 29 — Soldagem de suporte da corrente.
Fonte: o autor.
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Podemos observar nas fotos seguintes, os servicos de acabamento e acomodagdes na

embarcacao.

Foto 30 — Colocacdo do isolamento e do ento na antepara.
Fonte: o autor.

Fonte: o autor.

Como mencionado anteriormente, 0s servi¢os de apoio sdo de extrema relevancia no processo
construtivo da embarcagdo. Nesse servigo, de forma esporadica, 08 montadores de andaime,
01 eletricista e 01 gasista adentram no espaco confinado, para a realizacdo da manutencéo das

instalagdes.
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Na foto seguinte, podemos verificar a execugdo dos servicos da atividade de apoio.

Foto 32 — Montagem de andaime.
Fonte: o autor.

Foto 33 — atengéo do isolamento do cabo elétrico.
Fonte: o autor.

A equipe de operadores de manobras contribui com aproximadamente 15 trabalhadores, de
modo a promoverem a limpeza (retirada de agua, de sucata e de 6leo), mantendo o espaco

confinado em condic6es de trabalho.
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Nas fotos abaixo, podemos verificar a limpeza de um vazamento de 6leo e a retirada de agua.

Foto 34 — Limpeza do piso com a utilizacdo de serragem.
Fonte: o autor.

13

Foto 35 — Retirada de agua.
Fonte: o autor.
Ainda nessa atividade, a equipe de montadores de andaime, possui um efetivo médio de 08

trabalhadores que montam e desmontam andaimes dentro dos espacos confinados.

> L b
Foto 36 — Desmontagem de andaime.
Fonte: o autor.
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A execucdo das instalacdes elétricas, realizada por uma empresa terceirizada, complementa
esse servico com efetivo médio de 04 eletricistas e 03 ajudantes de eletricidade, realizando os
servicos de colocacédo de calhas e leitos, passagem de fios e cabos, identificacdo dos circuitos
elétricos e fechamento nos comandos e painéis elétricos. Eventualmente 01 encarregado de

elétrica adentra no espaco confinado para a supervisdo da execucdo dos servigos.

Podemos verificar na foto abaixo, a montagem de uma calha elétrica, que proporcionard um

encaminhamento organizado e seguro aos cabos.

>~

€3 e
Foto 37 — Montagem de uma calha elétrica.
Fonte: o autor.

Podemos observar na foto abaixo a passagem ordenada e segura de parte do cabeamento nas
calhas elétricas.

Foto 38 — Cahos elétricos na calha.
Fonte: o autor.



Foto 39 — Ligacdo elétrica dos equipametos.

Fonte: o autor.

Na tabela abaixo, podemos verificar o resumo dos trabalhadores que laboram no

espaco confinado.

Tabela 20 — Efetivo médio dos trabalhadores no espago confinado — servico 14.

FUNCAO EFETIVO SERVICO
Posiciona as pecas metalicas em
Encanador 28 locais pré determinados e as fixa
com solda.
Trata mecanicamente as pecas
Rebarbador/esmerilhador 08 metalicas, retirando as rebarbas e
0s excessos de solda.
Soldador 20 Soldg as pecas metélicas,
previamente montadas.
Mecanico 06 Montam 08 equipamentos da
embarcac&o.
Serralheiro 12 Soldam pequenas pecas.
Chapeador 04 Elabora a montagem de pecas e
chapas metalicas.
Magariqueiro 02 Ajustam as pecas metalicas,
elaborando pequenos cortes.
Operador de manobras 15 Na limpeza e retirada d’4gua no
interior dos blocos.
Montador de andaimes 08 Mon'fam e desmontam  0s
andaimes.
. Identifica os circuitos, fechamento
Eletricista 04 L
dos comandos e painéis elétricos.
Auxiliam  os eletricistas na
Ajudante de eletricista 03 montagem de calhas, leitos e

passagens de condutores.

74
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4.2.5 Servigo 15 — Pintura de Acabamento

No servico 15 é realizado, por uma empresa terceirizada, o tratamento (mecénico e quimico) e
a pintura final de toda a embarcacdo. Somente o fundo da embarcacéo, tendo em vista que ela
se encontra atracada no cais, sera pintado quando houver a docagem. Nesse servi¢co, 0 acesso
dos supervisores da pintura é feita de forma esporadica. O servi¢o de tratamento e pintura
realizado no interior dos espacos confinados utiliza um efetivo médio de 02 encarregados,
acompanhando e orientando 0s pintores na execucdo dos servigos, 23 pintores navais,
realizando os servicos de pintura e 15 ajudantes de pintor naval, executando os servicos de
tratamento (mecanico e quimico) e auxiliando os pintores navais.Na sequéncia de fotos a
seguir podemos observar o tratamento mecanico, quimico e a pintura, realizados no espago

confinado.

Foto 40 — Remocdo de tinta com espatula.
Fonte: o autor.

Foto 41 — Lixamento manual.
Fonte: o autor.



Foto 42 — Lixamento mecanico.

Fonte: o autor.

Foto 43 — Remocéo das impurezas com ar comprimido.
Fonte: o autor.

Foto 44 — Execugdo do tratamento quimico.
Fonte: o autor.
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Foto 45 — Aplicacdo de tinta nos cantos.
Fonte: o autor.

Foto 46 — Pintura no espaco confinado.
Fonte: o autor.

Na tabela abaixo podemos verificar o efetivo medio da equipe de tratamento e pintura.

Tabela 21 — Efetivo médio dos trabalhadores no espago confinado — servigo 15.
FUNCAO EFETIVO SERVICO

Orienta e acompanha os servigos
de tratamento e pintura.

Executa servicos de preparacdo
Pintor naval 23 da tinta e de pintura.

Encarregado 02

Executam os  servicos de
Ajudante de pintor naval 15 tratamento e auxilia os pintores.
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4.2.6 Servico 16 — Teste dos Equipamentos

No servico 16, de grande relevancia para a boa performance da embarcacdo, sdo realizados
todos os testes nos equipamentos e sistemas instalados. Nessa atividade, espacos confinados
como duto quilha, bow thruster, paiol de amarras, entre outros, precisam ser adentrados de
modo que 0s equipamentos sejam testados e verificados.

Nas fotos abaixo, podemos observar alguns testes nos espacos confinados acima

mencionados.

Foto 48 — Paiol de amarras.
Fonte: o autor.
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Foto 49 — Teste na rede de incéndio.
Fonte: o autor.

Para esse servico é utilizado um efetivo médio de 02 assistentes técnicos, que realizam a
supervisdo e orientacdo, 02 encanadores de teste, realizando servicos de apoio nas tubulactes
e 02 eletricistas, na manutencdo das instalacfes, casos sejam necessarios. Nesse servico, de
forma bastante esporadica, 01 engenheiro participa dos testes no interior dos espacos
confinados.

Na tabela seguinte, podemos verificar o resumo do efetivo médio nesse servico.

Tabela 22 — Efetivo médio dos trabalhadores no espago confinado — servigo 16.

FUNCAO EFETIVO SERVICO
Assistente técnico 02 Orienta e acompanha 0s servicos
de testes.
Encanador de teste 02 Executa servicos nas redes.

Executam o0s  servicos de
Eletricista 02 identificacdo e fechamento dos
circuitos.

4.3 CONFECCAO DE UM QUESTIONARIO PARA IDENTIFICACAO DO SERVICO
REALIZADO EM ESPACO CONFINADO, COM MAIOR RISCO PARA A
SEGURANCADOS TRABALHADORES.

Tendo em vista a inexisténcia de estatisticas de acidentes, ocorridos nas atividades laborativas
em espago confinado, foi realizada uma pesquisa, com a aplicacdo de um questionério,

conforme anexo A.
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O questionario enfatiza a importancia das opinides dos especialistas, sobre o mencionado
tema. Antes da aplicacdo do questionario foi informado que se tratava da realizacdo de uma
pesquisa, para a elaboracdo de uma dissertacdo. O objetivo principal € de identificar os
servicos realizados no interior de um espago confinado, que apresentam 0 maior risco no

processo construtivo de uma embarcacéo.

Para que houvesse a mesma padronizagdo dos conhecimentos das atividades do processo
construtivo, foi realizado um resumo das atividades com a informacdo das fungbes e

atribuigdes laborativas.
Esses esclarecimentos sdo apresentados no questionario:

a)Servico 9 (Montagem de blocos de estrutura) — No processo construtivo da montagem dos
blocos, realizados nas oficinas (coxias), surgem os espacos confinados, dependendo das
caracteristicas de cada bloco. Nesta etapa construtiva, os trabalhadores utilizam maquinas de

solda, macaricos e esmerilhadeiras.

b) Servico 10 (Tratamento do bloco) — Os blocos, apds a montagem, séo transferidos para as
cabines de pintura e posteriormente submetidos ao tratamento mecénico (jateamento com

granalha) e pintura de protecéo.

c) Servico 13 (Edificacdo dos blocos) — Os blocos sdo edificados, onde se formardo novos
espacos confinados, iniciando os servicos de fixacdo, alinhamento e soldagem. Também séo
fixadas, montadas e soldadas tubulacdes nesses espacos. Algumas unidades especiais sao
montadas. Nesta etapa, os trabalhadores utilizam de maquinas de solda, macaricos,

esmerilhadeiras, esticadores, marretas e equipamentos de guindar.

d) Servico 14 (Montagem do equipamento) — Nesta fase, continua o servico de montagem e
soldagem das tubulacdes. Também ¢é realizada a montagem da parte mecénica (motores,
geradores, bombas, etc.) e a parte elétrica do navio (instalagdes). Os equipamentos
necessarios a navegacdo da embarcacdo sao montados e instalados. Os acessorios de casco

sdo montados e soldados, tais como escadas, escotilhas, guarda corpo, elipses, etc.

e) Servico 15 (Pintura de acabamento) — Nesta fase sdo realizados os tratamentos mecanico
(lixamento) e quimico (solucdo de solvente com agua), de modo a remover as impurezas
depositadas nas superficies metalicas de toda a embarcacdo. Apds esse tratamento é aplicada a

pintura final.
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f) Servico 16 (Teste dos equipamentos) — S&o testados todos 0s equipamentos e sistemas
instalados em toda embarcacdo. Nesta etapa, 0s equipamentos e ferramentas utilizadas nessa
atividade sdo a cuba de teste, anemOmetro, voltimetro, amperimetro, megbmetro e
ferramentas de profissionais. Também sdo utilizados os préprios equipamentos das

embarcacg0es, tais como sistema de combate a incéndio e guindastes, entre outros.
4.4 IDENTIFICAQAO DE UM GRUPO DE ESPECIALISTAS

O grupo de especialistas é formado por diferentes profissionais (gerentes em SMS,
engenheiros e técnicos de seguranca) que atuam na area de seguranca naval com experiéncia
no segmento da construcdo e reparo naval, conhecimento das legislagdes de segurancga,
experiéncia na investigacdo e analise dos acidentes ocorridos em espagos confinados.

Devido a distancia e a disponibilidade dos participantes, esse questionario foi aplicado de 3
formas distintas: pessoalmente, por e-maile por telefone a um grupo de 20 especialistas. Nesse
universo, houve o retorno de 19 respostas, elegendo dessa forma o servigo de maior grau de

risco.

Convém mencionar que todos esses especialistas fazem parte do Grupo Técnico Tripartite da
Norma Regulamentadora 34 - Condigdes e Meio Ambiente de Trabalho na Industria da

Construcédo e Reparacdo Naval.

Dessa forma, baseado em suas experiéncias e no relato fornecido anteriormente, foi eleito o

servico de maior risco associado ao trabalho confinado.

4.5 APLICACAO DO QUESTIONARIO E ANALISE DOS DADOS OBTIDOS

Apos a aplicacdo do questionario e com os resultados obtidos foi escolhido o servico em
espaco confinado com maior risco para a seguranca dos trabalhadores. A tabela a seguir

apresenta a analise dos dados:

Tabela 23 — Resultado da aplicacdo do questionério.

PERGUNTAS RESULTADOS

1 — Funcdo exercida

a) Gerente em SMS 26,3%

b) Engenheiro de Seguranca 57,9%

c) Técnico de Seguranca 15,8%
2 — Tempo de experiéncia

a) DeOaZ2anos 5,3%

b) De3abanos 5,3%

c) De6al0anos 26,3%

d) Mais de 10 anos 63,1%
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3 — Resgate de acidentados do espaco confinado
a) Nunca 47,3%
b) De1a3vezes 31,6%
c) De4 a7 vezes 5,3%
d) Mais de 7 vezes 15,8%

4 — ParticipagBes na Investigacdo e Andlise de

Acidentes em espago confinado
a) Nunca 15,8%
b) De1a3vezes 31,6%
c) De4 a7 vezes 15,8%
d) Mais de 7 vezes 36,8%

5 — Servigo de maior intensidade de risco no espaco

confinado
a) Servico9 10,5%
b) Servico 10 15,8%
c) Servigo 13 42,1%
d) Servico 14 10,5%
e) Servico 15 21,1%
f) Servico 16 0%

Um fato de grande importancia observado na pesquisa, diz respeito a escolha do item ¢
Servico 13 pelos Gerentes em SMS e Engenheiros de Seguranca.

Na tabela abaixo, podemos verificar o percentual da escolha do item ¢ Servi¢o 13 em relagao

a funcdo exercida.

Tabela 24 — Resultado da escolha em relacdo a funcdo exercida.

FUNCAO ATIVIDADE
Gerente em SMS Servico 13 — 60,0%
Engenheiro de Seguranca Servico 13 — 45,4%

Com referéncia a tabela acima, 56,2% desses especialistas possuem experiéncia profissional

com mais de 10 anos e 31,2% possuem experiéncia entre 6 a 10 anos.

Com o resultado obtido na pesquisa, foi definido que o Servico 13 — Edificacdo dos blocos é o
gue apresenta a maior intensidade de riscos nos servicos laborativos, realizados em espaco

confinado, na construgdo de uma embarcacao.

Como ja mencionado, o Servico 13 — Edificacdo dos blocos recebe os blocos prontos e
aprovados do setor de estrutura. Posteriormente, esses blocos sdo tratados na cabine de jato e
pintura. Apds essa etapa, 0s blocos sdo edificados, fixados e alinhados, iniciando 0s servicos
de montagem, soldagem, esmerilhamento e aprovacdo das emendas pelo Controle de
Qualidade, Classificadora e Armador. Apés a conclusdo da edificacdo, sdo realizados testes
ndo destrutivos, de modo a se obter a aprovacao estrutural final, garantindo dessa forma a

estanqueidade dos tanques da embarcacao.
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Dessa forma, os riscadores, chapeadores, desempenadores, soldadores, encanadores,
magcariqueiros, rebarbadores/esmerilhadores, envolvidos no servigo 13, ficam expostos aos
seguintes riscos, quando da realizacdo das atividades em espaco confinado:

a) Riscos fisicos.

1 - Ruido — Ao longo de todo o processo produtivo de embarcacfes o ruido se faz presente,
em muitas das vezes com niveis de intensidade, acima dos toleraveis. Nessa etapa, o ruido é
proveniente dos golpes mecanicos, provocado pela colocacdo das cunhas nos suportes de
ajustes, popularmente conhecido como “cachorros”, de forma a auxiliarem a fixagcdo e o
alinhamento dos blocos. Outra fonte de ruido muito comum nesse servico se da quando do
esmerilhnamento das soldas e da retirada das rebarbas das chapas e perfis metélicos,

promovendo um acabamento de melhor qualidade.

2 — Radiacdo ndo ionizante — As atividades de soldagem, corte a quente (macgarico) e
esmerilhamento, presentes em todas as etapas do processo construtivo, geram as radiacdes
ndo ionizantes (radiagdes ultravioleta e infravermelha). Essas atividades, associadas a outros
riscos, tornam-se potencialmente maiores no espagco confinado. Nesse servico, todo o
processo construtivo de uma embarcacéo é baseado nas atividades de solda, pequenos cortes
de adaptacdo e tratamento mecénico das soldas. Sdo utilizadas, principalmente, a solda de
eletrodos revestidos e a solda MIG. Convém relembrar que a utilizacdo da solda tipo MIG é
mais intensa, pois os eletrodos ndo sdo revestidos, acarretando uma maior producdo da
radiacdo ultravioleta e infravermelha. Outro fato relevante é que quanto maior a corrente

elétrica, maior € a producéo dessas radiacdes.

3 — Radiacdo lonizante — Nessa etapa do processo de construcdo, sdo realizados ensaios nao
destrutivos, de modo a garantir estruturalmente as emendas e a estanqueidade da embarcacéo.
Nesse processo é verificada a qualidade das soldas e eventuais falhas em estruturasmetalicas,
utilizando-se principalmente a radiacdo gama e 0 raio X. Esses ensaios sdo de poucas
realizacbes. S@o riscos de menor probabilidade de ocorrer, mas de grande severidade.
Geralmente sdo realizados em dias e horarios de menor nimero de trabalhadores expostos ao

risco. Durante esses ensaios, somente pessoas autorizadas participam da atividade.

4 — lluminacdo — O interior de um espac¢o confinado, devido as suas caracteristicas fisicas,
necessita de iluminacdo. A iluminacdo devera ser intrinsecamente segura em atendimento as

normas de seguranca. Nesse servico, é grande a possibilidade de trabalhadores tropegarem em
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ferramentas, na propria estrutura da embarcacao ou cairem em passagens de niveis diferentes,

devido a falta ou deficiéncia da iluminacéo.

5 — Calor — Os espacos confinados sdo locais originalmente de baixa ventilacdo, o que
dificulta ndo s6 a remoc¢do dos contaminantes, como a propria circulacdo do ar. Essa
circulagdo do ar promove um alivio térmico aos trabalhadores que nele laboram e é utilizado
com grande frequéncia, como medida de controle, na exposi¢do ao risco. As atividades de
solda e corte a quente geram uma grande dissipacdo térmica e que associadas as vestimentas
de seguranca, ocasionam uma carga térmica elevada no trabalhador, gerando maleficios a

salde e colocando em risco a sua seguranca.
b) Riscos quimicos:

1 — Fumos metalicos, poeiras e gases — Todos os trabalhadores que laboram no interior do
espaco confinado, executando as atividades de solda, de corte a quente (oxicorte) e de
tratamento mecénico das soldas, ou que por algum motivo estejam presentes acompanhando
esses servigos, além de outros riscos ja mencionados, estdo sujeitos a inalagdo de fumos
metéalicos, poeiras e gases. As exposicOes a esses riscos, sem as corretas medidas de controle,

causam sérios danos a saude e a seguranca do trabalhador.
¢) Riscos ergondmicos:

1 — Ergonomia fisica — Nas atividades laborativas, desenvolvidas no servico 13,
principalmente nos pequenos espacos confinados, os trabalhadores estdo expostos aos riscos
ergondmicos. E elevado o indice de lombalgias proveniente do sobre esforco ou de posturas
incorretas dos trabalhadores em suas atividades laborais. Essa situacdo se torna cada vez mais

critica, na medida em que as dimensdes internas do espaco confinado sdo menores.

2 — Ergonomia cognitiva — Esses mesmos trabalhadores acima citados também estdo sujeitos

a elevada carga de trabalho com grande esforco cognitivo e stress gerado pelo confinamento.

3 — Ergonomia organizacional — Na medida em que a otimizacdo dos sistemas sdcio técnicos,
incluindo suas estruturas organizacionais, politicas e de processos, ndo sdo prioridade, as
comunicacdes, as praticas de trabalho, organizacdo temporal do trabalho, trabalho em grupo,
trabalho cooperativo, cultura organizacional e gestdo da qualidade, afetam o desempenho

desses trabalhadores.
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d) Riscos mecénicos:

1 — Movimentacdo de cargas — Na construcdo de embarcagdes, a movimentacédo e edificacdo
dos blocos tem sido motivo de grandes preocupagdes, devido ao deslocamento de cargas
suspensas com grande peso.

Muitos acidentes ocorrem devido a esta atividade, onde fatores como falhas de equipamentos
e falhas operacionais sdo 0s maiores contribuintes. Alguns destes acidentes podem causar
somente danos patrimoniais e ambientais, mas também, em alguns casos, acidentes pessoais,
quase sempre fatais. Em menos de um ano e meio, duas mortes ocorreram em um estaleiro

por conta da movimentacgéo de carga.

2 — Queda de altura — Alguns espacos confinados, principalmente os de maiores dimensoes,
permitem e necessitam da montagem de andaimes em seu interior, de modo a viabilizarem a
execucdo dos servigos. Nesse cenario, esses trabalhadores, pertinentes ao servico 13, estdo
expostos ao risco de queda de altura. Outro fato de grande importancia, € que na maioria dos
espacos confinados, existem vaos (passagens) permanentemente abertos, possibilitando a

queda de trabalhadores de um nivel para outro.

3 — Incéndio e explosdo —Uma atmosfera altamente explosiva pode ser formada pela execucéo
das atividades, principalmente pelos macariqueiros, que trabalham com equipamento de corte
a quente (oxigénio/acetileno), onde qualquer desrespeito aos procedimentos de seguranca
pode acarretar um principio de incéndio ou explosdo. Recentemente, no horario de almoco,
foi combatido um principio de incéndio, que se realizava em uma tabua de andaime, dentro de
um espaco confinado, pelo fato do magariqueiro ter deixado o equipamento de corte a quente
sobre a mesma, ocasionando a sua queima e, posteriormente, as mangueiras de gases,
agravando a situacdo. As atividades de solda também contribuem com a producdo de gases
levemente inflamavel. Os rebarbadores/esmerilhadores contribuem com a producdo de

centelhas (ponto de ignicdo), em uma atmosfera potencialmente explosiva.

4 — Eletrocucédo — Os trabalhadores que laboram no interior do espago confinado estdo sujeitos
ao risco de choque elétrico, seja pelo contacto com a fiacdo do sistema de iluminacgdo, seja
pela alimentacdo dos equipamentos de trabalho (maquinas de solda). Essa situacdo se torna
mais critica, na medida em que precipitacfes pluviométricas alagam os espacos confinados,
ficando os trabalhadores expostos a esse tipo de risco. Nesse caso, antes do inicio das

atividades, a equipe de apoio providencia a retirada dessa agua.
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Na tabela abaixo, podemos verificar os riscos provenientes do servigo 13 realizados em

espaco confinado.

Tabela 25 — Riscos relativos ao servigo 13.

SERVICO 13

RISCOS

AGENTES

Fisicos

Ruido

Radiacéo néo ionizante

Radiacéo ionizante

lluminacéo

Calor

Quimicos

Fumos metalicos, poeiras e gases

Ergondmicos

Ergonomia fisica

Ergonomia cognitiva

Ergonomia organizacional

Mecanicos

Movimentacdo de cargas

Queda de altura

Incéndio e explosdo

Eletrocucdo

4.6 IDENTIFICACAO E DESCRICAO DAS TAREFAS
TRABALHADORES, NO SERVICO EM ESPACO CONFINADO COM MAIOR RISCO
PARA A SEGURANCA DOS TRABALHADORES

REALIZADAS PELOS

Nesta etapa foram identificadas e descritas todas as tarefas realizadas no servigo em espaco

confinado, com maior risco para a seguranca dos trabalhadores.

Na realizacdo do servico 13 - Edificacdo dos blocos, elencada na etapa anterior como de

maior risco, diversas tarefas constituem esse servico.

No diagrama seguinte, pode ser observado a decomposicdo do servico 13, nas tarefas

construtivas.
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1-MARCAR O
BLOCOS POSICIONAMENTO BLOCOS PARA
DISPONIVEIS DA MONTAGEM DOS AJUSTE
BLOCOS

Y

5-AJUSTE DOS
BLOCOS PARA
SOLDAGEM

3 - MONTAGEM 4-MONTAGEM
DOS BLOCOS DA TUBULACAO

\ 4

6 - REMOGAO DAS 7-SOLDAOS | ‘ 8 — DESEMPENO

IRREGULARIDADES BLOCOS E PECAS
NOS BLOCOS DIVERSAS FINAL DOS BLOCOS

Diagrama 2 — Tarefas construtivas sequenciais no servigo 13.
Fonte: o autor.
A seguir sdo fornecidas informacdes das diversas tarefas que formam o servico 13 —

Edificacao dos blocos:
TAREFA 1: Marcar o posicionamento da montagem dos blocos

Esta tarefa consiste na marcacdo do posicionamento dos blocos e anéis a serem edificados em

outros blocos ja edificados.

S&o os riscadores os trabalhadores responsaveis pela execucdo desse servico, marcando,
através de suas ferramentas (semitubo, nivel, prumo, palheta, trena) e da leitura do projeto, o

preciso posicionamento dos blocos a serem edificados.

Os blocos a serem edificados, sdo transportados desde a area de pré-edificacdo até o local da
edificacdo na embarcacdo. Os mesmos sdo posicionados com equipamento de guindar, tendo
como referéncia as marcag6es elaboradas pelos riscadores e as guias. Ap0Os 0s blocos serem

depositados em seus locais de edificagéo, os riscadores acessam esse local e verificam se o
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bloco ali depositado estd em conformidade com o espaco a ele destinado. Caso algum bloco
possua excesso de material, os riscadores fazem a devida corregéo, realizando nova marcacao
no bloco. Apos a realizacdo dessa nova marcacdo, 0s macariqueiros realizam os ajustes,
através do corte a quente, de modo a retirarem o excesso do material, ajustando o bloco.
Dessa forma, o bloco estd devidamente ajustado nas dimensdes e pronto para ser iniciado o

processo de montagem.

Na execucdo dessa tarefa os riscadores utilizam luvas impermeéveis, cintos de seguranca,
capacetes e botas de couro com biqueira de aco. Os EPCs utilizados sdo:

ventiladores/exaustores e equipamentos de monitoramento ambiental — medidores multi-gés.
TAREFA 2: Cortar os blocos para ajuste

Nessa tarefa, sdo realizados pequenos cortes, em varios locais do bloco e dos anéis, de modo a

viabilizarem o ajuste, quando de sua edificacdo, em outras estruturas ja edificadas.

Como mencionado na tarefa anterior, os macariqueiros, utilizando de seu equipamento de
macarico, sdo os trabalhadores responsaveis pela realizacdo do corte a quente, de modo a
retirarem o excesso de material nas pecas em edificacdo, ajustando os blocos e anéis,

viabilizando o seu correto posicionamento.

Os anéis e blocos ao serem deslocados até o seu posicionamento de edificacdo, e, apos
sofrerem a devida correcdo por parte dos riscadores, remarcando nas pecas os locais da
retirada dos excessos, sao cortados pelos macariqueiros, permitindo que os anéis e blocos
sejam posicionados definitivamente em seu local destino, de modo que na tarefa seguinte

estes sejam montados.

Eventualmente, os macariqueiros auxiliam os encanadores, ajustando as redes de tubulacoes e

também na montagem das bases das unidades especiais.

Na execucdo dessa tarefa os EPIs utilizados pelos magcariqueiros sdo: luvas de raspa de couro
cano longo, avental de raspa de couro, mangote em raspa de couro, perneira em raspa de
couro, babador em raspa de couro, touca de brim, 6culos de seguranca lente n° 6, cintos de
seguranca, capacetes, protetor respiratério para fumos metalicos, protetor auricular e botas de
couro com biqueira de aco. Os EPCs utilizados sdo: anteparas, ventiladores/exaustores e

equipamentos de monitoramento ambiental — medidores multi-gas.
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TAFEFA 3: Montagem dos blocos

Esta tarefa tem por objetivo executar a montagem dos anéis e dos blocos ajustados e

posicionados em seus devidos locais.

Os chapeadores sdo os trabalhadores responsaveis pela montagem dos anéis e blocos. Essa
montagem consiste no alinhamento e nivelamento, fixacéo e aplicacdo de pontos de solda, ao
longo dessa edificacdo. Nessa etapa, 0s trabalhadores utilizam maquinas de solda, magarico,

marretas, esticadores, cunhas e alavancas.

Apobs os blocos estarem posicionados corretamente em seus locais de edificacdo, suportes
metalicos, esticadores, alavancas, pequenas barras metalicas e cunhas sdo colocadas de modo
a viabilizarem pequenos ajustes no posicionamento desses blocos, realizando o nivelamento e
o alinhamento. Os chapeadores fixam, através da solda, suportes metalicos permitindo a
instalagdo dos esticadores. Os esticadores, através de seu movimento rotacional, geram
esforcos deslocando parte do bloco, de modo a posiciona-los precisamente e definitivamente
em seu local de edificagdo. Outra forma de posicionamento preciso do bloco, utilizado
principalmente no nivelamento e alinhamento de planos distintos, diz respeito a fixacdo de
pequenas barras metalicas, onde sdo inseridas cunhas metalicas e que através de golpes

mecanicos geram esforgos, posicionando-o na devida posicao.

Na execucdo dessa tarefa os EPIs utilizados pelos chapeadores sdo: luvas de raspa de couro
cano longo, avental de raspa de couro, mangote em raspa de couro, perneira em raspa de
couro, babador em raspa de couro, touca de brim, mascara de solda com lente 10 ou 12, cintos
de seguranca, capacetes, protetor respiratdrio para fumos metalicos, protetor auricular e botas
de couro com biqueira de aco. Os EPCs utilizados sdo: anteparas, ventiladores/exaustores e

equipamentos de monitoramento ambiental — medidores multi-gas.
TAFEFA 4: Montagem da tubulagéo

Nessa tarefa sdo executadas as montagens, fixacdes e soldagens de alguns trechos da rede de
tubulacdes. O processo de soldagem realizado nas tubulacdes metalicas € executado pelos

soldadores, apds sua montagem.

Os responsaveis pela execucdo dessa tarefa sdo os encanadores que montam as tubulacdes,
nas dimensdes e detalhes, conforme especificacbes em projeto. Esses trabalhadores utilizam

maquinas de solda, macaricos, esmerilhadeiras, talhas, chaves de boca e de estrias. Nas
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tubulacbes de fibra de vidro, tanto a montagem quanto a soldagem, realizadas por um
processo quimico, sdo executadas pelo encanador, pois se trata de um processo muito
especifico da tubulacdo. Especificamente nessas tubulagdes as ferramentas utilizadas séo
trenas, esquadro, prumo, nivel, limat&o, chave combinada, chave Allen, manta térmica, alcas e

bracadeiras de fitas.

Nessa tarefa, essas tubulagcdes em sua grande maioria, tém sua montagem realizada em fundo
duplo e costado das embarcagdes. Nas tubulacdes metalicas, apds o correto posicionamento
da tubulacdo, séo executados pontos de solda, realizadas pelo encanador, de forma a garantir a
sua estabilizacdo temporéaria. Nesse cenario, as fixacdes e 0s suportes sao realizados pelo
encanador, pois fazem parte do processo de montagem da rede. De uma forma geral, as partes
das tubulagdes estdo previamente prontas quando da sua instalagdo na embarcacgéo, ou seja, as

mesmas chegam ao local da montagem com os flanges e luvas colocados (pré-montadas).

Na execucdo dessa tarefa os EPIs utilizados pelos encanadores sdo: luvas de raspa de couro
cano longo, avental de raspa de couro, mangote em raspa de couro, perneira em raspa de
couro, babador em raspa de couro, touca de brim, dculos de seguranca, protetor facial,
maéscara de solda com lente 10 ou 12, cintos de seguranca, capacetes, protetor respiratorio
para fumos metalicos, protetor auricular e botas de couro com biqueira de aco. Os EPCs
utilizados sdo: anteparas, ventiladores/exaustores e equipamentos de monitoramento

ambiental — medidores multi-gas.
TAFEFA 5: Ajuste dos blocos para soldagem

Nessa tarefa sdo executados desempenos nos blocos montados. Esses empenos sdo gerados

quando das fixacdes dos blocos, provenientes do processo construtivo.

Essa tarefa é realizada pelos desempenadores, que executam a tarefa de desempenar partes do
bloco, de modo a viabilizarem seu bom alinhamento e nivelamento no processo de edificacéo.
Esses profissionais utilizam como ferramentas macaricos de desempeno, maquinas de solda,

macarico, marretas, esticadores, cunhas e alavancas.

Ao longo do processo construtivo dos blocos e anéis, falhas na execucdo e na armazenagem
dos blocos, tensdes geradas pela soldagem e impactos mecanicos sofridos, podem ocorrer
gerando empenos no bloco. A essa situacdo desfavoravel, ocasionando um futuro
desalinhamento no momento da edificacdo do bloco, o desempenador, através do seu trabalho

a quente, reposicionara as partes empenadas, realinhando-as. Os desempenos podem ser
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realizados a seco, e, que semelhantes ao posicionamento do bloco no processo de montagem,
se utilizam de pequenas barras metélicas soldadas, onde sdo inseridas cunhas metalicas e, que
através de golpes mecénicos geram esforcos, desempenando-o0. Outro modo de realizacdo de
desempeno é através da utilizacdo de &gua, concomitante a utilizacdo de macarico, que

provocando a diferenca de temperatura, gera retracdo da peca metalica, desempenando-a.

Na execucdo dessa tarefa os EPIs utilizados pelos desempenadores séo: luvas de raspa de
couro cano curto, 6culos de seguranca lente n° 5, capacetes, protetor respiratério para vapores,
protetor auricular e botas de couro com biqueira de ago. Os EPCs utilizados sdo: anteparas,

ventiladores/exaustores e equipamentos de monitoramento ambiental — medidores multi-gés.
TAFEFA 6: Remocéo das irregularidades nos blocos

Retira as irregularidades (rebarbas), provenientes dos ajustes ocorridos com 0s equipamentos
de macaricos. Nessa etapa, a finalidade é preparar a superficie cortada a quente, de forma a
atender as condicOes para a tarefa de soldagem.

A responsabilidade da execucéo da retirada das irregularidades, geradas durante o processo de
edificacdo, sdo realizadas pelos rebarbadores/esmerilhadores. Nessa tarefa sdo utilizados
equipamentos de corte a quente — macaricos, para grandes irregularidades e, principalmente,

esmerilhadeiras.

Durante a etapa de edificacdo de blocos e anéis, as tarefas de corte a quente com macaricos,
realizados para ajustar os blocos, geram irregularidades (rebarbas). Para que haja condicdes
técnicas adequadas a realizacdo da boa tarefa de soldagem, pequenos ajustes sao necessarios
de modo a remover essas irregularidades. Com isso, na remocgdo dessas irregularidades é
utilizado eventualmente, quando muito grandes, o macarico e, principalmente, 0s
equipamentos rotativos de esmerilhamento (esmerilhadeira e esmeril de ponta montada),

desbastando as irregularidades.

Na execucao dessa tarefa os EPIs utilizados pelos rebarbadores/esmerilhadores séo: luvas de
raspa de couro cano longo, avental de raspa de couro, mangote em raspa de couro, perneira
em raspa de couro, babador em raspa de couro, touca de brim, 6culos de seguranca, protetor
facial, cinto de seguranca, capacetes, protetor respiratdrio para poeiras, protetor auricular e
botas de couro com biqueira de aco. Os EPCs utilizados sdo: anteparas,

ventiladores/exaustores e equipamentos de monitoramento ambiental — medidores multi-gas.
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TAREFA 7: Soldar os blocos e pegas diversas

Nessa tarefa € realizada efetivamente a soldagem, ou seja, todas as pecas metélicas sdo
soldadas, de modo a se ter uma Unica estrutura quando da conclusdo da edificacdo. Esta tarefa
além de soldar principalmente os blocos, também executa a soldagem nas redes de tubulacdes
e pecas diversas, tais como grades, escadas, elipses, etc.

Os trabalhadores responsaveis pela execugdo dessa tarefa sdo os soldadores, que utilizando de
suas ferramentas (maquinas de solda, picadeiras e escovas de ago) executam a solda nos
blocos, tubulacGes e diversas pecas.

Apos a conclusédo das tarefas de montagem e da retirada de eventuais desempenos, 0s blocos e
aneis, posicionados definitivamente em seus locais sdo soldados, unindo-os, se tornado uma
Unica estrutura. Dessa forma, na medida em que novos blocos sdo soldados, a estrutura da
embarcacdo se torna mais rigida e resistente. Nessa tarefa, ensaios ndo destrutivos séo
realizados, de modo a se verificar a rigidez estrutural e a estanqueidade da embarcacgéo.
Eventualmente, apds a execucdo da soldagem, um pequeno esmerilnamento pode ser
realizado, tratando mecanicamente as soldas, onde sdo retirados 0s seus excessos e eventuais

porosidades, dando um bom acabamento na superficie soldada.

Na execucdo dessa tarefa os EPIs utilizados pelos soldadores sdo: luvas de raspa de couro
cano longo, avental de raspa de couro, mangote em raspa de couro, perneira em raspa de
couro, babador em raspa de couro, touca de brim, mascara de solda com lente 10 ou 12, cintos
de seguranca, capacetes, protetor respiratdrio para fumos metéalicos, protetor auricular e botas
de couro com biqueira de aco. Os EPCs utilizados sdo: anteparas, ventiladores/exaustores e

equipamentos de monitoramento ambiental — medidores multi-gas.
TAREFA 8: Desempeno final dos blocos

Nessa tarefa é realizado um novo desempeno, em algumas partes do bloco, proveniente,

principalmente, do processo de soldagem.

Os trabalhadores sdo 0s mesmos que executaram anteriormente a tarefa 5 — Ajuste dos blocos
para soldagem, ou seja, 0s desempenadores. Estes trabalhadores utilizam como ferramentas o
macarico de desempeno, maquinas de solda, macarico, marretas, esticadores, mangueiras

d’agua, cunhas e alavancas.
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Nessa tarefa, apés a execucdo da soldagem do bloco edificado, sdo geradas tensoes,
principalmente oriundas do servico de solda. Nessa etapa do processo construtivo, 0S
trabalhadores realizam o desempeno. Como mencionado, é realizado de forma semelhante a
tarefa 5, onde sdo utilizadas pequenas barras metélicas soldadas na estrutura, onde sdo
inseridas cunhas metéalicas e, que através de golpes mecéanicos geram esforcos, forcando o
desempeno. De outra maneira, pequenos desempenos, podem ser corrigidos através da
utilizacdo de agua, que concomitante a utilizacdo do macarico, gera a retracdo da peca
metalica, desempenando-a. Outra técnica, também empregada em pequenos desempenos, é da
utilizacdo dos magaricos a seco, dispensando a utilizacdo da &gua, onde o aquecimento é
realizado somente de um lado da peca metélica, forcando o seu desempeno.

Na execucdo dessa tarefa os EPIs utilizados pelos desempenadores séo: luvas de raspa de
couro cano curto, 6culos de seguranca lente n® 5, capacetes, protetor respiratdrio para vapores,
protetor auricular e botas de couro com biqueira de ago. Os EPCs utilizados sdo: anteparas,

ventiladores/exaustores e equipamentos de monitoramento ambiental — medidores multi-gas.

Abaixo podemos verificar a tabela das tarefas executados no servico 13 e seus respectivos

riscos.

Tabela 26 — Riscos detalhados por tarefas noservico 13.

TAREFAS RISCOS AGENTES
. lluminacéo
Fisico
Calor
Fisico

Marcar o posicionamento da

montagem dos blocos Ergondmico Cognitivo

Organizacional

Movimentacéo de cargas

Mecanicos
Queda de altura

lluminacéo

Fisico Calor

Radiacbes ndo lonizantes

Fumos metalicos, poeiras e
gases
Cortar os blocos para ajuste Fisico

Quimicos

Ergonbmico Cognitivo

Organizacional

Queda de altura

Mecanicos — -
Incéndio e explosdo

Montagem dos blocos Fisico Ruido




lluminacéo

Calor

Radiaces nédo lonizantes

Quimicos

Fumos metalicos, poeiras e
gases

Ergondmico

Fisico

Cognitivo

Organizacional

Mecanicos

Queda de altura

Incéndio e explosdo

Eletrocucéo

Montagem da tubulacéo

Fisico

lluminacéo

Calor

Radiaces nédo lonizantes

Quimicos

Fumos metalicos, poeiras e
gases

Ergonbémico

Fisico

Cognitivo

Organizacional

Mecanicos

Movimentacao de cargas

Queda de altura

Incéndio e explosdo

Eletrocucdo

Ajuste dos blocos para soldagem

Fisico

lluminacéo

Calor

RadiacOes ndo lonizantes

Ergondmico

Fisico

Cognitivo

Organizacional

Mecanicos

Queda de altura

Incéndio e explosdo

Remocdo das irregularidades nos
blocos

Fisico

Ruido

lluminacéo

Calor

RadiacOes ndo lonizantes

Quimicos

Fumos metélicos, poeiras e
gases

Ergonémico

Fisico

Cognitivo

Organizacional

Mecanicos

Queda de altura

94



95

Incéndio e explosdo

lluminacéo

Fisico Calor

RadiacGes nédo lonizantes

Fumos metalicos, poeiras e
gases

Fisico

Quimicos

Soldar os blocos e pegas diversas
Ergondmico Cognitivo

Organizacional

Queda de altura

Mecénicos Incéndio e explosdo

Eletrocucéo

lluminacéo

Fisico Calor

RadiacGes ndo lonizantes

Fisico

Desempeno final dos blocos . —
Ergondmico Cognitivo

Organizacional

Queda de altura

Mecanicos

Incéndio e explosdo

4.6.1 Riscos e Medidas de Controle

E importante ressaltar que, os riscos relacionados a essas tarefas sio 0s mesmos dentro ou
fora dos espacos confinados, sendo que, no interior destes, eles sdo potencializados devido as
caracteristicas dos espacos confinados. Nesse aspecto, também devem ser consideradas outros
tarefas que serdo desenvolvidas, pois esses riscos, em um processo de sinergia, poderdo se

potencializar, quando associados a outros riscos.
A seguir sdo descritos os riscos relacionados com as tarefas relacionadas com o servico 13:

a) Ruido - No processo construtivo das embarcagdes o ruido se faz presente, em muitas

das vezes com niveis de intensidade, acima dos toleraveis.

O ruido pode ser entendido como sendo o som que pode se tornar incbmodo ou
nocivo, em funcdo da intensidade e/ou frequéncia. O ruido pode ser interpretado como
um som discordante e anarquico sem possibilidade de entendimento para fins de

comunicagéo.
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A NR 15 (1978), no Anexo 1 - Limites de Tolerancia para ruido continuo ou
intermitente € no Anexo 2 - Limites de Tolerdncia para ruidos de impacto,
estabelecem nos seus aspectos exclusivamente técnicos, o qual, por sua natural

importéancia, deve ser conhecido e devidamente interpretado.

Os efeitos do ruido vao desde uma ou mais alteragdes passageiras até graves sequelas

irreversiveis.

Além dos problemas auditivos, existem outros efeitos possiveis, que tém
potencialidade para, provocar alteracbes em quase todos os aparelhos ou 6rgdos que
constituem o nosso organismo. E comum observar que um ruido repentino pode
produzir um susto, que nos mostra um exemplo da vasta incidéncia dos efeitos do
ruido: 0s vasos sangiineos contraem-se, a pressdo sanguinea eleva-se, as pupilas
dilatam-se e os musculos tornam-se tensos. Estes efeitos “extra-auditivos” podem
provocar acbes sobre o sistema cardiovascular, alteracbes endocrinas, desordens
fisicas e dificuldades mentais e emocionais, entre as quais, irritabilidade, fadiga e
maus relacionamentos pessoais, 0 que inclui também a possibilidade de conflitos entre

os trabalhadores expostos ao ruido.

E muito comum as empresas darem énfase as medidas de protecdo individual, por

terem menor custo e maior comodidade.

Iluminacdo — Outro risco de grande relevancia ¢é a iluminacédo. A falta, deficiéncia ou
excesso de iluminagdo é um fator de grande importancia, pois ao permanecer em um
ambiente muito ou pouco iluminado, a maioria das pessoas ndo presta atencdo e acaba
forcando a visdo para se adaptar ao ambiente. Essas condi¢cGes ambientais favorecem o
acontecimento do acidente. A melhor iluminacdo € conseguida com a luz natural, no

entanto, € algo muito dificil pelas caracteristicas do espaco confinado.

Uma iluminacdo deficiente prejudica a visdo, causa fadiga, sonoléncia e distdrbios de

comportamento, diminuindo a produtividade e favorecendo a ocorréncia de acidentes.

Uma iluminacdo excessiva proporciona ofuscamento, que é caracterizado por
desconforto e reducdo visual. O ofuscamento ocorre quando a iluminacdo em parte do
campo visual € maior do que o nivel de iluminacdo para a qual a retina esta adaptada.

Outras caracteristicas de excesso de iluminacdo séo reflexos e contrastes excessivos.
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Na NR 17, item 17.5.3, determina que em todos os locais de trabalho deva haver
iluminacdo adequada, natural ou artificial, geral ou suplementar, apropriada a natureza

da atividade.

Dentro de um espaco confinado, devido a disposi¢do estrutural da embarcacao, deve-
se ter a preocupacgdo da iluminacdo ser uniformemente distribuida, a fim de evitar
sombreamento. Dessa forma, Os niveis de iluminamento, a serem observados nesses

locais, devem ser compativeis com as atividades laborais realizadas no seu interior.

Calor — Na execucdo das atividades em espaco confinado, em um pais tropical, nas
atividades a quente e, ainda, agravado pelas vestimentas de seguranca, ocasiona uma
carga térmica elevada no trabalhador, gerando maleficios a salde e colocando em
risco a sua seguranca. Nesse aspecto, o calor no espaco confinado deve ser
considerado, de modo a se estabelecer medidas de controle, com o objetivo de

minimizar os riscos laborativos.

A sobrecarga térmica € a quantidade de energia que o organismo deve dissipar para
que este atinja o equilibrio térmico. O organismo gera calor devido a atividade celular.
Esse calor € chamado de calor metabdlico, que € a combinacdo do calor gerado pelo
metabolismo basal e o resultante da atividade fisica. Para que o equilibrio térmico seja
mantido, a carga térmica metabdlica deve ser dissipada. O organismo, portanto, pode
perder ou ganhar calor de acordo com as condicdes ambientais, através dos

mecanismos que sdo descritos adiante.

Quando o corpo humano se submete a uma sobrecarga térmica origina uma tensao
térmica que pode provocar reacdes fisiologicas, uma vez que possui mecanismos
termorreguladores que desencadeiam estes diferentes tipos de reacdes. Estas podem
ser: sudorese, aumento da pulsacdo e da temperatura interna do corpo, sincope pelo

calor ou desequilibrio hidrico e salino.

O resultado da acdo dos fatores ambientais, combinada com as caracteristicas fisicas,
fisioldgicas e somaticas de cada trabalhador e a respectiva carga de trabalho, séo
fatores que contribuem para o surgimento imediato de estados patoldgicos e de efeitos

sobre a saude no decorrer da vida.

Algumas patologias podem surgir em funcdo do fator térmico.
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A Intermacdo é o estado patoldgico da exposi¢do ao calor, enquanto que insolacédo, a
fonte de calor é o sol.

A prostragdo térmica € devida a um distarbio circulatorio, resultante da
impossibilidade desse sistema compensar a solicitacdo excessiva a que fica submetido.

As caimbras provenientes do calor sdo devidas a perda excessiva de sais pelos

musculos em consequéncia de sudorese intensa.

A catarata ¢ uma doenca ocular irreversivel causada por exposi¢cdes prolongadas a

radiacdo infravermelha intensa (calor radiante).

Algumas outras manifestacdes podem surgir nos trabalhos realizados com exposi¢édo
ao calor, tais como desidratacéo e erupg¢des dermatoldgicas.

Algumas medidas de controle podem ser adotadas de modo a proteger a saide do
trabalhador em relacdo ao calor. A medida de controle mais utilizada € o insuflamento
de ar no ambiente de trabalho, que além de remover os contaminantes da atmosfera,
promove a ventilagdo, diminuindo a temperatura do local. Uma medida de controle

administrativa é de estabelecer um limite do tempo de exposi¢éo ao calor.

O controle da qualidade do ar é uma medida mais recente, onde sdo utilizadas
modernas tecnologias de climatizacdo e umidificacdo do ar. Essa medida de controle,
ja é adotada em estaleiros que apresentam uma politica mais prevencionista de
seguranca e saude do trabalho. Nessa visdo empresarial, onde quase sempre a relacao
salde e seguranca dos empregados x produtividade é considerada, condicbes de

trabalho melhores favorecem uma melhor produtividade.

Fumos Metalicos, Poeiras e Gases — Nessa etapa, contaminantes sdo gerados,

principalmente nas tarefas de solda, cortes a quente e esmerilhamento.

A situacdo de salubridade, dentro de um espago confinado, pode ser perfeitamente
alterada em funcdo das atividades em execucdo e do numero de trabalhadores

envolvidos.

Antes do inicio das atividades, uma sequéncia de medi¢bes ambientais deverdo ser
realizadas em varios locais do espaco confinado e registradas na Permissdo de Entrada

e Trabalho, para que somente assim as atividades sejam liberadas.
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Tal procedimento se faz necessario em fungdo das caracteristicas de determinados
gases, de terem densidades diferentes, o que ocasiona o acimulo em diferentes alturas,
promovendo a retirada ou o deslocamento do oxigénio e, consequentemente, tornando
a atmosfera naquela altura Imediatamente Perigosa a vida ou a Saude (IPVS). Tal
condicdo IPVS também pode ser obtida pela prépria toxicidade do gas acumulado.

Em espacos confinados nas embarcacgdes, uma solugdo muito utilizada € a renovacao
do ar no interior do espaco confinado, através da utilizacdo da Ventilacdo Geral
Diluidora (VGD). Esta permite o controle da temperatura, da umidade e da

concentracdo dos agentes quimicos em um ambiente.

Essa ventilagdo consiste em substituir o ar do ambiente em um intervalo de tempo,
através de ventiladores, onde o insuflamento de ar limpo gera uma presséo positiva no
interior do ambiente, empurrando o ar com contaminantes para o exterior. Algumas
das vezes, também s&o necessarios exaustores operando em conjunto com oS

ventiladores na renovacéo do ar.

E conveniente lembrar que essas trocas atmosféricas, além da melhoria da qualidade
do ar, proporcionam conforto térmico, gerando uma sensacdo de bem estar. Em
condicbes adversas, pode ocorrer prostracdo térmica, tais como distarbios
circulatérios, devido a impossibilidade do organismo compensar a sobrecarga térmica,
elevando a temperatura interna, produzindo os sintomas de dor de cabeca, mal estar,

tonteira, fraqueza e inconsciéncia.

Ergonomia — O risco ergondmico é presente no processo construtivo das embarcacoes.
E muito comum encontrar trabalhadores, principalmente no processo de soldagem,
esmerilhamento e de corte a quente, deitados executando 0s servicos. Nesse aspecto, é
elevado o indice de lombalgias proveniente do sobre esforco ou de posturas incorretas

dos trabalhadores, em suas atividades laborais.

O stress, a pressdo temporal, as ameacas, auséncia de treinamento e sobrecarga de

trabalho sdo alguns dos fatores que influenciam a seguranca do trabalhador.

Em empresas onde suas estruturas organizacionais, politicas de seguranca e de
processos, gestdo da qualidade, etc. ndo sdo bem definidas, acarretam como
conseqliéncia perda na produtividade, oriundas de acidentes e do proprio processo

produtivo.
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Movimentagdo de Cargas — Em um estaleiro, no processo construtivo de embarcagoes,
especificamente as que possuem grandes espacos confinados, tais como graneleiros,
portacontainers, petroleiros, etc. a movimentacdo de cargas tem sido motivo de

grandes preocupac0es, devido ao deslocamento de cargas com grande peso.

Muitos acidentes ocorrem devido a esta atividade, onde fatores como falhas de
equipamentos e falhas operacionais sdo 0s maiores contribuintes. Alguns destes
acidentes podem causar somente danos patrimoniais e ambientais, mas também, em

alguns casos, podem causar lesdes, quase sempre fatais.

Os equipamentos utilizados na movimentacdo de cargas devem ser dimensionados e
construidos de maneira que oferecam as necessarias garantias de resisténcia e

seguranca, e conservados em perfeitas condicGes de trabalho.

Queda de Altura — Da mesma forma que a movimentacao de cargas, grandes espacos
confinados, especificos de alguns tipos de embarcacdes, exige a realizacdo de
trabalhos em altura, no processo construtivo das embarcacdes. De elevado indice de
acidentes, o trabalho em altura, ao longo dos anos, vem recebendo um rigor cada vez

maior, com relacdo as medidas preventivas de seguranca.

Esse fato é tdo relevante que estd em tramitacdo na Camara dos Deputados em Brasilia
0 Projeto de Lei n.° 6.216/2009, que pretende incluir no conceito legal de
periculosidade as atividades laborais desenvolvidas em alturas em condicdes de risco
acentuado. Nesse Projeto de Lei o relator solicita que o legislador ordinario amplie a
concessao do adicional de periculosidade a atividades que efetivamente sejam
perigosas e que ainda ndo foram legalmente consideradas como tal. Esse é exatamente
o0 caso dos trabalhadores envolvidos nessa atividade e que a qualquer instante estdo
envolvidos em acidentes sérios, com grandes chances de perderem as suas vidas. O
relator termina seu relatorio assinalando que existe a periculosidade inerente aos
servicos desenvolvidos em alturas, impondo-se a revisdo de sua natureza juridica que
vincula o fator de risco tdo somente ao critério de exposi¢cdo a inflamaveis ou

explosivos e a energia elétrica.

Enfim, cada vez mais requerido nas atividades industriais e de servicos, o trabalho em
alturas figura entre os maiores vildes nas estatisticas de Obitos decorrentes de

acidentes laborais. Segundo Gianfranco Pampalon (2002), Auditor-Fiscal do Trabalho,
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no Estado de S&o Paulo as quedas s&o a segunda maior causa de acidentes fatais no
trabalho, no Brasil e no mundo. Em nosso Pais, as quedas correspondem a 30% (trinta
por cento) do total de acidentes fatais.

O fator da seguranga, na maioria das vezes, sempre foi tratado em segundo plano. Até
entdo, os colaboradores, de alguma forma, eram obrigados a realizar trabalhos de
carater empreendedor e dindmico, onde o risco de queda era fator predominante e sem

0 minimo de seguranga necessaria para execugao da atividade.

Os motivos para a realizagdo dessa atividade sdo a falta de cumprimento da legislacéo
vigente, de procedimentos de seguranca das empresas, de orientacdo profissional na
aquisicdo de equipamentos por parte das empresas, de mdo de obra qualificada, de
treinamento dos profissionais e, principalmente, pela pressdo temporal submetida aos
encarregados e montadores de andaimes, ocasionando a montagem, utilizacdo e

desmontagem de andaimes em condigdes insatisfatorias de seguranca.

Incéndio e Explosdo — Outro risco presente nas atividades laborais do espaco
confinado diz respeito a inflamabilidade e a explosividade. No processo construtivo
das embarcaces, sdo utilizados gases e vapores que tornam a mistura inflamavel. Os
Limites Inferiores de Explosividade (LIE) e o Limite Superior de Explosividade (LSE)
sdo limites expressos em percentual volumétrico de combustivel no ar, que
determinam a faixa em que a mistura é inflamavel. Esses limites na pratica devem ser
usados com muito cuidado, pois as condigdes ambientais (ventilacdo) podem mudar

rapidamente a concentracdo do combustivel no ambiente.

Para que ocorra a combustéo, é necessario que o combustivel e 0 oxigénio se misturem

em um percentual volumétrico adequado, na presenca de uma fonte de ignicéo.

Em construcbes de embarcacGes, uma andlise de risco mais cuidadosa deve ser
realizada antes e durante o desenvolvimento das atividades em espacos confinados.
N&o somente pelos riscos mencionados, como principalmente pela proximidade desses
espacos, onde € muito comum a realizacdo de servicos em tanques adjacentes e

tubulacdes comuns.

Eletrocucdo - De vital importancia na construcdo de embarcacdes a eletricidade € a
forma de energia mais utilizada na sociedade atual; devido a facilidade em ser

transportada dos locais de geragdo para 0os pontos de consumo.
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A eletricidade constitui-se um agente de alto potencial de risco ao homem. Mesmo em
baixas tensdes ela representa perigo a integridade fisica e satde do trabalhador.

Sua agdo mais nociva € a ocorréncia do choque elétrico com consequéncias diretas e
indiretas (quedas, batidas, queimaduras indiretas e outras). Também apresenta risco
devido a possibilidade de ocorréncias de curtos-circuitos ou mau funcionamento do

sistema elétrico originando grandes incéndios e explosGes.

No entanto, a eletricidade ndo pode ser vista, € um fendmeno que escapa a maioria dos
nossos sentidos, s6 se percebem suas manifestacdes exteriores, como a iluminagéo,

maquinas de solda, entre outros.

Como consequéncia dessa falta de percepcédo do risco, o trabalhador fica muitas vezes

exposto a essas situagdes, sendo o risco ignorado ou mesmo subestimado.

O choque elétrico & um estimulo rapido no corpo humano, ocasionado pela passagem
da corrente elétrica. Essa corrente circulara pelo corpo onde ele tornar-se parte do
circuito elétrico, onde ha uma diferenca de potencial suficiente para vencer a

resisténcia elétrica oferecida pelo corpo.

Uma das causas mais comuns desses acidentes é o contato com condutores
energizados, que tem o seu isolamento elétrico comprometido. Nesse caso, a NR 34,
item 13, subitem 10, no determina que a capa da isolacdo deve ser recomposta sempre

que houver danos em sua superficie.

Outro fator de risco sdo as emendas de cabos elétricos. Conforme elencada na NR 34
(2006), item 13, subitem 7, as emendas que eventualmente fiquem submersas devem
ser vulcanizadas ou receber capa externa estanque. No item 13, subitem 8, da mesma
NR, determina que devem ser utilizados nas emendas conectores tubulares de liga de
cobre, prensados ou soldados, para garantir a continuidade do circuito e minimizar o
aquecimento. Acrescenta ainda, no item 13, subitem 8.2, que a emenda, quando
concluida, deve ser isolada com fita de autofusdo. Dessa forma, 0s riscos de exposicao

ao choque elétrico sdo minimizados, garantindo um trabalho seguro.

Dessa forma, medidas de controle devem ser observadas de modo a minimizar a

exposicao dos trabalhadores nas atividades laborais, dentro do espaco confinado.
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A NR 10 (2004), item 8, subitem 9, determina que os trabalhadores com atividades
ndo relacionadas as instalagdes elétricas desenvolvidas em zona livre e na vizinhanca
da zona controlada, conforme definicdo da NR, devem ser instruidos formalmente com
conhecimentos que permitam identificar e avaliar seus possiveis riscos e adotar as

precaucdes cabiveis.

Outra medida de controle utilizada para os trabalhadores ndo relacionados as
instalagdes elétricas é a utilizacdo da sinalizacdo de seguranga, que consiste num
procedimento padronizado destinado a orientar, alertar, avisar e advertir 0s

trabalhadores quanto aos riscos ou condi¢des de perigo existentes.

E de fundamental importancia a existéncia de procedimentos de sinalizagdo
padronizados, documentados e que sejam conhecidos por todos os trabalhadores,

inclusive os prestadores de servigos.

A NR 34 (2011), item 13, estabelece em seu conteudo, diretrizes para construgdo e
reparos nas instalacGes elétricas provisorias, de modo a minimizar o risco de choque

elétrico dos trabalhadores, nas atividades laborais construtivas e de reparos navais.

4.7 IDENTIFICACAO DA TAREFA DE MAIOR RISCO REALIZADA NO SERVICO,
COM MAIOR RISCO PARA A SEGURANCA DOS TRABALHADORES

Em funcéo das diversas tarefas que integram o servico 13, mencionadas no item 4.6, das suas
informacGes construtivas e dos riscos inerentes as atividades, mencionados na tabela 26 e
consideracfes observadas ao longo do processo de fabricacdo de embarcacbes, faz-se

necessario 0s seguintes comentarios:

a) O processo de soldagem de pecas ao qual se refere a tarefa 7 — Solda bloco e pecas
diversas, é a tarefa de maior tempo de duracdo. Essa caracteristica construtiva € oriunda de
que todas as pecas metalicas sdo soldadas, ndo havendo pecas soltas. Esse processo, além de
ser o de maior quantidade na construcdo da embarcacdo, também é de baixa produtividade
quando comparada a outros servi¢os. No processo de soldagem dos blocos, este promove nao
somente uma estrutura Gnica, dando maior resisténcia a embarcacdo, como, em alguns locais,
a estanqueidade da mesma. Essa soldagem também é realizada nas redes de tubulacdes, onde

a qualidade da solda, assim como nos blocos, é verificada através testes de estanqueidade,
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realizadas em uma etapa futura. Executa ainda a soldagem em pegas diversas (escada, elipses,
grades, etc).

b) Com relacdo a tabela 26, onde s&o mencionados 0s riscos inerentes das 8 tarefas,
integrantes do servico 13, 0s agentes dos riscos calor, fumos metalicos, gases, radiacbes nao
ionizantes, ergonomia fisica, cognitiva, organizacional, queda de altura e eletrocucéao, sdo 0s
de maior intensidade e, consequentemente, os de maior severidade. Essa caracteristica
proveniente do processo de soldagem, principalmente com o equipamento de solda MIG,
ocorre devido ao equipamento possuir uma dissipacdo térmica elevada, que associado aos
equipamentos de seguranca — EPI e a renovacdo do ar agravam as condi¢fes ambientais de
trabalho. Os equipamentos de soldagem geram grande quantidade de fumos metalicos e de
radiagdes ndo ionizantes (ultravioleta e infravermelha), que em um ambiente confinado
tornam mais severas as condigdes ambientais. Além disso, alguns equipamentos de solda
(MIG) utilizam no seu processo o Dioxido de Carbono — CO,, que num eventual vazamento,
em um ambiente confinado, poderd ocasionar asfixia em funcdo da reducdo do nivel de
oxigénio. Alguns dos ambientes a serem soldados, principalmente 0s pequenos espacos
confinados, sdo locais que devido ao posicionamento fisico do trabalhador, propicia as
lombalgias. Como mencionado anteriormente, o processo de soldagem é vagaroso, 0 que
resulta em uma maior pressdo temporal, consequentemente o stress, por parte das chefias
imediatas responsaveis pelo servico, além de outras exigéncias. E grande a quantidade de
solda executadas em altura, sobre andaimes, o que promove a exposi¢do do trabalhador ao
risco de queda de altura. Os equipamentos de solda sdo energizados em 380 V, ndo sdo raros
0s acidentes ocasionados aos soldadores provenientes da descarga elétrica, que associados a

outros riscos, como trabalho em altura, pode ser fatal.

Em funcdo dos comentarios acima citado, no servico (13) de edificacdo dos blocos, a tarefa
principal de soldar os blocos e pecas diversas foi considerada a de maior grau de risco. Essa
definicdo se justifica pela tarefa apresentar o maior tempo de duragdo na sua execucao, ou
seja, é a tarefa onde o trabalhador mais tempo fica exposto aos diversos riscos mencionados
anteriormente na tabela 26, alguns de maior severidade, tendo como consequéncia uma maior

exposi¢do ao risco.
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4.8 ANALISE DA TAREFA DE MAIOR RISCO REALIZADA NO SERVICO EM

ESPACO CONFINADO, COM MAIOR RISCO PARA A SEGURANCA DOS
TRABALHADORES

Nesta etapa foram identificadas todas as subtarefas relacionadas com a tarefa identificada na
fase anterior, ou seja: Soldar os blocos e pecas diversas.
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Diagrama 3 — Tarefa principal e suas subtarefas.
Fonte: o autor.
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Diagrama 3 — Tarefa principal e suas subtarefas.
Fonte: o autor.
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4.8.1 Descricéo das Subtarefas

Subtarefa 1 — Inspecionar Ambiente a Ser Soldado — O soldador antes de iniciar a tarefa de
solda inspeciona o local e adjacéncias, juntamente com a sua chefia imediata, responsavel
pelo servigo, de modo a preparar o0 ambiente, no que diz respeito ao cumprimento dos quesitos
de seguranca do trabalho, de modo a elaborar a Permisséo de Entrada e Trabalho - PET e a
Permissé@o de Trabalho - PT. Essas permissdes, constantes nas NRs 33 e 34, sdo documentos
escritos, que tem por finalidade estabelecer conjuntos de medidas de controle visando o
desenvolvimento de trabalho seguro, além de medidas de emergéncia e resgate.

Conforme elencada nas Normas Regulamentadoras e estabelecido nos procedimentos de
seguranga, 0 técnico de seguranca do trabalho é solicitado por essa chefia imediata,
responsavel pelo servico, a liberar o servico de solda, através dessas documentacdes
pertinentes (PET e PT).

Os profissionais envolvidos nessa tarefa sdo chefia imediata, geralmente encarregado;

soldadores e o técnico de seguranca do trabalho.

Subtarefa 2 — Instalar EPCs — Os equipamentos de protecéo coletiva — EPCs sdo solicitados
pelas chefias imediatas, responsaveis pela execucao do servico, a serem instalados, de modo a
minimizarem a exposi¢cao aos riscos, promovendo uma maior seguranca na execucao das
atividades laborais, nos espacos confinados. Esses equipamentos, de grandes dimensfes e
peso, para o deslocamento humano, séo realizados pela equipe de apoio e pelos equipamentos

de guindar.

Os ventiladores e exaustores, equipamentos destinados a renovagédo do ar e consequentemente
a remocdo dos contaminantes, sdo instalados pelos soldadores. Nesses equipamentos,
localizados externamente nos espacos confinados, os soldadores colocam dutos flexiveis de
plasticos, de modo a direcionar o fluxo de ar para o interior do espa¢o confinado. A instalacéo
elétrica consiste na conexdo da tomada industrial desse equipamento no quadro de
distribuicdo elétrica. ApoOs a instalacdo elétrica do equipamento e da colocacdo do duto
plastico flexivel é de responsabilidade do soldador, ligar o equipamento de ventilacdo e/ou
exaustdo, bastando acionar o botdo do equipamento. A iluminacdo é solicitada pela chefia

imediata e instalada pela equipe de apoio (eletricistas).
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Outro EPC utilizado no processo de soldagem é a antepara. Esta protecdo tem por finalidade
criar uma barreira fisica, de modo a proteger outros trabalhadores dos agentes agressores da
solda. A tarefa do transporte e a colocacgdo das anteparas séo de atribuicdo dos soldadores.

Os profissionais envolvidos nessa tarefa sdo chefia imediata, geralmente encarregado;
soldadores e o transportador, que realiza a movimentacédo dos EPCs mencionados.

Subtarefa 3 — Transportar Ferramentas, Equipamentos e Materiais de Consumo — Na area de
producdo, antes de adentrar no espaco confinado, transportando ou nédo as suas ferramentas,
equipamentos e materiais de consumo, o soldador se utiliza dos Equipamentos de Protecdo
Individual — EPIs (luvas de raspa de couro, éculos de seguranca, protetor auricular, calgados
de seguranca e capacete). Esses EPIs basicos sdo de uso obrigatério, independentemente da
realizacdo das tarefas laborativas.

Os soldadores se dirigem ao local onde sera executado o servico de solda, carregando as suas
ferramentas (picadeira e alicate de corte — caso da solda MIG), equipamentos (cabo de solda e
tocha — no caso da solda MIG) e materiais consumiveis (escova de ago, ceramicas - ceramic
backing, eletrodos revestidos e carretel de arame de solda tubular — no caso da solda MIG).
As ferramentas e 0s equipamentos estdo sob a guarda e responsabilidade dos soldadores. Os
materiais consumiveis sdo solicitados e retirados no paiol de ferramentaria, sempre que

houver a necessidade de utilizacdo.

No caso da solda elétrica MIG, o soldador também transporta manualmente o cabecote
alimentador de arame mdvel para maquinas de solda. A maquina de solda elétrica MIG e a
méaquina de solda elétrica de eletrodos revestidos, devido ao seu tamanho e peso, sdo

transportadas por equipamentos de guindar e posicionadas no local da instalacao.

Os profissionais envolvidos nessa tarefa sdo a chefia imediata, geralmente encarregado;

soldadores e o transportador que realiza a movimentacdo da maquina de solda.

Subtarefa 4 — Preparar o Local da Solda — Outro tipo de inspecao é realizado pelos soldadores,
onde as condi¢bes técnicas do local a ser soldado sdo observadas. Apds essa observacao,
muitas das vezes, o local a ser soldado é escovado, onde sdo removidas as impurezas. Em
alguns locais a serem soldados, sdo colocadas as ceramicas (ceramic backing) de modo que a
solda ndo atravesse a espessura da peca metalica criando rebarbas. De forma a fixar essas

ceramicas, faz-se necessario a retirada da fita de prote¢do adesiva e a sua colocacdo, pela
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parte oposta, na emenda a ser soldada. E uma tarefa, onde a ceramica a ser colocada, é

encaixada na emenda, e, simultaneamente, a parte adesiva é fixada nas pecas metalicas.
Essa tarefa € realizada especificamente pelos soldadores, responsaveis pela execucdo da solda.

Subtarefa 5 — Instalar Equipamento de Solda — As maquinas de solda elétrica, MIG e de
eletrodos, sdo posicionadas externamente ao espaco confinado, proximo ao seu acesso, pela
equipe de apoio. Esse posicionamento das maquinas de solda € realizado em conjunto pelos
soldadores e pela sua chefia imediata, responsavel pelo servico.

A instalacdo da maquina de solda, ou seja, a conexdo da tomada industrial do cabo de
alimentacdo ao quadro elétrico de distribuicdo, localizada fora do espaco confinado, é feita
pelos soldadores, conforme mencionado anteriormente. Nessa conexdo, € realizada
concomitantemente a ligacdo do aterramento principal, que realizara o escoamento das cargas
elétricas periféricas acidentais. Em uma primeira etapa, o soldador observa se o disjuntor
eletrico do circuito, localizado no quadro elétrico de distribuicdo, que energizard a sua
maquina de solda, esta desligado. Caso contrario, o disjuntor sera desligado. E instalado o
cabo de solda, também conhecido como cabo positivo, que tem por finalidade conduzir a
energia elétrica da maquina de solda até a tenaz, onde é preso o eletrodo. O cabo de retorno,
também conhecido como cabo negativo ou cabo de aterramento é instalado, sendo este
conectado na estrutura metélica da embarcacao e na maquina de solda. Apos essas instalacdes,
0 soldador conecta a tomada industrial, que alimenta a maquina de solda ao quadro de
distribuicdo elétrica. Por fim, o soldador liga o disjuntor elétrico do circuito, localizado no

quadro de distribuicdo, energizando o cabo de alimentacdo da maquina de solda.
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Na figura a seguir podemos observar o esquema de instalacdo da maquina de solda de

eletrodo revestido.

ESQUEMA DE INSTALACAO DA SOLDA DE ELETROD O

MAQUINA DE SOLDA
\

|

CABO POSITIVO OU

QUADRO DE
DISTRIBUICAD CABO DE SOLDA
PORTA
s ELETRODO
LETE
+
ELETRODO
L/ /"“\ CABO NEGATIVO OU
rd CABO DE RETORNO OU —
CABO DE ALIMENTACAO U .~ ATERRAMENTO PLACA A SER SOLDADA

PISO (METALICO) DA EMBARCACAO

Figura 1 — Ligacdo da maquina de solda de eletrodos

No processo de solda MIG, além das instalagbes mencionadas anteriormente (cabo de

alimentacéo, cabo positivo e cabo negativo ou cabo de retorno ou cabo de terra), o cabecote

alimentador de arame movel é conectado eletricamente a maquina de solda MIG, juntamente

com cabo de comando. No cabecote é conectada a tocha. Ainda na solda MIG, a conexdo da

mangueira de dioxido de carbono (CO,) é feita diretamente do cabecote a rede de gas de CO..

A tocha também € desconectada. Apds essas tarefas, o disjuntor elétrico do circuito,

localizado no quadro de distribuicdo, € ligado pelo soldador, energizando o cabo de

alimentacdo da maquina de solda MIG.

Na figura a seguir, pode ser observado o esquema de instalacdo da solda MIG.

ESQUEMA DE INSTALACAO DA SOLDA MIG

MANGUEIRA DE CO2 \ CABO DE COMANDO
MAQUINA DE SOLDA
TOCHA
QUADRO DE CARRETEL DE
DISTRIBUICAO ARAME TUBULAR
CABECOTE
+ "_\
CABO DE ALIMENTACAO u 1 PECA A SER SOLDADA

PISO (MZETALIC 0)DA EMBARCACAO CABO NEGATIVO OU

CABO DERETORNo ou  CABO POSITIVO
ATERRAMENTO

Figura 2 — Ligagdo da maquina de solda MIG.
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A conexdo dessas maquinas junto aos quadros elétricos e suas instalacbes (cabo de
alimentacédo, cabo de solda, de retorno ou negativo ou aterramento, de comando, tocha e a
conexdo da mangueira de diéxido de carbono) sdo atribui¢des do soldador.

Os profissionais envolvidos nessa tarefa sdo a chefia imediata, geralmente o encarregado e os
soldadores, responsaveis pela execucao da solda.

Subtarefa 6 — Realizar Soldagem — O soldador liga a méaquina de solda para dar inicio as
atividades laborativas. Essa tarefa consiste basicamente no acionamento de uma chave
seletora, localizada na méquina de solda. Uma luz indicativa sinaliza que a maquina de solda
estd energizada. De modo a minimizar a exposicao aos riscos, provenientes do processo de
soldagem, os soldadores utilizam EPIs especificos da atividade de solda (luvas de raspa de
couro cano longo, avental de raspa de couro, mangote de raspa de couro, perneira de raspa de
couro, capuz, mascara de solda com tonalidade de lente apropriada e mascara de protecao
respiratoria) em conformidade com as NRs 01 e 06 e procedimentos de seguranca.

Antes do inicio do processo de soldagem, o soldador ajusta a maquina de solda, regulando a
amperagem a ser utilizada, em fungdo da solda de eletrodo ou da solda de arame tubular.
Apos essas pequenas tarefas se inicia o servigo de solda nas chapas, perfis e tubulacGes

metélicas, unindo os blocos e tubulagées.

O processo de soldagem consiste em preencher todo o local a ser soldado com material
destinado a esse fim. Durante esse processo, tensdes e escorias sdo geradas. As tensdes
precisam ser dissipadas e as escorias removidas. Para a realizacdo da tarefa de dissipacdo das
tensOes é utilizado a picadeira, que também auxilia na remocao das escorias. Na remocao das
escorias, também ¢é utilizada a escova de aco. Apés a realizacdo de um trecho da solda, o
soldador interrompe momentaneamente essa tarefa, levantando o visor articulado de sua
méscara de solda e aplicando pequenos golpes mecéanicos com a picadeira, dissipando as
tensdes e removendo as escorias na solda. Ainda nesse momento, a solda é tratada com a

escova de aco, removendo o restante das escorias.

Terminada a tarefa de soldagem, o soldador, realiza uma auto inspecdo visual na solda
realizada. Em outro momento, a sua chefia imediata podera também realizar uma inspecéao
visual no servico de solda. Caso a solda seja considerada aprovada, se iniciam, em outra
etapa, 0 processo de retirada das ferramentas, equipamentos e materiais de consumo. Caso

contrério, correcBes na solda serdo realizadas, de modo a atender as especificacdes.
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Para o reparo da solda, pode ocorrer um simples desbastamento ou até mesmo, em situacdes

mais criticas, a goivagem.
Essa tarefa é realizada especificamente pelos soldadores responsaveis pela execucdo da solda.

Subtarefa 7 — Terminar Soldagem — Apds o término do processo de soldagem, a maquina de
solda é desligada. O processo de desligamento é realizado pelo soldador e consiste no
acionamento reverso da chave seletora, localizada na maquina de solda. A luz indicativa de

energizacdo da maquina de solda é apagada, informando o seu desligamento.
Nessa tarefa participa somente o soldador, responsavel pela execucao da solda.

Subtarefa 8 — Retirar Ferramentas, Equipamentos e Materiais de Consumo — Apds o término
do processo de soldagem, as ferramentas e o0s materiais de consumo s@o recolhidos e
transportados, sendo retirados do espaco confinado. Caso as ceramicas tenham sido
colocadas, estas serdo removidas. Da mesma forma, alguns EPIs especificos do processo de
soldagem deixam de ser utilizados, sendo estes retirados e transportados para fora do espaco
confinado. A limpeza do local é realizada com a remocdao das escorias, carretéis, embalagens

e qualquer outro residuo gerado no desenvolvimento deste processo.

Os profissionais que participam dessa tarefa sdo os soldadores, executores da soldagem e a

equipe de apoio da limpeza.

Subtarefa 9 — Desinstalar Equipamento de Solda — Desligar o disjuntor elétrico do circuito,
localizado no quadro de distribuicdo, que alimenta a maquina de solda. Dessa forma, com o
cabo de alimentacdo da maquina de solda desligado, este serd desconectado do quadro de
distribuicdo. Os cabos de solda ou positivo, de retorno ou negativo ou aterramento Sao

desconectados, retirados e posicionados junto da maquina de solda.

No processo de solda MIG, o cabo de comando e o cabo positivo do cabecote alimentador de
arame movel sdo desconectados da maquina de solda MIG. Em outra etapa, o registro de gas
de CO,, conectado a rede é fechado. Apos essa acdo, é realizada a desconexao da mangueira

de dioxido de carbono (CO,) da rede de gas e do cabecote.

Essa tarefa de desinstalar os equipamentos de solda é realizada pelo soldador, responsavel

pela execucdo da solda.
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Subtarefa 10 — Desinstalar EPCs — O desligamento dos EPCs (ventiladores e/ou exaustores) é
realizado pelos soldadores, que apds sairem dos espacos confinados, acionam o botdo de
desligamento desses equipamentos. A desinstalacdo desses equipamentos ocorre com 0
desligamento do disjuntor elétrico e a posterior desconexdao da tomada industrial do cabo de
alimentacdo, localizados no quadro de distribuicdo. Os dutos plasticos flexiveis, que
direcionavam o fluxo de ar para dentro do espa¢o confinado, também sdo recolhidos pelos
soldadores e posicionados juntos a esses equipamentos. Caso tenha sido colocadas anteparas
no espaco confinado, estas serdo desmontadas e retiradas pelo soldador.

O profissional envolvido nessa tarefa ¢ o soldador responséavel pela execu¢do do servico de
solda.

Subtarefa 11 — Inspecionar Ambiente Soldado — Apds o término dos servigos, a chefia
imediata responsavel pelo servico, juntamente com o soldador e o técnico de seguranca,
realizam inspecdo no ambiente de trabalho, verificando se as condi¢fes ambientais estdo em
conformidade com os quesitos de seguranga, tais como limpeza, organizagéo e arrumacgao. A
iluminacéo é retirada pela equipe de apoio (eletricistas). Caso as condi¢des ambientais sejam
favoraveis, as permissdes (PET e PT) séo encerradas formalmente. Caso ao contrario, acdes

serdo realizadas para o atendimento das condi¢fes acima mencionadas.

Os profissionais envolvidos nessa tarefa sdo a chefia imediata, geralmente o encarregado; 0s

soldadores, responsaveis pela execucdo da solda e o técnico de seguranca do trabalho.

4.9 CLASSIFICACAO DAS SUBTAREFAS, EM FUNCAO DO RISCO PARA A
SEGURANCA DOS TRABALHADORES

Nesta etapa foram utilizadas a técnica Analise Preliminar de Risco (APR) e a técnica GUT
(Gravidade, Urgéncia e Tendéncia) para identificacdo e ranqueamento das subtarefas com

maior risco para a seguranca dos trabalhadores.

4.9.1 Analise Preliminar de Riscos

De modo a classificar as onze subtarefas, estabelecidas na etapa anterior, ranqueando-as em
funcdo do risco para a seguranca dos trabalhadores epriorizando os problemas a serem
resolvidos de imediato, foi utilizado a técnica Analise Preliminar de Risco. Esta técnica foi

implementada para cada uma das subtarefas.
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A andlise preliminar de risco € uma técnica inicial cujo objetivo principal é determinar os
riscos e as medidas preventivas antes da fase operacional. Consiste do estudo, durante a fase
de concepcdo, desenvolvimento de um projeto, processo ou sistema, com a finalidade de se
determinar os possiveis riscos que poderdo ocorrer na sua fase operacional. E de grande

utilizacdo como ferramenta de revisdo geral de seguranca em sistemas em operacoes.

Os risco existentes nas atividades laborativas devem ser analisados previamente, através desse
estudo técnico, de forma a controlar sua exposi¢do, minimizando ou eliminando 0s seus
efeitos, garantindo a salde e a seguranca do trabalhador. Possui como importancia maior a
determinacdo de uma série de medidas de controle e prevencdo de riscos, desde o inicio
operacional do sistema, permitindo revisdes de projeto em tempo habil, com maior seguranga,

além de definir responsabilidades no que se refere ao controle de riscos.

A priorizacdo das acOes € determinada pela caracterizacdo desses riscos, ou seja, quanto maior

for a severidade e a frequéncia, maior sua prioridade.

Esta analise foi elaborada por um grupo multidisciplinar, constituido por dois profissionais do
setor de produgdo — estrutura e por dois profissionais do setor de seguranca, de modo a

estabelecer uma melhor priorizacdo dos problemas.

A seguir podem ser verificadas as onze (11) analises preliminares de risco, das suas
respectivas subtarefas. Os resultados apresentados foram obtidos através do consenso entre 0s

participantes do grupo multidisciplinar.

Na analise preliminar de riscos, além da tradicional avaliacdo qualitativa, caracteristica dessa

andlise, foi elaborada uma pontuacdo na matriz de risco tornando o resultado mais objetivo.

A seguir sdo definidas as classes utilizadas na andlise preliminar de riscos - APR.

a) FREQUENCIA

Remota - Extremamente improvavel. Ndo deve ocorrer durante a execucdo das atividades.
Improvavel - Pouco provavel que ocorra durante a execucdo das atividades.

Provavel - Esperado que ocorra algumas poucas vezes durante a execucao das atividades.

Frequente - Esperado que ocorra Varias vezes durante a execugdo das atividades.
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b) SEVERIDADE

Desprezivel - N&o ocorrem lesbes nos trabalhadores, sdo danos insignificantes aos

equipamentos, e a propriedade.
Marginal - Sdo lesGes leves nos trabalhadores, danos leves aos equipamentos e a propriedade.

Critica - Sao lesbes de gravidade moderada nos trabalhadores, danos severos aos
equipamentos e a propriedade, levando a parada ordenada a execucao das atividades.

Catastrofico - S8o lesdes de gravidade alta, permanente ou proviséria, parcial ou total, nos
trabalhadores. S&o danos irreparaveis aos equipamentos ea propriedade, levando a parada
desordenada a execucao das atividades.
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-
ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS FREQUENCIA
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas. _ _
- RIMOTA |IMPROVAVEL) PROVAVEL [FREQUENTE
ATIVIDADE ESPECIFICA: Inspecionar ambiente a ser soldado - O soldador e a chefia PESSOAL ENVOLVIDO: Encarregados
imediata supervisionam o local. Elaboram a Permissio de Entrada e Trabalho - PET e a seniores, encarregados, técnicos de x
* » AODERADD SERID
— P . . . ~ | CATASTROFTCO 3 1
Permissio de Trabalho - PT. O Técnico de seguranca libera essas permissbes, constantes nas |seguranca do trabalho e soldadores. ;
NRs 33 e 34, dando a autorizaciio para o inicio das atividades. 2
- - MENOR | MODERADD
P CRITICA
] 3
]
-
E. VAREINAL I:I!I"Ilnh‘tl. III?H
EssREzivEL DESPREZIVEL | DESPREZIVEL| MENOR |MODERADO
1 1 1 i
. . o o . . Categoria . . .. uem L
Riscos Eventos / Perigos Conseqiiéncias Fregiiéncia|Severidade g Medidas Preventivas ou Mitigadoras Q . Quando Realizara
de Risco Realizara
Utiizacde dos EPIs antes &
Treinamentos na MR 33 dos trabalhadores envelvides nas durante as atividades
- L . - s ) . = Setor de R =
. Le=fies, traumas, fraturas, atividades laborais. Utiizacde de EPl's. Organizacio & R laborais. Manutencio das
Queda de eguipamentos, de - . . . : . . - treinamento, - LT .
aleijoes, queimaduras, .. limpeza dos locais de trabalhe. Dizpositivos de combate a condigies ambientaiz apos
. trabalhadores. Acesso ao - . . Serio e . e s R encarregados, T L X
Mecdnicos ) N amputacies & mortes. Danos Prowvavel Critica incéndio. luminacio de emergéncia. Avaliacio dos .. inicio da= atividades laborais.
ezpaco confinado. Incéndio & . X R 4 . o . s o t&cnicos de L
= - patrimoniaiz & ambientais. equipamentos. Avaliacdo dog locais de trabalho. Medicoes DDS antes do inicio das
explosdo. - - } } . . i seguranca e . )
Interrupgac na producaoc. ambientais. Elaboracdo & emissdo de PETs & PTs. ¥ atividades laboraiz &
* * * - = trabalhadores. R
lzolamento e sinalizacio. treinamente com
periodicidade.
Dosncas auditivas, stress, - . § R ) - I
H . Utilizacde de EPl's. lluminacdc adequada. Circulacdo do ar. Utilizacdo dos EPlz antes e
alteracies neuro-vegetativas, = s - - P . - .
. . I - = - - . . Desprezivel | Facil acesso a bebedouros. Avaliacies medicas atraves | Encarregados & durante as atividades
Fizicos Ruidos, calor € iluminacao. aumento de pres=do, sudoracao, Improwawel Desprezivel . T . K o
= ) - . 1 de exames clinicos & laboratoriaiz peridgdicos, em funcio SESMT laboraiz. Periodicidade no=z
desidratacao, deficiencia vizual, ¥
= o PPRA EXAMES.
intermacéo.
. Dores lombares, sensacio de Avaliacio de postura laboral. Tempo de duracéoe da
- Postura de trabalho e jornada ) . . . Menor . - - - L Encarregados & . -
Ergondmicos cansaco, fadiga, =oncléncia e Improvawvel Marginal jornada de trabalhe. Avaliacies em funcgio da Analise Antes do inicic das atividades
laboral. * 2 H * SESMT
de=conforto. Ergenomica.
. - . M ; Todos oz "
. - e - Utilizacio de EPl'z. Instalacdo dos ventiladaeres / Antes e durante a execucio
P Poegiras, fumos metalicos & Doencas respiratorias & . Desprezivel N - A . trabalhadores L T
Quimicos = . Remota Marginal exaustores. Avaliacoes medicas atraves de exames das atividades laborais.
gases dermatologicas 1 . L P . sxpostos aos I
clinicos € laborateriais periodicos, em funcae do PPRA. . Periodicidade nos exames.
i riscos & SESMT
ELABORADO POR: PRODUCAO E SEG. DO TRABALHO PONTUACAQO: 8 REVISAO: 1|DATA: 06/02/2012

Figura 3 — Andlise Preliminar de Riscos da subtarefa 1.

Fonte: o autor.
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ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS —
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas. :
- REMOTA | LMPROVAVEL| PROVAVEL | FREQUENTE
ATIVIDADE ESPECIFICA: Instalar EPCs — Os equipamentos de protecio coletiva — EPCs sdo [PESSOAL ENVOLVIDO: Encarregados
solicitados pelas chefias imediatas a serem posicionados. Esses equipamentos, de grandes seniores, encarregados, soldadores e % | | oveuaoo | st
dimensdes e peso, para o deslocamento humano, sio realizados pela equipe de apoio e pelos equipe de apoio (transportadores). 2 - u
equipamentos de guindar.Qs ventiladores e exaustores, destinados a renovacio do ar, sio 2 [
instalados pelos soldadores. Nesses equipamentos, os soldadores colocam dutos flexiveis de : i ! 3
plisticos. A instalacio elétrica consiste na conexiio da tomada industrial desse equipamento no A
quadro de distribuicio elétrica, pelos soldadores, assim como ligar o equipamento de ventilacio f AAREISAL m‘fmn m:" mm]:mu ””
e/ou exaustio. A antepara é uma protecio de modo a proteger os trabalhadores dos agentes
agressores da solda. A tarefa do transporte e a colocacio das anteparas sio de atribuicio dos DEFREINEL Wlfmﬂ- ﬂﬂifﬂm ﬂ?ﬂ MWEJMN
soldadores.
. . . . . Categoria . . .. Quem .
Riscos Eventos / Perigos Consegqgiiéncias Fregiiéncia|Severidade . Medidas Preventivas ou Mitigadoras L Quando Realizara
de Risco Realizara
Utiizacdo dos EPls antes &
Lesdes, traumas, fraturas, Treinamente dos trabalhadores. Utiizacio de EPl's. Iat?;rr:i;t?aasrl:ttle‘.:iﬁﬁze:as
Queda de equipamentos & de aleijides, gueimaduras, parada Organizacdo & impsza dos lecais de trabalho. Dispositives Setor de - :

trabalhadores. Acess0 ao

cardio respiratdria, amputacies

Desprezivel

de combate a incéndio. luminacée de emergéncia.

treinamento,

cendicties ambientais apds

Mecénicos ) . A Remota Marginal - ) ) - inicio das atividades laborais.
e=spaco confinado. Descarga & mortez. Dancs patrimoniais & 1 Avaliacdo dos equipamentos de circulacdo do ar encarregados & DDS antes do inicio das
elétrica. Incéndio & explosdo. ambigntaiz. Interrupcéo na (ventiladores / exaustores). Avaliacic dos acessoz a trabalhadores. atividades laborais &

producdo. niveis diferentes. N
B treinamento com
periodicidade.
Doencas auditivas, stress, I . ) = o .
- X Utilizacdo de EPT=. lluminacdoc adequada. Circulacio do ar. Utilizacdo dos EPlz antes e
alteractes neuro-vegetativas, A i L LT N b L
. - I e : M - . . Moderado Facil acesso a bebedouros. Avaliacies médicas através | Encarregados & durante as atividades
Fizicos Ruidos, caler e iluminacdo. aumento de pressdo, =udoracao, Improvavel Critica - R, . . o
* ) - . T 3 de exames clinicos & laboratoriais peridgdicos, em funcéo SESMT laboraiz. Periodicidade nos
desidratacao, deficiencia visual, ’
- - PPRA EXAMES.
intermacdo.
. Dores lombares, sensacio de . Avaliagiio de postura laboral. Tempo de duracdo da
P Po=tura de trabalho e jornada X . . Desprezivel X = i . L Encarregados & L -
Ergondmicos canzaco, fadiga, =oncléncia Remota Desprezivel jornada de trabalho. Avaliacoes em funcioe da Analize Antes do inicio das atividades
laboral. : 1 . : SESNT
desconforto. Ergondmica.
- M . - . Todos o= .
. . R - Utiizacdo de EPl'=. Instalacdo dos ventiladores / Antes & durante a execucio
. Pogiras, fumos metalices Doencas respiratorias & . Desprezivel = _— . . trakalhadores L T
Quimicos : Remota Desprezivel exaustores. Avaliacoes medicas atraves de exames das atividades laborais.

gases

dermatoldgicas

1

clinices £ laboratoriais periddicos, em fungdo do PPRA.

sxpoztos aos
riscos & SESMT

Periedicidade nos exames.

ELABORADO POR:

PRODUCAO E SEG. DO TRABALHOQ

PONTUACAOQ: 6

REVISAO: 1

DATA: 06/02/2012

Figura 4 — Andlise Preliminar de Riscos da subtarefa 2.
Fonte: o autor.
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ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS FREQUENCIA
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas. _ _
- REMOTA | MPROVAVEL| PROVAVEL | FREQUENTE
ATIVIDADE ESPECIFICA: Transportar Ferramentas, Equipamentos e Materiais de Consumo |[PESSOAL ENVOLVIDO: Encarregados
— INa drea de producio, uso obrigatorio dos EPIs bisicos, independentemente da realizacio das |seniores, encarregados, soldadores e 3 P | vooekaoo | ststo
tarefas laborativas. O soldador carrega suas ferramentas, equipamentos e materiais equipe de apoio (transportadores). 3 . J
consumiveis. s materiais consumiveis sio solicitados e retirados no paiol de ferramentaria. Os 2 [
equipamentos e ferramentas estio sob a responsabilidade e guarda do soldador. O soldador : R 1 [
também transporta manualmente o cabecote alimentador de arame mével para migquinas solda. 2
A equipe de apoio realiza a movimentacio da maguina de solda. E ALAREISAL m‘fﬂm‘ m";m
SEEREIEL mﬂ|mﬂ. Mllm'fﬂ m:?u MODERADO
3
. . . . . Categoria . . .. Quem . .
Riscos Eventos / Perigos Consegiiéncias Freqiiéncia|Severidade i Medidas Preventivas on Mitigadoras . Quando Realizara
de Risco Realizara
Utiizacdo dos EPIs antes &
Lesiies. traumas. fraturas Treinamento dos trabalhadores. Utiizacio de EPrs. Iat?:rr:i;tergsrl:tt:;:g:;‘:le:as
Clueda de equipamentos € de ' ' ! Qrganizagdo & limpsza dos locais de trabalho. Dispositives Setor de N 7

aleijies, gueimaduras,

condiglies ambientais apos

. trabalhadores. Acesso0 ao o . . Serio de combate a incéndio. lluminacio de emergéncia. treinamento, . - .
Mecdnicos . L amputacies & mortes. Danos Provawvel Critica . ) I . inicio das atividades laborais.
ezpace confinado. Incéndio & T ) . 4 Avaliacdo dos equipamentos de circulacdo do ar encarregados & L
¥ - patrimoniais & ambientais. I R o - DDS antes do inicio das
sxplosdo. - - (wentiladores / exaustores). Avaliacdo dos aces=sos a trabalhadores. L .
Interrupcdo na producao. P N atividades laborais &
niveis diferentes. R
treinamento com
pericdicidade.
Doencas auditivas, stress, - . - =
= X Utilizacdo de EPT=. lluminacaoc adequada. Circulacdo do ar. Utiizacdo dos EPlz antez e
alteractes neuro-vegetativas, . R i o LT . ¥ L
. - - M : - w . . Desprezivel | Faci acesso a bebedouros. Avaliacies medicas atraves | Encarrsgados & durante az atividades
Fizicos Ruidos, calor e iluminacao. aumento de pres=sdo, =udoracaoe, Improvawvel Desprezivel . LT . . o
* ) - . T 1 de exames clinicos & laboratoriaiz peridgdicos, em funcéo SESNT laboraiz. Periodicidade no=z
desidratagdo, deficiencia visual, ¥
! - PPRA EXAMES.
intermacéo.
. Dores lombares, sensacdo de Avaliacdo de postura laboral. Tempo de duracdo da
P Po=tura de trabalho e jornada . . . . Moderado . b i e R Encarregados e . -
Ergondmicos cansaco, fadiga, sonoléncia e Provawvel Marginal jornada de trabalho. Avaliacdes em funcio da Analise Antes do inicie das atividades
laboral. : 3 HE * SESMT
desconforto. Ergondémica.
- = y = . Todos o= .
. . R E Utilizacdo de EPl'z. Instalacédo dos ventiladores / Antes e durante a execucio
. Pogirag, fumos metdlicos Doencas respiratarias & . Desprezivel = N . . trabalhadores o T
Quimicos h Remota Desprezivel exaustores. Avaliacies medicas atraves de exames das atividades laborais.

gases

dermatolégicas

1

clinicos e laboratoriais periddicos, em funcdo do PPRA.

sxpostos aos
riscos & SESMT

Periedicidade nes exames.

ELABORADO POR:

PRODUCAOQ E SEG. DO TRABALHO

PONTUACAQ: ©

REVISAO: 1

DATA: 06/02/2012

Figura 5 — Andlise Preliminar de Riscos da subtarefa 3.

Fonte: o autor.
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ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS FREQUENCIA
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas. _
- REMOTA | IMEROVAVEL| FROVAVEL |FREQUENTE
ATIVIDADE ESPECIFICA: Preparar o Local da Solda — O local a ser soldado é escovado, PESSOAL ENVOLVIDO: Encarregados
removendo as impurezas. Em alguns locais a serem soldados, sio colocadas as ceramicas seniores, encarregados e soldadores. % | | vooezano | o
(ceramic backing). Para a fixacio dessas ceramicas, é refirada da fita de protecio adesiva. A i 8 J
sua colocacdo, é realizada pela parte oposta da emenda a ser soldada. E uma tarefa, onde a 8 [
cerimica a ser colocada, é encaixada na emenda, e, simultaneamente, a parte adesiva é fixada : R ! f
nas pecas metilicas. i
o DESPREZIVEL|  MENOR
By || 1 1 3 1
pespsazivyy |DESPREZIVEL|DESPREZIVEL| MENOR [MODERADO
1 ¥ i
. . o o s . Categoria . . " Quem .
Riscos Eventos / Perigos Consegiiéncias Fregiiéncia|Severidade . Medidas Preventivas ou Mitigadoras L Quando Realizara
de Risco Realizara
Utiizacdo dos EPls antes &
Lesdes, traumas, fraturas Trenamento dos trabalhadores. Utlizacéo de EPPs. Iat?;rr:i:t?f;:::i;ze:as
CQueda de eqguipamentos e de ! ' ! QOrganizagdo € impsza dos locais de trabalho. Dispositivos Setor de - 7

aleijfies, queimaduras,

condicies ambientais apos

. trabalhadores. Acez=o ao . . . Moderado de combate a incéndio. luminacio de emergéncia. treinamento, L . )
Mecdnicos ' P amputacoes € mortes. Danes Improwvawvel Critica o . . - inicie das atividades laborais.
ezpace confinado. Incéndio & X L X X 3] Avwaliacdo dos equipamentos de circulacdo do ar encarregados e L
¥ - patrimeniaiz & ambientais. ) = N - = DDS antes do inicio das
sxplosdo. - .. (wentiladores / exaustores). Avaliacdo dos acessos a trabalhadores. . .
Interrupcdo na producao. P = atividades laboraiz &
* * niveiz diferentes. .
treinamento com
periodicidade.
Doencas auditivas, stress, . " . w . " . "
= . Utilizacdo de EPr=s. lluminacde adequada. Circulacdo do ar. Utilizacdo dos EPlz antes &
alteracies neuro-vegetativas, A - S s . i -
. - - o o - . . Moderado Facil acesso a bebedoures. Avaliacoss medicas através | Encarregades durante as atividades
Fizicos Ruidos, calor € iluminacde. |aumento de pressdo, suderacdo, Improvavel Critica o L - . B
X o e 3 de exames clinicos e laboratoriaiz peridgdicos, em funcéo SESNT laborais. Periedicidade nos
desidratagido, deficiéncia visual, s
i = PPRA EXames.
intermacéo.
. Dores lombares, sensacao de Avaliacdo de postura laboral Tempo de duracao da
P Postura de trabalho & jornada y S . . Menor . - - - i Encarregados & L -
Ergonémicos cansaco, fadiga, sonoléncia & Improvavel Marginal jornada de trabalho. Avaliacoes em funcac da Analise Antes do inicio das atividades
laboral. 2 . SESNT
desconforto. Ergendmica.
. w ) w ; Todos o= "
) - e = Utilizacdo de EPI's. Instalacdo dos ventiladores / Antes e durante a execucide
. Foeirag, fumos metalicos e Doencas respiratorias e . . Desprezivel = - . o . trabalhadores . 7
Quimicos Improvavel Desprezivel sxaustores. Avalacies medicas atraves de examess das atividades laborais.

gases

dermatoldgicas

1

clinicoz € laboratoriaiz periddicos, em funcio do PPRA.

expoztos aos
riscos & SESMT

Perindicidade nos exames.

ELABORADO POR:

PRODUCAOQ E SEG. DO TRABALHO

PONTUACAO: 9

REVISAO: 1

DATA: 06/02/2012

Figura 6 — Andlise Preliminar de Riscos da subtarefa 4.

Fonte: o autor.
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-
ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS FREQUENCIA
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas. _
- REMOTA |IMPROVAVEL|PROVAVEL | FREQUENTE
ATIVIDADE ESPECIFICA: Instalar Equipamento de Solda — Posicionamento externo das PESSOAL ENVOLVIDO: Encarregados
miguinas de solda elétrica (MIG e eletrodos), pela equipe de apoio, juntamente com soldadores |seniores, encarregados e soldadores. & —
- . - . . - . . - CATASTROFICO
e chefias imediatas. A conexio dessas maquinas junto aos guadros elétricos e sunas instalacoes i 8 J
(cabo de alimentacio, cabo de solda, de retorno on negativo ou aterramento, de comando, tocha 2 .
- - MINOR ERADD
e a conexio da mangueira de diéxido de carbono — CO?2) sio atribuicées do soldador. Por fim, o : R ! f
soldador liga o disjuntor elétrico do circuito, localizado no guadro de distribuicio, energizando o i
cabo de alimentacio da maquina de solda. f ALIRGIFAL mmil B !m!" 3 7
pespsazivyy |DESPREZIVEL|DESPREZIVEL| MENOR [MODERADO
1 T i
. . P . . Categoria . . ”, nem .
Riscos Eventos / Perigos Consegiiéncias Fregiiéncia|Severidade g Medidas Preventivas ou Mitigadoras Q L Quando Realizara
de Risco Realizara
Utiizacdo dos EPls antes &
Lesiies, traumas, fraturas, Treinamento dos trabalhadores. Utilizacioe de EPrs. Iat?;rr:i:t?f;:::i;ze:as
Queda de equipamentos & de aleijdes, queimaduras, parada QOrganizagdo € impsza dos locais de trabalho. Dispositivos Setor de candicﬁés.ﬁmbient;is aphs
P trabalhadores. Acesso ao cardio rezpiratdria, amputacies . Desprezivel de combate a incéndio. luminacio de emergéncia. treinamento, . L .
Mecdnicos ' . T Remota Marginal o . . - inicie das atividades laborais.
eszpaco confinado. Descarga e morte=. Danos patrimoniaiz & 1 Avaliacdo dos equipamentos de circulacdo do ar encarregados e DOS antes do inicie das
elétrica. Incéndio & explosdo. ambientais. Interrupcée na (wentiladores / exaustores) & equipamentos de solda. trabalhadores. atividades laborais &
producio. Avvaliacdo doz aceszos a niveis diferentes. .
i H treinamento com
periodicidade.
Doencas auditivaz, stress, - - ) . M . - - o
= . Utilizacdo de EPr=s. lluminacde adequada. Circulacdo do ar. Utilizacdo dos EPlz antes &
atteracoes neuro-vegetativas, = . N N st . - -
. - - o : o - . - Desprezivel | Faci acesso a bebedouros, Avaliacies medicas atraves | Encarregados & durante as atividades
Fizicos Ruidos, calor € iluminacdo. aumento de prezsdo, suderacio, Improvawvel Deszprezivel o N . R o
- X o e 1 de exames clinicos e laboratoriaiz peridgdicos, em funcéo SESNT laborais. Periedicidade nos
desidratacdo, defici€ncia vizual, ¥
= = PPRA EXames.
intermacéo.
. Dores lombares, sensacéo de = Avaliacio de postura laboral. Tempo de duracéo da
. Postura de trabalho & jornada . S . - Desprezivel . - N e e Encarregados & - .
Ergondémicos cansaco, fadiga, sonoléncia & Improvavel Desprezivel jornada de trabalho. Avaliacies em funcao da Analise Antes do inicie das atividades
laboral. - 1 . * SESNT
desconforto. Ergendmica.
- o . o . Todos o= "
) - e = Utilizacdo de EPI's. Instalacdo dos ventiladores / Antes e durante a execucide
. Poeiras, fumos metilicos Doencas respiratorias e Desprezivel i N . . trabalhadores L T
Cluimicos - . . Remota Remota sxaustores. Avalacies medicas atraves de examess das atividades laborais.
gases dermatologicas 1 o T - . expoztos aos I
clinicoe e laboratoriaiz periodicos, em funcio do PPRA. riscos & SESMT Periodicidade nos exames.

ELABORADO POR:

PRODUCAO E SEG. DO TRABALHO

PONTUACAO: 4

REVISAO: 1

DATA: 06/02/2012

Figura 7 — Andlise Preliminar de Riscos da subtarefa 5.

Fonte: o autor.



123

-
ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS FREQUENCIA
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas.
- REMOTA |IMPROVAVEL|PROVAVEL | FREQUENTE|
ATIVIDADE ESPECIFICA: Realizar Soldagem — O soldador liga a maguina de solda, PESSOAL ENVOLVIDO: Soldadores.
acionando a chave seletora. Uma luz indicativa sinaliza que a mAguina de solda esti energizada. ¥ wooeRano (RRSE0
- . . . - - . - | CATASTROFICO 3 1
s soldadores utilizam EPIs especificos da atividade de solda. O soldador ajusta a maquina de ;
solda regulando a amperagem a ser utilizada. E iniciado o servigo de solda nas pecas metilicas. 2 oo
- AENOR ERADD
Todo o local a ser soldado é preenchido com material destinado a esse fim. No processo de g cuincy 2 f
soldagem as tensdes sio dissipadas com a picadeira e as escorias, removidas com a escova de o
aco. O soldador, realiza uma auto inspecio visual na solda realizada. Em outro momento, a sua f AAREINAL Iml:.ﬁl = m!“
chefia imediata podera também realizar uma inspecio visual no servico de solda.
oty | VESTRELIVEL|DESPREZIVEL| MENOR |MODERADO
1 1 1 3
. . . L . Categoria . . . uem .
Riscos Eventos / Perigos Consegiiéncias Freqiiéncia|Severidade g Medidas Preventivas ou Mitigadoras Q . Quando Realizara
de Risco Realizara
Utiizagdo dos EPls antss &
- . - o durante az atividades
Lesaes, traumas, fraturas, Treinamento dos trabalhaderes. Utiizacao de EPl's. \aborais. Manutencio das
Clueda de equipamentos e de aleijies, queimaduras, parada Organizacio & limpeza dos Iocaie de trabalho. Dispozitivos Setor de cundicﬁés.ambient;is anis:
- trabalhadores. Aces=o ao cardio respiratdria, amputacies . de combate a incéndio. lluminacio de emergéncia. treinamento, PP L P .
Mecdnicos . L5 Frequente Catastrofico s w . . " inicio das atividades laborais.
espaco confinado. Descarga & mortes. Dancs patrimeniaiz & Avaliacdo dos equipamentos de circulacae do ar encarregados & D0S antes do inicio das
elétrica. Incéndio & explozdo. ambigntaiz. Interrupcéo na (wentiladores / exaustores) & equipamentos de solda. trabalhadores. atividades laborais &
producdo. Avaliacdo dos aceszos a niveis diferentes. .
B * treinamento com
pericdicidade.
Doencas auditivas, stress, - - . . - . - - -
H X Utilizacdo de EPl's. lluminagdo adequada. Circulacao do ar. Utilizacac dos EPls antes &
alteractoes neuro-vegetativas, . LT N N P - i L
. - - e - e " . Serio Facil aces=so a bebedouros. Avaliacies medicas através | Encarregados e durante a= atividades
Fizicos Ruidosg, calor € iluminacio. aumento de prezsdo, sudoracie, Frequents IMarginal . T . . I
- ) o I 4 de exames clinicos e laboratoriais periodicos, em funcao SESNT laborais. Periodicidade nos
desidratacdo, deficiéncia visual, H
% - PPRA Exames.
intermacdo.
. Dores lombares, sensacéo de Avvaliacdo de postura laboral. Tempo de duracdo da
P Postura de trabalho e jornada X . . Menor . : _— e L Encarregados & . -
Ergondmicos cansaco, fadiga, sonoléncia e Remota Critica jornada de trabalho. Avaliacies em funcio da Analise Antes do inicie das atividades
laboral. - 2 HE * SESMT
desconforto. Ergongmica.
- . . M . Tedos oz .
. . s Utilizacio de EPl'z. Instalacdo dos ventiladores / Antez e durante a execucio
. Posiras, fumos metalicos & Doencas respiratorias & . = - . . trabalhadores o T
Cluimicos ) . Freguente Critica exaustores. Avaliacies medicas atraves de exames das atividades laborais.
gases dermatologicas o T . - expostos aos o
clinicos & laboratoriais periddicos, em funcdo do PPRA. . Peripdicidade nos exames.
H riscos & SESMT
ELABORADO POR: PRODUCAO E SEG. DO TABALHO PONTUACAO: 16 REVISAOQ: 1|DATA: 06/02/2012

Figura 8 — Andlise Preliminar de Riscos da subtarefa 6.
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-
ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS FREQUENCIA
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas. : :
- REMOTA |IMPROVAVEL| PROVAVEL | FREQUENTE
ATIVIDADE ESPECIFICA: Terminar Soldagem — Apés o término do processo de soldagem, a |[PESSQOAL ENVOLVIDO: Scldadores.
maguina de solda é desligada. O processo de desligamento é realizado pelo soldador e consiste B \iODERAD0 | SERED
. - - - - . - CATASTROFICO
no acionamento reverso da chave seletora, localizada na migquina de solda. A luz indicativa de i - u
energizacio da mAquina de solda é apagada, informando o seu desligamento. ]
- ; MENOR | MODERADD
o CRITICA ) 3
=
-
2 s DESPREZIVEL| MENOR |MODERADD| SERIO0
L] L 1 1 } 4
SEERIIEL mvfmn nﬂil.lﬂm ll:l:?‘tl MODERADD
i
. . n en . Categoria . . ... uem .
Riscos Eventos / Perigos Consegqgiiéncias Fregiiéncia|Severidade g Medidas Preventivas ou Mitigadoras Q L Quando Realizara
de Risco Realizara
Utiizacdo dos EPls antes &
. Treinamente dos trabalhaderes. Utiizacdo de EPTs. dura_nte a= atmdaides
Lesies, traumas, fraturas, X - . . H . . laborais. Manutencio das
s . COrganizacédo € limpeza dos lecais de trabalhoe. Dispositivos Setor de o LT .
alsijdes, queimaduras, parada - P . - P 3 condicies ambientais apos
. (Queda de trabalhadores. X T - . . Menor de combate a incéndio. lluminagio de emergéncia. treinamento, I - X
Mecdnicos L cardio respiratéria, amputacoes Improvawvel Marginal - ) U - inicio da=s atividade=z laboraiz.
Descarga eletrica. P 2 Avaliacio des equipamentos de circulacdo do ar encarregados & .
e morteg. Interrupcaoc na T K N DOS antes do inicio das
- T (wentiladores / exaustores) e equipamentos de solda. trabalhadores. L .
producao. o P atividades laboraiz &
i Avaliacio dos aces=0s a niveis diferentes. treinamento cem
periodicidade.
Doencas auditivas, stress, I . ) = o .
- X Utilizacdo de EPT=. lluminacdoc adequada. Circulacio do ar. Utilizacdo dos EPlz antes e
alteractes neuro-vegetativas, A i L LT N b L
. - I e : M - . . Menor Facil acesso a bebedouros. Avaliacies médicas através | Encarregados & durante as atividades
Fizicos Ruidos, caler e iluminacdo. aumento de pressdo, =udoracao, Improvavel Marginal - R, . . o
* ) - . T 2 de exames clinicos & laboratoriais peridgdicos, em funcéo SESMT laboraiz. Periodicidade nos
desidratacao, deficiencia visual, ’
- - PPRA EXAMES.
intermacdo.
. Dores lombares, sensacio de . Avaliagiio de postura laboral. Tempo de duracdo da
P Po=tura de trabalho e jornada X . . Desprezivel X = i . L Encarregados & L -
Ergondmicos cansaco, fadiga, soneléncia e Remota Marginal jornada de trabkalho. Avaliacies em funcio da Analize Antes do inicie das atividades
laboral. : 1 . : SESNT
desconforto. Ergondmica.
- - . Todos os w
. . o - Utiizacdo de EPl'=. Instalacdo dos ventiladores / Antes & durante a execucio
. Pogiras, fumos metalices Doencas respiratorias & . . Desprezivel = _— . . trakalhadores L T
Cluimicos i Improvavel Desprezivel exaustores. Avaliacoes medicas atraves de exames das atividades laborais.

gases

dermatoldgicas

1

clinices £ laboratoriais periddicos, em fungdo do PPRA.

sxpoztos aos
riscos & SESMT

Periedicidade nos exames.
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-
ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS FREQUENCIA
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas. _ :
- RIMOTA |IMPROVAVEL|PROVAVEL | FREQUENTE
ATIVIDADE ESPECIFICA: Retirar Ferramentas, Equipamentos e Materiais de Consumo — PESSOAL ENVOLVIDO: Soldadores e
Apods o término do processo de soldagem, as ferramentas e os materiais de consumo sio equipe de apoio (limpeza). 2 | of oogzazo | tio
recolhidos e transportados, sendo retirados do espaco confinado. Caso as cerimicas tenham i . .
sido colocadas, estas serio removidas. Da mesma forma, alguns EPIs especificos do processo 2 oo
- N AENOR FEADD
de soldagem deixam de ser utilizados, sendo estes retirados e transportados para fora do espaco : CRimch ! [
confinado. A limpeza do local é realizada com a remocio das escérias, carretéis, embalagens e 5
qualquer outro residuo gerado no desenvolvimento deste processo. E MARGIFAL 'mmtl & n!" et “ln
peseagzivry |DESFREZIVEL|DESPREZIVEL| MENOR [MODERADO
1 1 t k]
. . o a . . Categoria . . .. uem .
Riscos Eventos / Perigos Consegiiéncias Fregqiiéncia|Severidade g Medidas Preventivas ou Mitigadoras Q L Quando Realizara
de Risco Realizara
Utilizacdo dos EPlz antez &
- Treinamento dos trabalhadores. Utiizacdo de EPrs. durﬁ_nte a= ﬁtmda'a“des
Le=zoes, traumas, fraturas, 3 v 3 ) ¥ ) . laboraiz. Manutencio das
o R QOrganizacdo € limpeza dos locais de trabalho. Dispositives Setor de - LT .
aleijoes, queimaduras, parada N L . - P . condicdes ambientaiz apds
o Queda de trabalhadores. . e o . . Moderado de combate a incéndie. luminacioc de emergéncia. treinamento, . . .
Mecdnicos o cardio respiratoria, amputacoes Provawel Marginal - R - - inicio das atividades laborais.
Descarga eletrica. . =) Avaliacdo dos equipamentos de circulacdo do ar encarregados e L
e mortes. Interrupcéo na LT ) b DDS antez do inicic das
. (wentiladores / exaustores) & equipamentos de solda. trabalhadores. . .
producao. - P atividades laboraiz &
’ Avaliacdo doz acessos a niveiz diferentes. .
H treinamento com
periodicidade.
Doencas auditivas, stress, - M y . e . = - -
H . Utilizacdo de EPrs. lluminacde adequada. Circulacdo do ar. Utilizacdo dos EPle antes &
alteracoss neuro-vegetativas, - A = R LT . = L
. - I e - e - . Desprezivel | Facil aces=o a bebedouros. Avaliacies medicas atraves | Encarregados e durante as atividades
Fizicos Ruidoz, calor e iluminacdo. aumento de prezsdo, suderacio, Remota Marginal . LT - ) s
= X - e T 1 de exames clinicos & laboratoriaiz peridgdicos, em funcéo SESMT laborais. Periedicidade nos
desidratacdo, deficiéncia visual, =
= - PPRA EXames.
intermacao.
. Dores lombares, sensacéo de . Avyaliacio de pestura laberal. Tempe de duracic da
. Postura de trabalho & jornada . . . . . Serio . - _— o i Encarregados & s .
Ergondémicos cansaco, fadiga, sonoléncia & Provawel Critica jornada de trabalho. Avaliacies em funcdo da Analise Antes do inicic das atividades
laboral. - 4 . * SESNT
desconforto. Ergondmica.
- o . o . Todos o= "
) . e - Utilizacdo de EPI's. Instalacdo dos ventiladores / Antes & durante a execucidc
. Poeiras, fumos metalicos e Deencas respiratoriaz e - Desprezivel = o . . trabalhadores L T
Quimicos - . Remota Desprezivel sxaustores. Avaliacies medicas atraves de exames das atividades laborais.
gases dermatologicas 1 . T o - expostos aos o
clinicog e laboratoriais pericdicos, em funcio do PPRA. . Periodicidade nos exames.
- rizcog & SESMT
ELABORADO POR: PRODUCAOQ E SEG. DO TRABALHO |PONTUACAO: 9 REVISAO: 1|DATA: 06/02/2012
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-
ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS FREQUENCIA
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas. _ :
- RIMOTA |IMPROVAVEL|PROVAVEL | FREQUENTE
ATIVIDADE ESPECIFICA: Desinstalar Equipamento de Solda — Desligar o disjuntor elétrico |PESSOAL ENVOLVIDO: Scoldadores.
do circuito, gue alimenta a maqguina de solda. Com o cabo de alimentacio da miquina de solda :c wooeano | a0
. - . ey e s = | CATASTROFICO 1 1
desligado, este seri desconectado do guadro de distribuiciio. Os cabos de solda ou positivo, de ;
retorno ou negativo ou aterramento sio desconectados, retirados e posicionados junto da 2 oo
- N AENOR FEADD
maquina de solda. No processo de solda MIG, o cabo de comando e o cabo positive do cabecote : CRimch ! [
alimentador de arame moével sio desconectados da miquina de solda MIG. Em outra etapa, o 5
registro de gas de CO2, conectado a rede é fechado. Apés essa acdo, é realizada a desconexio E AUREINAL 'mmtl i n!" m?mu “ln
da mangueira de dioxido de carbono — C0O2 da rede de gas e do cabecote. A tocha também é
desconectada. Essa tarefa de desinstalar os equipamentos de solda é realizada pelo soldador, eI mlfmn nﬁl:lll:ﬂm IE?II IICWER-IW
responsavel pela execucio da solda.
. . o a . . Categoria . . .. uem .
Riscos Eventos / Perigos Consegiiéncias Fregqiiéncia|Severidade g Medidas Preventivas ou Mitigadoras Q L Quando Realizara
de Risco Realizara
Utilizacdo dos EPlz antez &
durante as atividades
Le=des, traumas, fraturas, Treinamento doz trabalhadores. UtilizagEu de EPl'=s. cetor d laboraiz. I.|anutenu;§c| das
alefjies, queimaduras, parada QOrganizacdo e limpeza dos locais de trabalho. Dispositivos 3 or oe condicies ambientaiz apos
P (Queda de trabalhadores. A PN - . Menor : e L. P treinamento, P . .
Mecdnicos o cardio respiratoria, amputacies Remota Critica de combate a incéndio. luminacdo de emergéncia. inicio das atividades laborais.
Descarga eletrica. . 2 L . - . encarregados e L
e mortes. Interrupcéo na Awvaliacio dos equipamentos de solda. Avaliacio dos DDS antes do inicio das
N : P * trabalhadores. L .
producio. dACces=0s a niveis diferentes. atividades laborais €
treinamento com
periodicidade.
Doencas auditivas, stress, - -
H . S . R . Utilizacdo dos EPlE antes &
alteracoss neuro-vegetativas, . Utilizacdc de EPl'=. lluminacdo adequada. Facil acesso a = L
. - I e - e - . Desprezivel o e - Encarregados & durante as atividades
Fizicos Ruidoz, calor e iluminacdo. aumento de prezsdo, suderacio, Remota Marginal bebedouros. Avaliaciez medicas atraves de examesz ) s
: ) - e T 1 - W s . SESNT laborais. Pericdicidade nos
desidratacdo, deficiencia vizual, clinicos € laboratoriais periodicos, em funcdo PPRA exames
intermagdo. ’
. Dores lombares, sensacéo de = Avaliacio de poestura laboral Tempe de duracédo da
. Postura de trabalho & jornada . . . - Desprezivel . - _— o i Encarregados & s .
Ergondémicos cansaco, fadiga, sonoléncia & Remota Desprezivel jornada de trabalho. Avaliacies em funcdo da Analise Antes do inicic das atividades
laboral. - 1 . * SESNT
desconforto. Ergondmica.
- o ) N - . Todos o= .
) - e - Utilizacdo de EPl's. Avaliacoes medicas atraves de Antes & durante a execucidc
. Poeiras, fumos metalicos e Deencas respiratoriaz e - Desprezivel S S - " trabalhadores L T
Quimicos - . Remota Desprezivel exames clinicos & laboratoriais periddicos, em funcio do das atividades laborais.
gases dermatologicas 1 i sxpostos aos

PPRA.

rizcog & SESMT

Perindicidade nos exames.
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-
ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS FREQUENCIA
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas. : :
- REMOTA |QMPROVAVIL| FROVAVIL | FREQUENTE
ATIVIDADE ESPECIFICA: Desinstalar EPCs — O deslisamento dos EPCs (ventiladores e/fon |[PESSOAL ENVOLVIDO: Soldadores.
exaunstores) é realizado pelos soldadores, gue apés sairem dos espacos confinados, acionam o % | | vooemaso | seano
- - - - . . - STROFIC
botio de deslizamento desses equipamentos. A desinstalacio desses equipamentos ocorre com ; s d
o desligamento do disjuntor elétrico e a posterior desconexio da tomada industrial do cabo de 2 oo
- - AENOR ERADD
alimentacio, localizados no guadro de distribuiciio. Os dutos plasticos flexiveis, que : E 2 f
direcionavam o fluxo de ar para dentro do espaco confinado, também sio recolhidos pelos 2
soldadores e posicionados juntos a esses equipamentos. E ALRCIFAL 'm'ml 1 m‘;“ Rt llll 2
Caso tenha sido colocadas anteparas no espaco confinado, estas seriio desmontadas e retiradas
pelo soldador. pEmRITL mvfmn nwnlm'n m:?m umiaxm
. . o " s . Categoria . . e nem .
Riscos Eventos / Perigos Consegiiéncias Fregiiéncia|Severidade g Medidas Preventivas ou Mitigadoras Q . Quando Realizara
de Risco Realizara
Utiizagdo dos EPls antss &
durante az atividades
Lesfes, traumas, fraturas, Treinamento dos trabalhadores. Utiizacde de EPrs. laboraiz. Manutencio das
- . X - . . - . . Setor de - L .
aleijdes, gueimaduras, parada . COrganizacéde € limpeza dos locais de trabalho. Dispositivos . condigdes ambientais apos
. Queda de trabalhadores. ) e - . Serio - P . . P treinamento, P . .
Mecdnicos e cardio respirataria, amputacies Frequents Marginal de combate a incéndie. lluminagio de emergéncia. inicic das atividades laborais.
Descarga eletrica. - 4 - . N - N encarregados & .
e mortes. Interrupcdo na Avaliacdo dos equipamentos de protecao coletiva - EPC=. DDS antes do inicio das
P ’ N P trabalhadores. L .
producdo. Avaliacdo dos acessos a niveis diferentes. atividades laboraiz &
treinamento com
pericdicidade.
Doencas auditivas, stress, - -
H . - o . L . Utilizacde dos EPlz antes &
alteracies neuro-vegetativas, . Utilizacdo de EPrs. lluminacdoe adequada. Facil acesse a = L
. . Lo - - N = . Desprezivel - P, - Encarregados & durante a= atividades
Fizicos Ruidas, calor & iluminacéo. aumento de pressdo, sudoracéo, Remota IMarginal bebedouros, Avaliacies medicas através de exames . o
: . s e 1 . c P - SESMT laborais. Perindicidade nos
desidratacido, deficiéncia vizual, clinicos e laboratoriais periodicos, em funcdo PPRA
intermacdo. srames.
. Dores lombares, sensacio de = Avaliacdo de postura laboral. Tempo de duracde da
- Po=stura de trabalho e jornada ) . . Desprezivel X - - e R Encarregados & L -
Ergondmicos cansaco, fadiga, =oncléncia & Remeta Desprezivel jornada de trabalho. Avaliacies em funcgio da Analise Antes do inicio das atividades
laboral. * 1 H * SESMT
de=conforto. Ergonomica.
- M . N - . Todos o= .
. . e = Utilizacao de EPre. Avaliacies medicas através de Antez e durante a execucéo
. Posiras, fumos metalicos & Doencas respiratorias & . Desprezivel i L P . trabalhadores o T
Cluimicos h . Remota Desprezivel exames clinicos & laboratoriais periodicos, em funcdo do das atividades laborais.
gases dermatelogicas 1 ¥ expostos aos N
PPRA. . Perindicidade nos examses.
riecos & SESMT

ELABORADO POR:

PRODUCAO E SEG. DO TRABALHO

PONTUACAO: 7

REVISAO: 1

DATA: 06/02/2012

Figura 12 — Anélise Preliminar de Riscos da subtarefa 10.

Fonte: o autor.



128

-
ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS FREQUENCIA
ATIVIDADE PRINCIPAL: Soldar os blocos e pecas diversas. _
- RIMOTA |IMPROVAVEL) PROVAVIL | FREQUENTE
ATIVIDADE ESPECIFICA: Inspecionar Ambiente Soldadoe — Apoés o término dos servicos, a PESSOAL ENVOLVIDO: Encarregados
chefia imediata, soldador e o técnico de seguranca, realizam inspecio no ambiente de trabalho, |Seniores, encarregados, soldadores, % | | ooz | sti0
verificando se as condicdes ambientais estio em conformidade com os guesitos de seguranca, |técnicos de seguranca e equipe de apoio i . .
tais como limpeza, organizacio e arrumacdo. A iluminacio é retirada pela equipe de apoio (eletricistas). 2 oo
el -. m FRADD
(eletricistas). Caso as condicdes ambientais sejam favoraveis, as permissoes (PET e PT) sao : Crimch 1 3
encerradas formalmente. Caso ao contririo, acbes serio realizadas para o atendimento das =
condicdes acima mencionadas. f ALREINAL m"ml B m,“
SEsRiIE BESPREZIVEL | DESPREZIVEL| MENOR |WOOERADO
1 1 1 i
. . n n . Categoria . . .. uem .
Riscos Eventos / Perigos Conseqiiéncias Freqiiéncia|Severidade g Medidas Preventivas on Mitigadoras Q . Quando Realizara
de Risco Realizara
Utiizacde deos EPIs antes &
durante as atividades
Lesiies, traumas, fraturas, Treinamento dos trabalhadores. Utiizacio de EPl's. laboraiz. Manutencéo das
o . A . . H . L Setor de L L .
aleijdes, queimaduras, parada . QOrganizacdo € limpeza dos locais de trabalho. Dispositivos . condicies ambientaiz apos
P Cueda de trabalhadores. ) P e . . Desprezivel - P . o PR treinamento, P . .
Mecinices . cardio respiratoria, amputacoes Improvavel Dezprezivel de combate a incéndio. luminacio de emergéncia. inicio das atividades laboraiz.
Descarga eletrica. e 1 o . N - N encarregados & L
e mortes. Interrupcao na Avaliacdo dos equipamentos de protecao coletiva - EPCs. DDS antes do inicio das
P * N P trabalhadores. L .
producdo. Avaliacdo dos acessos a niveis diferentss. atividades laborais &
treinamento com
periodicidade.
Dosncas auditivas, stress, e
= N - = y . = - Utilizacdo dos EPls antes &
alteracies neuro-vegetativas, . Utilizacdo de EP'=. lluminacdo adequada. Facil aces=o a b L
. - I w = - w . . Desprezivel - e L . Encarregados & durants as atividades
Fizicos Ruido=, calor & iluminacao. aumento de pres=do, sudoracao, Improwvawel Desprezivel bebedouros. Avaliacoes medicas atraves de exames . o
’ . - T 1 - i s - SESMT laboraiz. Perindicidade nos
desidratacac, deficiéncia visual, clinices € laboratoriais periodicos, em funcao PPRA exames
intermacéo. .
. Dores lombares, sensacio de . Avaliacio de postura laboral. Tempo de duracéo da
- Postura de trabalho e jornada X . . Desprezivel X = T e L Encarregados e Ll -
Ergondmicos cansaco, fadiga, =onecléncia e Remota Dezprezivel jornada de trabkalho. Avaliacies em funcdo da Analize Antes do inicio das atividades
laboral. ’ 1 H * SESMT
desconforto. Ergonomica.
- M . . - . Todoz o= .
. . A E Utilizacdo de EPl'e. Avaliactes medicas através de Antes e durante a execucio
. Poeiras, fumos metalicos & Doencas respiratdrias & . Desprezivel s T - . trabalhadores L T
Cluimicos i . Remota Desprezivel exames clinicos e laboratoriaiz periodices, em funcao do das atividades laborais.
gases dermatolegicas 1 i expostos aos o
PPRA. . Periodicidade nos exames.
riscos &€ SESMT
ELABORADO POR: PRODUCAO E SEG. DO TRABALHO PONTUACAO: 4 REVISAQ: 1|DATA: 06/02/2012
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Com base nos resultados obtidos nas APRs foi obtida a seguinte classificagao:

Tabela 27 — Classificagdo na priorizagdo dos riscos.

TAREFAS PONTUACAO | CLASSIFICACAO
Inspecionar Ambiente a Ser Soldado 8 3°
Instalar EPCs 6 50
Transportar Ferramentas, Equipamentos e Materiais de Consumo 9 20
Preparar o Local da Solda 9 20
Instalar Equipamento de Solda 4 7°
Realizar Soldagem 16 1°
Terminar Soldagem 6 50
Retirar Ferramentas e Materiais de Consumo 9 2°
Desinstalar Equipamento de Solda 5 6°
Desinstalar EPCs 7 40
Inspecionar Ambiente Soldado 4 7°

4.9.2 Aplicacdo da Técnica GUT (Gravidade, Urgéncia e Tendéncia)

De forma a captar a experiéncia e a opinido dos trabalhadores, envolvidos diretamente na
tarefa principal de soldar os blocos e pecas diversas em espaco confinado, foi utilizada a
técnica GUT, sendo esta aplicada diretamente a um grupo de soldadores e encarregados de
solda, que trabalham na edificacdo dos blocos.De forma a classificar essas subtarefas, esta
técnica foi utilizada na priorizacdo das estratégias, tomadas de decisdo e solucéo de problemas
de organizacGes, permitindo abordar situacdes como um todo, hierarquizando os problemas e
decidindo por qual comecar. Resolver simultaneamente todos os problemas apontados pode

ser impossivel, contraproducente ou mesmo ineficiente.

Foi aplicado um questionario em um grupo constituido de vinte e trés (23) soldadores e a
outro grupo de cinco (5) encarregados de solda, totalizando vinte e oito (28) trabalhadores
envolvidos na tarefa de soldar. O grupo pesquisado representa 13,86 % do universo de 202

trabalhadores do setor de solda, localizado na edificacéo.

A técnica GUT, por ser de facil aplicabilidade, de boa precisdo e de grande utilizacdo, é uma
forma de se tratar problemas com objetivo de priorizad-los. Leva em conta a gravidade, a

urgéncia e a tendéncia de cada problema, onde sdo definidos que:
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a) Gravidade (G) é o impacto do problema sobre coisas, pessoas, resultados, processos ou

organizagdes e efeitos que surgirdo a longo prazo, caso o problema ndo seja resolvido.
b) Urgéncia (U) é a relagdo com o tempo disponivel ou necessario para resolver o problema.

c) Tendéncia (T) é o potencial de crescimento do problema, a avaliacdo da tendéncia de

crescimento, reducdo ou desaparecimento do problema.

O método de utilizacdo baseia-se na pontuacdo aplicada (variando a nota de 1 a 5) para cada
dimensdo da matriz. Depois de atribuida a pontuacdo, deve-se multiplicar G x U x T e achar o
resultado. O produto obtido ird classificar em ordem decrescente os problemas a serem

atacados em melhorias de processo, priorizando as agdes mais impactantes.

Na tabela abaixo, podemos verificar a pontuacdo a ser aplicada nas subtarefas. Aplicar
unicamente a pontuacao, pode ser um tanto subjetivo. De modo a proporcionar uma melhor
compreensdo, e, consequentemente melhor exatiddo, segue comentarios correspondentes a

essas pontuacoes.

Tabela 28 — Pontuacdo da matriz de priorizacdo GUT.

TABELA DE PONTUACAO
VALOR GRAVIDADE URGENCIA TENDENCIA
Os prejuizos e/ou as - - . Se nada for feito a
L ~ E necessaria uma acéo . P
1 dificuldades s&o - - situacdo ird piorar
imediata. -
extremamente graves. rapidamente.
2 Muito grave Alguma urgéncia Vai piorar em
pouco tempo.
3 Grave O mais cedo possivel Va] piorar em
médio prazo.
Pode esperar um Vai piorar, mas a
4 Pouco grave
pouco longo prazo.
Nao vai piorar e
5 Sem gravidade Nao tem pressa pode mesmo
melhorar.




131

Na tabela seguinte, estdo relacionadas as onze subtarefasaplicadas ao grupo de soldadores.

Estes profissionais, baseados em suas experiéncias, pontuaram essas tarefas.

Tabela 29 — Matriz de priorizacdo aplicada nos soldadores.
MATRIZ DE PRIORIZACAO GUT

TAREFAS G|U|T|GxUxT
Inspecionar Ambiente a ser Soldado
Instalar EPCs

Transportar Ferramentas, Equipamentos e Materiais de Consumo

Preparar o Local da Solda

Instalar Equipamento de Solda

Realizar Soldagem

Terminar Soldagem

Retirar Ferramentas, Equipamentos e Materiais de Consumo

Desinstalar Equipamento de Solda
Desinstalar EPCs

Inspecionar Ambiente Soldado

A tabela a seguir informa em sua primeira coluna (Tarefas), as onze (11) tarefas avaliadas
pelos profissionais da soldagem. A segunda coluna (Encarregados Pontuacdo Total), expressa
a pontuacdo total obtida, por subtarefa, na aplicacdo do questionario, nos encarregados de
solda. A terceira coluna (Encarregados Pontuacdo Média), expressa a média aritmética da
pontuacdo total, obtida na segunda coluna, dos encarregados. A quarta coluna (Soldadores
Pontuacdo Total), expressa a pontuacdo total obtida, por subtarefa, na aplicacdo do
questionario, nos soldadores. A quinta coluna (Soldadores Pontuacdo Média), expressa a
média aritmética da pontuacéo total, obtida na quarta coluna, dos soldadores. A sexta coluna,
expressa a média das terceira e quinta colunas. Na sétima coluna, a classificacdo do resultado

obtido, em ordem decrescente, elegendo dessa forma as prioridades.
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Tabela 30 — Classificagdo das tarefas.

MATRIZ DEPONTUAGAQ DAS TAREFAS
ENCARREGADOS SOLDADORES TOTAL )
TAREFAS PONTUAGAQ PONTUACAO PONTUAGAO PONTpAQAo VDI | CLASSIFICACAO
TOTAL MEDIA TOTAL MEDIA

01- Inspecionar Ambiente a Ser Soldado 198 39,60 1384 60,17 4989 2°
02- Instalar EPCs %7 5340 1220 53,04 532 1
03- Transportar Ferramentas, Equipamentos e Materiais de Consumo 187 3140 768 REKY 35,40 50
04 - Prearar 0 Local da Solda mn 340 643 21,9 31,18 90
05- Instalar Equipamento de Solda 20 4000 689 29,96 34,98 6°
06 - Realizar Soldagem 33 68,60 689 29,9 0928 3
07 - Terminar Soldagem 246 4920 415 18,04 3362 70
08 - Retirar Ferramentas, Equipamentos e Materiais de Consumo 118 2360 560 135 297 110
09 - Desinstalar Equipamento de Solda 181 36,20 576 2504 30,62 10°
10- Desinstalar EPCs 154 30,80 48 252 31,66 g
11- Inspecionar Ambiente Soldado 315 63,00 733 3187 a4 4

N(mero ce Participantes Encarregados: 5 Soldadores: 23 Total: 28 Participantes

De forma a eleger as subtarefas mais criticas, foram realizadas comparacées, em funcdo dos
resultados obtidos nas Analises Preliminares de Riscos e da ferramenta de priorizacdo GUT,
baseado nas trés (3) primeiras classificacfes de cada técnica. Desse modo, por recorréncia, foi
observado que as subtarefas mais criticas sdo: 6 - Realizar Soldagem e 1 - Inspecionar
Ambiente a Ser Soldado.

Na tabela abaixo, podemos verificar o resumo dos resultados das técnicas utilizadas,

demonstrando recorréncia das subtarefas.

Tabela 31 — Resultados obtidos nos métodos.

METODO 10 20 30
APR 6 3,4e8 1
GUT 2 1 6

4.10 ANALISE DA ATIVIDADE DOS TRABALHADORES

Nagamachi (1996) nos diz que “A abordagem macro ergonémica reconhece que os fatores
organizacionais, técnicos, sociais e politicos devem merecer atencdo no momento do projeto,

reprojeto e avaliacdo das praticas de trabalho.

De um modo geral, a analise ergondmica do trabalho compreende trés fases: analise da

demanda, analise das tarefas e a analise da atividade dos trabalhadores.
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A andlise da demanda corresponde a definicdo do problema a ser estudado e analisado. Esta
demanda pode ser originada a partir da direcdo da empresa, dos trabalhadores, dos sindicatos,

de instituicdes publicas ou organiza¢des ndo governamentais.

A andlise das tarefas é focada no aspecto prescrito das acfes a serem realizadas, nos objetivos
que os trabalhadores tém de alcancar, nos recursos e condi¢fes de que dispde. A andlise das
tarefas gera uma lista ordenada de todas as a¢des, que 0s operadores tém que realizar.

A andlise da atividade foca no comportamento do trabalhador ao realizar o trabalho efetivo e
tem como objetivo avaliar as margens de manobras, que os trabalhadores realizam para
atender as exigéncias da possivel variabilidade industrial. A ergonomia utiliza a analise da
atividade com o objetivo de fornecer elementos da situacdo real de trabalho.

Segundo Pavard (1999), a analise da atividade permite que os observadores identifiquem as
acOes relacionadas com o trabalho prescrito e as atividades paralelas, explicitas ou implicitas.
As atividades paralelas explicitas ndo sdo formuladas dentro da estrutura da descricdo da
tarefa. As atividades paralelas implicitas sdo realizadas de maneira inconsciente pelos
operadores. Esta andlise estuda o comportamento dos trabalhadores com relacdo as
ferramentas e maquinas utilizadas, com relacdo ao comportamento vocal, comunicativo,
gestos, movimentos da cabeca e olhos (WISNER, 1995). A analise da atividade visa o
entendimento sobre o comportamento do trabalhador, das estratégias de trabalho e das

interacdes com outros trabalhadores em uma determinada situacao.

Neste trabalho, foram realizadas observacdes sistematicas das a¢bes dos trabalhadores, no
proprio local de trabalho, durante a realizacdo das subtarefas criticas 1 - Inspecionar
Ambiente a Ser Soldado 6 - Realizar Soldagem. O registro das informacdes foi obtido através
de fotos, anotacOes escritas e entrevistas realizadas com os trabalhadores. O objetivo foi
entender as estratégias utilizadas pelos trabalhadores, durante a realizacdo das subtarefas
criticas, comparar o trabalho prescrito com o trabalho real, identificar acdes humanas néo
seguras e 0s elementos do sistema de trabalho e das condicdes do ambiente de trabalho, que

podem influenciar na seguranca do trabalho.
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4.10.1 Ferramenta Utilizada para Registro das Observacdes Sistematicas e

Recomendac0es

Nessa etapa foi utilizada a ferramenta SPM como referéncia, desenvolvida pelo grupo de
pesquisa GENTE/COPPE, da Universidade Federal do Rio de Janeiro (UFRJ), coordenado
pelo Professor Mério Vidal.

Segundo Mattos (2009), a ferramenta SPM surge a partir de trés etapas da verificacdo de uma
atividade, sendo S — a caracterizacdo da situacao de trabalho, P — seu equacionamento como
problema e M — a indicac¢ao de oportunidades de melhorias.

Nesse estudo a ferramenta SPM foi adaptada, de forma a facilitar a coleta de dados obtidos
atraves da analise da atividade e a incluir informagdes relevantes para a analise dos dados. A
ferramenta SPM adaptada é util para conscientizar os trabalhadores envolvidos nas subtarefas
1 e 6, com o objetivo de minimizar os riscos, no cumprimento das Normas Regulamentadoras
e dos procedimentos de seguranca da empresa. Outro fato de grande importancia € o aspecto
de vinculacdo com as Normas Regulamentadoras, que tratam da salde e seguranca dos

trabalhadores nas empresas.
O método SPM adaptado consiste das seguintes etapas:

a) Caracterizar a situacdo de trabalho observando e descrevendo a atividade realizada.
Destacar e registrar as desconformidades. Fazer comentarios com os trabalhadores

sobre essas desconformidades.

b) Avaliar e descrever as acfes que possam causar ou que tenham potencial de causar
acidente, comprometendo a salde e a seguranca dos trabalhadores (Potenciais Falhas
Humanas). Observar e descrever as possiveis perdas provenientes dessas alteracdes
(Descricdo das Conseqiiéncias dos Riscos). Usar de conhecimento técnico cientifico
da ergonomia, associado as informacdes dos trabalhadores para elaborar um quadro
com a descricdo do problema. Serdo incluidos os fatores que afetam o desempenho
humano na execucdo das atividades observadas (FADs). Nesse quadro serdo utilizados

fotos dos principais pontos analisados.

c) Propor melhorias, baseado nos fatores que possam causar danos a saude e a seguranca
do trabalhador, assim como ao patrimdénio da empresa (Modos de Reducdo das Falhas

Humanas) saneando as desconformidades observadas.
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d) Enquadrar as desconformidades observadas nas Normas Regulamentadoras.

O uso da ferramenta resultou na elaboracdo de 12 fichas descritivas, provenientes das
desconformidades analisadas, demonstrando a exposi¢do aos riscos e colocadas como pontos
de melhoria junto aos trabalhadores e setores.

4.10.1.1 Resultados Obtidos na Subtarefa 1 — Inspecionar Ambiente a Ser Soldado

Os itens a seguir, além de identificar as acfes utilizados pelos encarregados, soldadores e
técnicos de seguranca do trabalho para realizar a subtarefa 1, descrevem os resultados obtidos
através da analise da atividade.

a) Elaborar Permissdes PET e PT — Alguns espagos confinados ndo apresentam sinalizacéo e
identificacdo em seus acessos. Dessa forma, ndo sdo divulgados e informados os riscos aos
trabalhadores, alertando-os quanto aos riscos. Esse fato é atribuido a dois motivos, sendo o
primeiro motivado pelo esquecimento do item normativo de sinalizar e identificar os espacos
confinados e o outro, pelos danos fisicos, ocasionados no processo construtivo e pelas
intempéries, nas sinalizacdes e identificacdes existentes, ocasionando a sua perda e retirada.

Com isso, muitos trabalhadores acessam esses locais para a execu¢do dos servicos sem as
devidas permissoes.

Na foto a seguir podemos verificar um espaco confinado devidamente sinalizado e

identificado.

Foto 50 — Espaco confinado devidamente sinalizado e identificado.
Fonte: o autor.
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Outro fato relevante é que devido as condicfes construtivas e, principalmente, com o intuito
de optar por um suposto melhor caminho, muitas das vezes o trabalhador utiliza os espagos

confinados como passagem, de modo a encurtar o caminho, ignorando os riscos ali existentes.

Na maioria das vezes, 0s encarregados e principalmente os soldadores, ndo elaboram e nem
sequer solicitam as permissdes (PET e PT), adentrando indevidamente nos espagos
confinados, sem estabelecer conjuntos de medidas de controle visando o desenvolvimento de
trabalho seguro, além de medidas de emergéncia e resgate. No decorrer dessa atividade,
algumas vezes sdo percebidos, pelos técnicos de seguranca do trabalho, que existem trabalhos
em espaco confinado, sem as devidas permissbes (PET e PT) elencadas nas Normas
Regulamentadoras e nos Procedimentos de Seguranca. Vale a pena lembrar que essas
permissdes (PET e PT), sdo documentos que formalizam e atestam as condi¢fes seguras na
execucdo dos servigos. Desse modo, é constatada a auséncia de medidas de controle dos
riscos (inspecdes do local, medi¢Oes ambientais, capacitagdo dos trabalhadores, trabalho

individual, vigias, informacdes sobre a execugédo dos servigos de forma segura, etc.).

Durante a anélise da atividade, foi observado a néo realizacdo do monitoramento ambiental de
forma continua, sendo realizadas somente as medi¢Ges ambientais quando da elaboracdo da
PET. Outro fato observado foi a auséncia dos vigias nas entradas dos espacos confinados,
deixando de estabelecer um controle numérico dos trabalhadores e um controle ambiental nas

adjacéncias do local de trabalho.

Nesses casos, onde é verificado o trabalho sem as devidas permissdes (PET e PT), os técnicos
de seguranca elaboram essas permissdes, juntamente com os trabalhadores de soldagem,
realizando as inspecdes dos locais, medi¢cdes ambientais, mobilizacdo dos equipamentos de
renovacdo do ar e outras medidas de controle de exposicdo aos riscos, que deveriam ser

elaboradas pelas chefias imediatas.

Na acdo observada, a elaboracdo das condi¢cbes ambientais favoraveis a realizacdo dessas
atividades laborais no espaco confinado, além da elaboracdo da permissdo PET, demandou
um tempo de aproximadamente 22 (vinte e dois) minutos. A permissao PT, também destinada
a execucao de um trabalho seguro, demandou um tempo de aproximadamente 7 (sete)

minutos.

Nas fotos seguintes podemos verificar a realizacdo das medidas de controle, lideradas pelo

técnico de seguranca, apds constatacdo da execucgdo da atividade sem as devidas permissdes.



137

Foto 51 — Inspecdo do local sendo realizada pelo técnico de seguranca.
Fonte: o autor.

Na foto a seguir a realizacdo da medicdo ambiental, pelo técnico de seguranca, na entrada do
espaco confinado.

Foto 52 — Medicdo ambiental no espaco confinado.
Fonte: o autor.
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A seguir, a orientacdo do técnico de seguranga ao soldador na colocacdo dos dutos plasticos

de ventilacédo, de forma a promover a renovagdo do ar no espago confinado.

Foto 53 — Renovacéo do ar.
Fonte: o autor.

Na foto abaixo, podemos observar a elaboracdo das permissdes (PET e PT), pelo técnico de
seguranca, para o trabalho no espaco confinado.

Foto 54 — Elaboracéo das permissc”)és.
Fonte: o autor.
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Na foto seguinte podemos ver a divulgagdo dos riscos existentes na atividade, as medidas de

controle, emergéncia e resgate, realizado pelo técnico de seguranca.

: . -; v
Foto 55 — Divulgacdo dos riscos aos soldadores.
Foto: o autor.

b) Liberar Permissdes PET e PT — Esta acdo consiste na observacdo e confirmacéo, pelo
técnico de seguranca do trabalho, dos itens normativos, destinados a garantir a salde e a
seguranca dos trabalhadores. Nessa subtarefa observada, a verificacdo das condicbes
ambientais favoraveis (ventiladores, medicdes ambientais), documentacdo (capacitacdo dos
trabalhadores e vigias) e demais medidas de controle de exposic¢do ao risco, além da efetiva
liberacdo da permissdo PET, demandou um tempo de aproximadamente 6 (seis) minutos. A

PT demandou um tempo de aproximadamente 3 (trés) minutos para a sua liberacéo.
4.10.1.2 Resultados Obtidos na Subtarefa 6 — Realizar Soldagem

Os itens a seguir, além de identificar acbes utilizadas pelos encarregados, soldadores e
técnicos de seguranca do trabalho para realizar a subtarefa 6, descrevem os resultados obtidos

através da analise da atividade.

a) Ligar Maquina de Solda — O soldador se dirige a maquina de solda, acionando a chave
seletora, energizando o equipamento. Dessa maneira, 0 equipamento esta ligado, pronto para

0 inicio das atividades de soldagem.

Na observacao realizada, foi verificado que essa acdo durou menos de 1 (um) minuto.
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b) Verificar Luzes Indicativas — Em sua grande maioria, os soldadores verificam se as luzes
de sinalizacdo estdo acesas, indicando que o equipamento esté ligado. Alguns equipamentos
estdo com falhas nas luzes de sinalizagédo, necessitando de manutencdo corretiva. Essas luzes
promovem um trabalho mais seguro, na medida em que informam que a maquina esta
energizada. Foi observado que, poucos soldadores, ndo observam as condicOes de leitura e
funcionamento das luzes de sinalizagcdo, simplesmente acionam a chave seletora e dao

prosseguimento ao trabalho a ser executado.
Na observacao realizada, foi verificado que essa acdo durou menos de 1 (um) minuto.

Na foto abaixo podemos verificar uma maquina de solda MIG, evidenciando a chave seletora
e as luzes de sinalizagéo.

Foto 56 — Maquina de solda MIG.
Fonte: o autor.

A foto abaixo mostra o cabecote da maquina de solda MIG, evidenciando a sinalizacédo e a

regulagem do equipamento.

Foto 57 — Cabecote da Maquina de solda MIG.
Fonte: o autor.
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Na foto a seguir, uma maquina de solda de eletrodo evidenciando a chave seletora e as luzes
de sinalizagdo do equipamento.

Foto 58 — Maquina de solda de eletrodo com luzes de sinalizacdo e chave seletora.
Fonte: o autor.
c) Utilizar EPIs Especificos — Ainda na etapa do acionamento da maquina de solda, todos os
soldadores utilizam alguns EPIs basicos, tais como calcados de seguranga, Oculos de
seguranca e protetor auricular. Culturalmente, os soldadores ndo utilizam o capacete, pois
alegam que este € incompativel com a utilizacdo concomitante da mascara de solda. No
entanto, o capacete pode e deve ser utilizado quando o soldador ndo estiver executando suas
atividades de solda. E de uso constante pelos soldadores, em toda jornada de trabalho, a
utilizacdo dos EPIs especificos, tais como: mangote de raspa de couro, perneira de raspa de
couro, avental de raspa de couro ecapuz. A mascara de solda e as luvas de raspa de couro
somente sdo utilizadas quando da efetiva realizagdo da soldagem. A mascara de protecdo
respiratOria € que apresenta uma grande rejeicdo por parte dos soldadores. S&o poucos 0s

soldadores que utilizam voluntariamente esse EPI de vital importancia.

Na observacdo dessa acdo, foi verificado que o tempo médio para a vestimenta dos EPIs

especificos foi de aproximadamente 3 (trés) minutos.

d) Ajustar Maguina de Solda — Os soldadores se direcionam ao local, onde efetivamente se
realizardo a soldagem. Nesse cendrio, por uma questdo pratica, baseada em suas experiéncias,
os soldadores regulam previamente a amperagem de suas maquinas, localizadas externamente
ao espaco confinado, em funcdo do eletrodo ou da solda de arame tubular a serem utilizados.
Em sua grande maioria, essa regulagem prévia é bem sucedida. A comprovagdo do sucesso da

prévia regulagem se realiza quando o soldador experimenta a soldagem. Nesse momento, 0s
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soldadores utilizam os restantes dos EPIs especificos, colocando as méascaras de solda, luvas
de raspa de couro e alguns, mascara de protecdo respiratéria. Poucas vezes foi verificado que
a prévia regulagem foi incorreta, nesse caso, o soldador sai do local da soldagem, no espago

confinado, e ajusta novamente a amperagem da maquina, regulando-a.

Nessa acdo, foi verificado que o tempo necessario para a regulagem da amperagem da
maquina de soda foi de aproximadamente 2 (dois) minutos.

Na foto abaixo, o soldador regulando a maquina de solda, em funcéo da amperagem.

Foto 59 — Regulagem da maquina de solda.
Fonte: o autor.

A seguir podemos verificar o teste de regulagem da maquina de solda, onde é conferida na

pratica a correta amperagem.

\
Foto 60 — Verificacdo da regulagem da maquina de solda.
Fonte: o autor.
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e) Preencher com Solda a Emenda — Durante a execucdo do processo de soldagem nas chapas,
perfis e tubulagbes metélicas, sdo geradas tensdes e escorias, as quais deverdo ser removidas.

Na observagcéo realizada, foi utilizado um tempo de 35 (trinta e cinco) minutos. E conveniente
ressaltar que esse tempo esta associado diretamente a extensdo da solda e o produto a ser
soldado (chapa, perfil ou tubo).

Na foto seguinte, podemos verificar o processo de soldagem.

Foto 61 — Realizando o p?océéso de soldagem.
Fonte: o autor.

f) Dissipar Tensdes e Remover Escdrias — Foi observado que, grande parte dos soldadores

dissipa as tensGes e removem as escOrias com a mascara de solda arriada e o seu visor

articulado levantado. Essa medida de controle de exposicdo aos riscos tem por finalidade

evitar que, caso ocorram pequenas explosdes na solda executada, estas venham a atingir a

face e os olhos do trabalhador. Muito raramente alguns trabalhadores batem e removem as

escorias com a mascara de solda levantada.

Essa pratica é realizada sucessivamente, em cada trecho de solda, até a concluséo do servico,

ou seja, até a finalizacdo de toda a soldagem prevista na programacao.

Nessa agdo, foi verificado que foi utilizado um tempo de no maximo 1 (um) minuto para a
dissipacio da tensdes e remogdo das escorias. E importante ressaltar que essas duas etapas

ocorrem em instantes diferentes, mas em uma mesma sequéncia.
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Na foto abaixo, podemos observar a dissipagdo das tensbes e parte da remocao das escorias,
realizadas pelo soldador, com o auxilio da picadeira.

Foto 62 — Soldador dissipando as tensdes.
Fonte: o autor.

Na foto seguinte é verificada a continuacdo da remocao da escoria e limpeza da solda, com a
utilizacdo da escova de aco.

Fot(; 63 — Soldador escovando a solda.
Fonte: o autor.

g) Verificar Solda Visualmente — Ao final da soldagem, o soldador realiza uma auto-inspecéo
visual da solda realizada. Posteriormente, o soldador se retira do local da atividade e convoca
a sua chefia imediata para a aprovacdo e término dessa atividade. Nesse momento, 0S

soldadores retiram as luvas e as mascaras de solda. Os que utilizam as méascaras de protecao
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respiratéria, geralmente a retiram da face colocando-as sobre o pesco¢o ou sobre a cabeca.
Caso a solda seja aprovada, inicia-se outra atividade. Caso contrario, corre¢des na solda seréo

realizadas.

A acéo de verificacdo visual da solda demandou um tempo, de aproximadamente, 1 minuto. A
duracdo dessa acdo esta diretamente relacionada a extensdo da solda.

Na foto seguinte, podemos verificar que ap6s a soldagem e o tratamento mecanico, é realizada
pelo soldador uma auto-inspecéo.

4 - :
Foto 64 — Realizacdo da inspecéo da solda.
Fonte: o autor.

Na foto a seguir € verificado que o soldador se retira do espaco confinado, indo comunicar a

sua chefia imediata do término do servico.

: 5
Foto 65 — Soldador saindo do espaco confinado.
Fonte: o autor.



146

A exemplo da subtarefa Elaborar Permissdes PET e PT, também foi verificado nessa acdo que
ndo foi realizado o monitoramento ambiental continuo, previsto na NR 33. Esse
monitoramento é de grande importancia, tendo em vista que as condigdes ambientais de um
espacgo confinado podem sofrer alteracfes no decorrer da propria atividade laboral. Outro fato,
também observado, foi a auséncia do vigia nas atividades do espaco confinado.
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4.11 IDENTIFICACAO DAS POTENCIAIS ACOES HUMANAS NAO SEGURAS

A seguir sdo apresentadas 07 (sete) fichas descritivas, provenientes das observacoes
realizadas na subtarefa 1— Inspecionar Ambiente a Ser Soldado.

Quadro 1 - Sinalizag&o e identificacdo danificada.
FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas
Subtarefa 1 — Inspecionar Ambiente a Ser Soldado

Foto 66 — Sinalizacéo e identificacdo danificada.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Auséncia de identificacdo, isolamento e sinalizacédo
dos espacos confinados, ndo advertindo quanto aos riscos e facilitando o acesso
de trabalhadores ndo autorizados.

Consequéncias dos Riscos: Em uma atmosfera com contaminantes, 0 acesso
indevido, sem as medidas de controle dos riscos, pode ocasionar danos severos
a saude e a seguranca do trabalhador, além de custos elevados decorrentes.
Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADSs): Pressdo temporal,
ameacas, distracoes, falta de treinamentos e conhecimento insuficiente.
Reducdo das Falhas Humanas: Identificacdo, sinalizacdo e isolamento dos
espacos confinados, com obstrucdo das entradas; divulgacdo dos riscos;
capacitacdo das chefias e dos trabalhadores.

Enquadramento Normativo: NR 33.2.1 b), ¢), NR 33.2.2 a), d); NR 33.3.2 a),
b) e NR 33.3.3 ¢), h), 0).




Quadro 2 - Trabalhadores sem a liberacdo de PET e PT.

FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas

SubTarefa 1 — Inspecionar Ambiente a Ser Soldado

i

‘ de
Foto 67 — Trabalhadores sem a liberacdo de PET e PT
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Antes da entrada dos trabalhadores, ndo foi elaborada a
PET e PT, tendo como conseqiiéncia imediata a auséncia da avaliacéo inicial
atmosférica e do controle dos riscos existentes.

Consequéncias dos Riscos: Exposicdo dos trabalhadores a uma atmosfera com
possiveis contaminantes. Ao adentrar em um espaco confinado, sem a devida
permissdo (PET), portanto sem a devida avaliagdo atmosférica, o trabalhador
pode ser surpreendido pelas condi¢cbes atmosferica adversa, se expondo aos
contaminantes. Essa exposi¢cdo pode ter como consequéncia danos a salde e a
seguranca do trabalhador.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADs): Pressdo temporal,
ameacas, Vviolacdo, distracdes, falta de treinamentos e conhecimento
insuficiente.

Reducdo das Falhas Humanas: Informacéo dos possiveis riscos pertinentes a
atividade aos trabalhadores, assim como as demais medidas preventivas de
controle do risco. Registro na PET da avaliagdo atmosférica antes da entrada no
espaco confinado e capacitacdo, nos moldes da NR 33, de todos os envolvidos
na atividade.

Enquadramento Normativo: NR 33.2.1 f); NR 33.2.2 a), d) e NR 33.3.3 h),
0).
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Quadro 3 - Inspecdo sem o0 monitoramento ambiental continuo.

FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas

SubTarefa 1 — Inspecionar Ambiente a Ser Soldado

Foto 68 — Inspecdo sem o0 monitoramento ambiental continuo.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Auséncia do monitoramento continuo atmosférico no
espaco confinado, quando da entrada e da realizacdo da atividade.

Consequéncias dos Riscos: Em um espaco confinado, uma atmosfera onde o
processo construtivo produza contaminantes, esta pode ser alterada ao longo
desse processo. Se inicialmente, quando da liberacdo da PET, a atmosfera
apresentava condi¢cdes salubres, no decorrer dessas atividades, que produzam
contaminantes, esta pode se tornar insalubre, ocasionando varios acidentes,
elevando o custo da producéo.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADSs): Desconhecimento dos
riscos na atividade realizada, inexperiéncia, pressdo temporal, ameacas,
esquecimento e falta ou deficiéncia de treinamentos.

Reducdo das Falhas Humanas: Divulgacdo dos riscos antes do inicio das
atividades, assim como as medidas de controle. Capacitacdo das chefias e
trabalhadores para trabalhos em espacos confinados, nos moldes da NR 33.

Enquadramento Normativo: NR 33.2.2 a), d) e NR 33.3.2 h).
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Quadro 4 — Espaco confinado sem ventilacao.

FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas

Subtarefa 1 — Inspecionar Ambiente a Ser Soldado

Foto 69 — Espaco confinado sem ventilagéo.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: N&o colocagédo de ventiladores. Auséncia de renovacgao
do ar de modo a manter condigdes aceitaveis na entrada e durante a execucao
das atividades.

Consequéncias dos Riscos: Trabalhadores expostos a uma atmosfera com
contaminantes, provenientes do processo de soldagem, sdo suscetiveis de
doencas. A renovacdo do ar, ou seja, a substituicdo do ar contaminado através
do uso de ventiladores minimiza a exposicdo dos trabalhadores aos
contaminantes presentes na atmosfera confinada. Essa exposi¢do pode ter como
consequéncia danos a salde e a seguranca do trabalhador.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADs): Desconhecimento dos
riscos, pressao temporal, ameacas, violacao, distracdes, falta de treinamentos e
conhecimento insuficiente.

Reducdo das Falhas Humanas: Informacao dos possiveis riscos pertinentes a
atividade aos trabalhadores, assim como as demais medidas preventivas de
controle do risco. Monitoramento ambiental atmosférico de forma continua.
Renovacao do ar contaminado e capacitacdo, nos moldes da NR 33, de todos os
envolvidos na atividade.

Enquadramento Normativo: NR 33.2.2 a), d) e NR 33.3.2 g).
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Quadro 5 — Trabalho no espacgo confinado sem vigia.

FICHA DESCRITIVA DA ANALISEDA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas

Subtarefa 1 — Inspecionar Ambiente a Ser Soldado

Foto 70 — Trabalho no espago cohfinado sem vigia.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Auséncia de vigia na entrada do espaco confinado onde
se realizava atividades laborais. Dessa forma, por consequéncia, associa se a
falta de identificacdo e o controle numérico dos trabalhadores no interior do
espaco confinado.

Consequéncias dos Riscos: Em um eventual acidente, ndo é possivel saber
quantos trabalhadores estdo envolvidos na atividade, pois ndo se tem de uma
maneira rapida, objetiva e confiavel o nUmero exato de trabalhadores no espaco
confinado. Nesse caso, em funcdo de uma informacédo incompleta ou errada,
poderia expor desnecessariamente a equipe de resgate e primeiros socorros.
Essa exposicdo pode comprometer a salde e a seguranca dos trabalhadores
diretamente envolvidos na atividade, assim como dos resgatistas e socorristas.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADs): Violacdo,
desconhecimento dos riscos, falta de treinamentos e conhecimento insuficiente.

Reducao das Falhas Humanas: Utilizacdo de um vigia nas entradas do espaco
confinado, de modo a controlar os seus acessos, as areas adjacentes, do
monitoramento dos trabalhadores e demais medidas preventivas.

Enquadramento Normativo: NR 33.2.2 a), d); NR 33.3.4.7 a), b), ¢), d), e) e
NR 33.3.4.8.
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Quadro 6 — Trabalho realizado individualmente no espaco confinado.

FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas

Subtarefa 1 — Inspecionar Ambiente a Ser Soldado

Foto 71 — Trabalho realizado individualmente no espago confinado.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Trabalho de soldagem sendo executado no espaco
confinado individualmente. Essa pratica, decorrente também da falta de vigia,
propicia uma maior possibilidade de acidentes.

Consequéncias dos Riscos: Em um eventual acidente, ndo € possivel saber
quantos trabalhadores estdo envolvidos na atividade, pois ndo se tem de uma
maneira rapida, objetiva e confidvel do nimero exato de trabalhadores no
espaco confinado. Nesse caso, em fun¢do de uma informacdo incompleta ou
errada, ocorreria a exposicdo desnecessaria da equipe de resgate e primeiros
socorros ou deixar de resgatar e socorrer trabalhadores no espaco confinado,
por desconhecimento. Uma restricdo ao socorro dos acidentados. Essa
exposicdo pode comprometer a salde e a seguranca dos trabalhadores
diretamente envolvidos na atividade, assim como dos resgatistas e socorristas.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADs): Violacdo, ameacas,
desconhecimento dos riscos, falta de treinamentos e conhecimento insuficiente.

Reducao das Falhas Humanas: Utilizacdo de um vigia nas entradas do espaco
confinado, de modo a controlar 0s seus acessos, as areas adjacentes da
atividade, do acompanhamento dos trabalhadores e demais medidas
preventivas.

Enquadramento Normativo: NR 33.2.2 a), d) e NR 33.3.4.4.
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Quadro 7 — Trabalhador executando atividade sem o uso dos EPlIs.

FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas

Subtarefa 1 — Inspecionar Ambiente a Ser Soldado

~a
I

Foto 72 — Trabalhador executar'wdo atividade sem o uso dos EPIs.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Trabalhador remanejando materiais sem o uso dos EPIs
basicos.

Consequéncias dos Riscos: A pratica da ndo utilizacdo dos EPIs proporciona
uma maior severidade nos acidentes tais como cortes na mao, corpo estranho na
vista, lesdes e traumas na cabeca, perdas auditivas, etc. E notério que os EPIs
ndo evitam os acidentes, mas criam uma barreira minimizando o impacto e,
consequentemente as seqiielas. Em alguns casos pode ser a diferenca entre a
vida e a morte.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADs): Violacéo,
desconhecimento dos riscos, inexperiéncia, distracGes, pressdo temporal, falta
de treinamentos e conhecimento insuficiente.

Reducdo das Falhas Humanas: Utilizacdo dos EPIs béasicos ou especificos
durante toda a jornada de trabalho ou na execucdo de uma atividade laboral
especifica. Treinamento de modo a capacitar os trabalhadores e as chefias
imediatas quanto a importancia da utilizacdo dos EPIs.

Enquadramento Normativo: NR 1.8.1 b), d); NR 6.7.1 a) d); NR 33.2.2 a), d)
e NR 33.3.4.9.
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A seguir sdo apresentadas 05 (cinco) fichas descritivas, provenientes das observagdes
realizadas na Subtarefa 6 — Realizar Soldagem.

Quadro 8 — Soldador ndo utilizando o capacete.
FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas
Subtarefa6 — Realizar Soldagem

Foto 73 — Soldador ndo utilizando o capacete.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Soldador executando servi¢co de soldagem sem o uso
do capacete. Os soldadores ndo utilizam o capacete quando da execu¢do da
soldagem.

Consequéncias dos Riscos: A nao utilizacdo do capacete (EPIs) proporciona
uma maior severidade dos acidentes, tais como traumas, fraturas e contusdes na
cabeca. O capacete, assim como outros EPIs, cria uma barreira minimizando o
impacto e, consequentemente as seqlelas. Essa desconformidade aumenta a
exposi¢do ao risco mecanico.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADs): Violacédo, desconforto,
desconhecimento dos riscos, inexperiéncia, falta de treinamentos e
conhecimento insuficiente.

Reducdo das Falhas Humanas: A utilizacdo dos EPIs, no caso o capacete, é
uma das maneiras mais eficiente e eficaz de minimizar a exposi¢do ao risco da
atividade. E essencial o treinamento, de modo a capacitar os trabalhadores e as
chefias imediatas, quanto a importancia da utilizacdo do capacete (EPIs).
Enquadramento Normativo: NR 1.8.1 b), d); NR 6.7.1 a) d); NR 33.2.2 a), d)
e NR 33.3.4.9.




Quadro 9 — Soldagem sem o monitoramento ambiental continuo.

FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas

Subtarefa 6 — Realizar Soldagem

Foto 74 — Soldagem sem o monitoramento ambiental continuo.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Foi observada a auséncia do monitoramento ambiental
atmosférico de forma continua. No espaco confinado, é vital essa forma de
monitoramento quando da entrada e da realizacdo da atividade.

Consequéncias dos Riscos: Na execucdo de atividades laborativas no espaco
confinado, o ambiente atmosférico pode sofrer alteragdes, tornando-se
insalubre, devido a geracdo dos contaminantes. Com a realizagdo dessas
atividades, gases e fumos metélicos s@o gerados, transformando a atmosfera.
Doencas pulmonares podem ser desenvolvidas, devido a falta dessa medida de
controle. Os aparelhos de monitoramento ambiental sdo equipamentos que
alarmam quando os seus limites de calibracdo sdo atingidos. Nesse caso, outras
medidas preventivas devem ser utilizadas imediatamente. Acidentes graves,
como explosdo e asfixia, podem ser evitados através do monitoramento
ambiental continuo.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADs): Desconhecimento dos
riscos na atividade realizada, violacdo, inexperiéncia, pressdo temporal,
ameagcas, esquecimento, falta ou deficiéncia de treinamentos.

Reducédo das Falhas Humanas: Divulgacdo dos riscos antes do inicio das
atividades, assim como as medidas de controle. Capacitagdo das chefias e
trabalhadores para trabalhos em espacos confinados, nos moldes da NR 33.

Enquadramento Normativo: NR 33.2.2 a), d) e NR 33.3.2 h).

155



Quadro 10 — Soldagem sem o sistema de renovagéo do ar.

FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas

Subtarefa 6 — Realizar Soldagem

Foto 75 — Soldagem sem o sistema de renovacao de ar.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Foi verificada a falta de equipamentos que realizem a
renovacdo do ar em um ambiente confinado. Essa desconformidade tem como
consequéncia uma atmosfera insalubre, possuidora de contaminantes, que no
caso da solda sdo os gases e fumos metalicos.

Consequéncias dos Riscos: Os soldadores expostos a uma atmosfera com
contaminantes, provenientes do processo de soldagem, sdo passiveis de
doencas pulmonares. A renovacdo do ar, substituindo o ar contaminado por um
ar limpo, captado fora de uma ambiente confinado, é uma forma de minimiza a
exposicdo dos trabalhadores aos contaminantes. Essa exposicdo pode ter como
consequéncia enjoos, desmaios, irritacdes, asfixias e doencas de carater mais
grave, gerando acidentes e onerando o custo da producao.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADs): Desconhecimento dos
riscos, pressdo temporal, ameacas, distracdes, inexperiéncia, falta de
treinamentos e conhecimento insuficiente.

Reducdo das Falhas Humanas: Antes do inicio da atividade, deve ser
realizada a divulgacdo dos riscos, informando aos soldadores sobre a maneira
segura na realizacdo dessa atividade, além das outras medidas preventivas de
controle do risco. A realizacdo do monitoramento ambiental atmosférico de
forma continua. Renovacdo do ar contaminado e a capacitacdo de todos o0s
trabalhadores envolvidos, conforme a NR 33.

Enquadramento Normativo: NR 33.2.2 a), d) e NR 33.3.2 g).
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Quadro 11 - Soldador entrando no espago confinado - Auséncia de vigia.

FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas

Subtarefa 6 — Realizar Soldagem

Foto 76 — Soldador entrando no espago confinado - Auséncia de vigia.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Foi observada a falta de um vigia na entrada do espaco
confinado, comprometendo a seguranca dos soldadores envolvidos na
atividade.

Consequéncias dos Riscos: Dessa forma, em um eventual acidente
gue necessite o resgate dos trabalhadores do seu interior, a quantidade
exata, assim como suas identificacbes, ndo € de conhecimento dos
resgatistas e dos socorristas. Essa situacado podera proporcionar uma
exposicdo desnecessaria de trabalhadores no resgate e atendimento
médico. Outro fato relevante, é que no decorrer da atividade, situacdes
de risco poderdo ser modificadas, cabendo ao vigia a percepcao,
avaliacdo, adocdo dos procedimentos de emergéncia, acionando a
equipe de salvamento e, se necessario, o abandono do espaco
confinado.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADs): Violacdo, pressao
temporal, ameacas, desconhecimento dos riscos, inexperiéncia, falta de
treinamentos e conhecimento insuficiente.

Reducdo das Falhas Humanas: Capacitagdo de todos os trabalhadores
envolvidos (chefias e soldadores), nas atividades em espagos confinados.
Designagdo de vigias para atividades em espago confinado, controlando as
condigdes ambientais no interior e ao redor, nUmero de trabalhadores, e outras
medidas, elencadas na NR 33.

Enquadramento Normativo: NR 33.2.2 a), d); NR 33.3.4.7 a), b), ¢), d), e) e
NR 33.3.4.8.

157



Quadro 12 - Trabalhador soldando sozinho no espago confinado.

FICHA DESCRITIVA DA ANALISE DA ATIVIDADE

Tarefa Principal: Soldar Blocos e Pecas Diversas

Subtarefa 6 — Realizar Soldagem

Foto 77 — Trabalhador soldando sozinho no espaco confinado.
Fonte: o autor.

Problemas Potenciais: Foi verificada a realizacdo da atividade no espaco
confinado de forma individual. Nessa verificacdo, foi tambem verificada a
auséncia do vigia, favorecendo o descumprimento do trabalho individual.

Consequéncias dos Riscos: O trabalho individual proporciona uma restri¢do
ao socorro dos acidentados. Dependendo da origem do acidente, outro
trabalhador, também no mesmo espaco confinado, pode auxiliar o socorro
imediato ao acidentado, aumentando a eficiéncia e eficacia no atendimento. O
comunicado do acidente ao vigia é a primeira acdo que o trabalhador no espaco
confinado deve realizar. Dessa maneira, a acdo de resgate e socorro se torna
mais rapida.

Fatores que Afetam o Desempenho Humano (FADs): Violacdo, ameacas,
pressdo temporal, inexperiéncia, desconhecimento dos riscos, falta de
treinamentos.

Reducao das Falhas Humanas: Capacitacdo dos soldadores e das suas chefias
imediatas, nos moldes na NR 33. Realizacdo das atividades, com pelo menos
dois trabalhadores, no espaco confinado.

Enquadramento Normativo: NR 33.2.2 a), d) e NR 33.3.4.4.
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4.12 DESENVOLVIMENTO DE ESTRATEGIAS DE PREVENCAO

Como estratégia de prevengdo e em fungdo das ndo conformidades elencadas nas fichas
descritivas, foi elaborado um roteiro, constituido de 9 itens essenciais para a manutencdo da
seguranga e da satude em um ambiente confinado, que sdo divulgados aos trabalhadores, antes

do inicio das atividades laborais e intensificados nos treinamentos:

1 — Antes da entrada dos trabalhadores nos espacos confinados, avaliar os indices de
inflamabilidade, toxicidade e oxigenagdo. Esse procedimento deverd ser realizado com
medidores de gases, em diversos niveis e locais, antes da emissao da Permissdo de Entrada e
Trabalho, de modo a avaliar a real condi¢cdo ambiental dentro do espaco confinado, ou seja, se
0 ambiente atmosférico possui deficiéncia ou excesso de oxigénio, contaminantes e
inflamaveis. Como elencada na NR 33, 0 monitoramento é continuo, ou seja, nas atividades
laborativas dentro do espaco confinado, preferencialmente junto ao trabalhador, devera ter

constantemente um medidor de gases.

2 — Independente dos resultados obtidos na avaliagdo ambiental atmosferica, ventilar, exaustar
e iluminar os espacos confinados, antes da entrada de pessoas autorizadas, é fundamental. E
de conhecimento que ao longo do processo produtivo os cenarios de perigo se modificam.
Esse procedimento garante que uma atividade laborativa, onde € gerado deficiéncia de
oxigénio, contaminantes e inflamaveis, sejam removidos pela renovacéo do ar. A iluminacao
conveniente é fundamental para a atividade do trabalho, pois dentro do espaco confinado, em
sua grande maioria, por questdes construtivas, ndo existe a iluminacdo natural. Devido a
inflamabilidade, a iluminacdo artificial, assim como qualquer outro equipamento, devera ser

intrinsecamente segura.

3 — Somente trabalhadores capacitados e autorizados podem adentrar em espa¢os confinados,
ou seja, trabalhadores que tiveram a capacitacdo, em conformidade com o treinamento da NR
33, e, que tenham formalmente a autorizacdo. O correto treinamento é o fator de desempenho
mais importante nas atividades laborativas, pois como mencionado no decorrer desse estudo,
é a ferramenta que além de promover o conhecimento, esclarece 0s riscos e suas terriveis

consequéncias quando o descumprimento dos procedimentos é realizado.

4 — Em hipédtese alguma é permitida a entrada e a realizacdo de qualquer tipo de trabalho em
espacos confinados sem a Permissdo de Entrada e Trabalho. A PET é o documento final,

especifica para uma atividade laborativa, obtidos a partir da Analise de Riscos, que evidéncia
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que os riscos foram analisados e suas medidas de controle foram estabelecidas. Define
também as responsabilidades dos seus integrantes.

5 — Nao é permitido o trabalho individual em espacos confinados. De certa forma, esse
procedimento minimiza os perigos, na medida em que, dependendo da origem e intensidade
do acidente, um trabalhador poderéd ajudar outro trabalhador a sair do espaco confinado.
Podera ainda, em condi¢des de maior severidade, informar ao vigia. Enfim, podera
providenciar medidas de atendimento ao acidentado, imprimindo uma maior eficiéncia e
eficacia. A NR 33 preconiza que os trabalhadores envolvidos nas atividades laborativas de

espaco confinado, devem receber, no seu treinamento, nocdes de resgate e primeiros Socorros.

6 — O supervisor de entrada, antes do inicio das atividades, devera reunir todos os envolvidos
e garantir informacOes atualizadas sobre os riscos e medidas de controle. Através dessa
pratica formal, ndo so fica evidenciado o cumprimento da legislacdo, como leva ao grupo a
discussdo sobre praticas seguras e orientacOes sobre o desenvolvimento da atividade

especifica.

7 — Coloque na entrada do espaco confinado a plaqueta de identificacdo, ou cracha de
identificacdo ou qualquer outra identificacdo, de modo a informar que existem colaboradores
trabalhando em seu interior. Ao sair, mesmo que temporariamente, retire a identificacdo e
informe ao seu vigia. Essa medida preventiva de grande importancia tem por objetivo,
proporcionar a exatiddo do numero de trabalhadores ingressos no interior do espaco
confinado. No caso de um acidente no seu interior, € de vital importancia para a retirada de
todos os trabalhadores, evitando a exposicdo desnecessaria da equipe de resgate aos perigos
do acidente. A NR 33 nos diz que é de responsabilidade do vigia o controle numérico
continuo dos trabalhadores autorizados no interior do espaco confinado, garantindo que todos

saiam ao termino das atividades.

8 — O vigia ndo podera se ocupar de outra tarefa. Na maioria das vezes desprezada, a funcao
do vigia é de extrema importancia no monitoramento das atividades nos espac¢os confinados.
Bastam alguns minutos de desatencdo ou de afastamento do local para que situacdes como:
sinal de alarme, perigo, sintoma, queixa, condicao proibida e situacdo ndo prevista venham se
transformar em acidente fatal. Em hipotese alguma é permitido, mesmo que temporariamente,
o trabalho em espaco confinado sem a presenca de um vigia capacitado e autorizado. Nesse

caso, um vigia substituto devera substitui-lo.
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9 — Faca uso correto dos EPIs e dos EPCs. E obrigatéria a utilizagdo de equipamentos de
protecdo individual, levando em consideracdo a natureza do risco da atividade laborativa.
Muitas das vezes, os EPIs sdo a diferenca entre a vida e a morte. Manter em funcionamento 0s

EPCs, de modo a evitar a formagédo de atmosferas explosivas e removerem 0s contaminantes.

4.13 INCORPORAR OS RESULTADOS NOS PROCEDIMENTOS DE SEGURANCA E
NAS PRATICAS DE TRABALHO

Segundo Wisner (1993), independentemente das modalidades de trabalho utilizadas, é
indispensavel validar esse trabalho através de discussdes com os trabalhadores. Segundo
Vidal (2003), para a validagao ¢é necessario verificar “se os resultados obtidos correspondem a
realidade, sendo esta verificacdo atestada pelos proprios trabalhadores”. Segundo Daniellou
(2007), a validagao ¢ o momento que o ergonomista possui de “enriquecer sua compreensao
das situacdes de trabalho a partir dos comentarios que fazem as pessoas a respeito de suas

proprias autuacgoes”.

A validacéo tem por finalidade restituir ao trabalhador informagdes necessérias, observada na
realizacdo da atividade e completar a realizacdo do trabalho, com o esclarecimento de pontos

ainda obscuros no entendimento das tarefas.

A validacao foi realizada através da apresentacdo das fotografias e das fichas baseadas no

modelo SPM para os setores objetos da anélise da atividade, ou seja, 0s préprios soldadores.

Nesta validacdo foram verificadas as desconformidades das normas e procedimentos de
seguranca, além de comentarios elucidativos a respeito do comportamento ou ato do

trabalhador, de forma a entender as variabilidades ocorridas nas atividades observadas.

A elaboracdo das fichas descritivas das analises de situacdes de trabalho no espac¢o confinado,
baseadas nas observacdes das atividades laborativas de maior risco, € de facil entendimento
do contexto da producdo, baseado na visdo dos proprios trabalhadores e nos procedimentos

elencados na Norma Regulamentadora NR 33.

As fichas utilizadas nessas analises permitiram a captacdo desse contexto e a elaboracdo de
argumentos de convencimento para a implementacdo de melhorias nos trabalhos em espacos
confinados, contribuindo para a reducédo das falhas humanas e, consequentemente, 0 aumento

da produtividade.
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Dessa forma, os resultados mostraram que as fichas descritivas foram importantes na analise
das atividades de maior risco, evidenciando as desconformidades e apontando a falta de
capacitacdo dos trabalhadores (operacionais e chefias) na execucdo dessas atividades. Outro
fator percebido, motivador de acidentes, é a pressdo temporal na execucdo dessas atividades,
tendo como consequéncia a ameaca aos trabalhadores operacionais, quando observado, pela
chefia imediata, qualquer resisténcia na execugdo das atividades por fatores relacionados a
falta de seguranca.

No decorrer desse estudo foi verificado que a correcdo isolada, somente com o trabalhador
realizador da desconformidade, ndo surtia 0 mesmo efeito quando realizado com o seu grupo
de trabalho. A explicacdo das informacdes necesséarias ao grupo e de esclarecimentos de
pontos obscuros, na realizacdo das atividades de forma segura, tiveram um maior

aproveitamento.

A questdo principal é a manutengédo da saude e seguranca do trabalhador, na mesma condicéo
quando do seu ingresso na empresa. O cumprimento dos procedimentos de seguranca,
elencadas na NR 33, associados aos procedimentos de seguranca da empresa e a implantacéo
das melhorias propostas no local de trabalho, frutos desse estudo, sdo fatores essenciais ao

éxito.
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5 CONCLUSAO

Neste capitulo, sdo apresentadas as conclusGes na utilizacdo da metodologia aplicada para
identificacdo dos fatores que influenciam na segurancga do trabalho em servicos realizados nos
espacos confinados.

O problema original é a preocupacdo com as desconformidades normativas, ocorridas nos
espacos confinados das embarcagdes e que muitas das vezes resultam em graves acidentes,
ocasionando perda humana e patrimonial. Essas desconformidades, até entdo, eram tratadas
de forma pontual com os infratores e os resultados obtidos sem nenhuma melhoria

significativa.

A utilizacdo da analise do trabalho nas atividades de maior risco e a utilizagdo das fichas
descritivas possibilitou obter resultados mais favoraveis, no que diz respeito a identificacao
das potenciais falhas humanas ndo seguras e na identificacdo dos fatores que podem afetar a
seguranca do trabalhador.

A observacao dessas atividades permitiu uma visdo muito mais abrangente no contexto em
que se situa os problemas a serem solucionados. A partir dessa observacdo, foi possivel a

identificacdo dos pontos mais impactantes e propor solucfes para esses pontos.

Quando da apresentacdo das desconformidades aos trabalhadores envolvidos diretamente nas
atividades realizadas, as reacdes e explicagdes, injustificadas, foram diversas. Alguns
acataram as observacdes, reconhecendo a pratica insegura, prometendo ndo mais acontecer.
Outros admitiram as praticas inseguras e reconheceram que, em caso de acidente, sdo 0s
maiores prejudicados. No entanto, justificaram essas praticas, devido as pressfes e ameacas
por parte das chefias. Outros trabalhadores informaram desconhecer alguns dos riscos e suas

conseqliéncias.

Um fato de grande importancia foi observado quando da apresentacao das desconformidades.
Foi observado que a maioria das chefias desconhecia que as desconformidades estéo
diretamente relacionadas a baixa produtividade, aumento do prazo e, consequentemente, o
aumento do custo do processo. Foi informado que essas desconformidades ndo apresentam

interesses com os objetivos de producdo da empresa.
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Durante o desenvolvimento desse estudo, houve uma grande transformagdo na gestdo da
empresa. Esse fato é de grande relevancia, pois altera consideravelmente, de uma forma

positiva, os indices de acidentes ocorridos anteriormente em comparagao com a nova gestao.

Efetivamente mudancas, no que diz respeito a politica de seguranca, iniciaram em
setembro/outubro de 2011. A nova gestdo entende que “seguranga traz qualidade, que traz

produtividade, que traz produgao”.

Em um primeiro momento, foi do interesse da empresa revisar 0 programa de treinamento
voltado para os gerentes de producéo, mas que acabou se reconfigurando no desenvolvimento
das liderancas. Foi concluido que essa alteracdo seria uma possibilidade de acdo mais

impactante e significativa para atender as necessidades da empresa no momento atual.

Ainda na questdo de treinamento, estes foram intensificados a todos os trabalhadores,
principalmente as chefias imediatas, responsaveis pela execucdo dos servicos, onde séo
informados os valores de seguranca, ética, comportamento e produtividade. Os treinamentos
especificos, ministrados aos trabalhadores operacionais, possuem em seu conteudo
programatico, o assunto seguranca no trabalho, onde s@o divulgados os riscos inerentes e as
medidas de controle. Foi intensificada a participacdo das chefias, em todos 0s niveis, na
realizacdo do Dialogo Diario de Seguranca (DDS), inclusive com a participacdo dos novos

gestores.

Outro fator de grande motivacao foi o reconhecimento dos feitos da equipe de Seguranca do
Trabalho. Esta equipe recebeu mais liberdade para a realizacdo do seu trabalho, promovendo
as acOes corretivas e, principalmente, as prevencionistas. A equipe da Seguranca do Trabalho
foi fortalecida com a contratacdo de novos profissionais de seguranca, aumentando o seu
efetivo e tendo o apoio irrestrito por parte da alta direcéo e presidéncia da empresa. Com isso,
houve uma maior aceitacdo por parte dos trabalhadores e respeito pelas chefias, no que diz
respeito ao acatamento das orientacbes prestadas pela seguranca. O uso do método
possibilitou identificar inicialmente as areas mais criticas no processo de construcdo de

embarcac6es, constituindo assim uma ferramenta Util a ser utilizado pelo setor de seguranca.

Esse estaleiro vem em um constante crescimento, de modo a atender a grande demanda do
setor naval. Mensalmente, trabalhadores sdo contratados para a realizacdo dos servicos no
atendimento as encomendas das embarcacdes. E importante mencionar, que devido a falta de

qualificacdo da mdo de obra especializada no mercado, muitos que ingressam ndo possuem



165

qualificacdo adequada, ou seja, sdo inexperientes. Esse € um fato que deveria ter aumentando
0 numero de acidentes, mas aconteceu ao contrario, demonstrando a eficacia e a eficiéncia dos
treinamentos. A abordagem utilizada nesta pesquisa pode ser enfatizada e discutidas nos
cursos de treinamento, possibilitando dessa maneira uma visdo mais ampla das préticas de

trabalho dos operarios envolvidos no processo de construcéo de embarcacdes.

Apesar da proposta desse estudo ser realizado em espaco confinado, essas consideragdes sdo
abrangentes em todos o0s setores operacionais de um estaleiro.

Com base nos fatos apresentados nesse estudo, fica evidente que a realizacdo de treinamentos
de capacitacdo dos trabalhadores, elencados nas normas regulamentadoras e nos
procedimentos de seguranca, é essencial ao sucesso. Outro fator de extrema importancia, diz
respeito ao comprometimento da empresa com os seus trabalhadores e a sociedade, através de
uma boa politica de seguranca. Fica evidente que essas capacitacdes e incentivos sdo frutos
dessa nova gestdo e que os esfor¢cos de todos irdo colocar a empresa em uma posicdo muito
alétm do que uma importante referéncia na industria naval brasileira, tendo como

consequéncia a tdo almejada produtividade em um mercado cada vez mais competitivo.
5.1 TRABALHOS FUTUROS

Como sugestdo de trabalho futuro, proponho a continuacdo e o aperfeicoamento desse estudo,
atribuindo peso as respostas, em funcdo da experiéncia dos entrevistados, quando das

respostas fornecidas ao questionario, para identificagdo do servico de maior grau de risco.

Outra sugestdo é o de identificar e descrever os fatores que geraram os problemas das pessoas

e os problemas organizacionais encontrados na analise das atividades.
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GLOSSARIO

ALCAS — Peca utilizada na fixagdo das tubulacdes de fibra de vidro, no processo de
desbastamento.

AMPERIMETRO — Instrumento utilizado na medig&o da intensidade de uma correte elétrica.
ANEL — Secdo transversal de uma embarcac&o, constituida de blocos edificados.

ANEMOMETRO - Instrumento destinado a medir a velocidade ou intensidade do vento, e
também, em alguns casos, a sua direcédo.

ANTEPARA - Divisérias nas embarcac@es que separam 0s ambientes. Pequenas divisérias
ou obstéaculos verticais que protegem os trabalhadores impedindo a exposicéo a determinados
riscos.

ARMADOR - Pessoa ou empresa que, por sua propria conta, promove a equipagem e a
exploracdo de navio comercial, independente de ser ou ndo proprietario da embarcagdo. Sua
renda provém normalmente da cobranca de frete para o transporte de cargas entre dois pontos
ou na locacdo da embarcacédo a uma taxa diaria.

ATIVIDADE - trabalho realizado, refere-se ao modo como a pessoa realmente leva a efeito
sua tarefa.

BLOCO - Parte da edificacdo estrutural da embarcacéo, constituida da sucessiva montagem e
submontagem de chapas e perfis metalicos.

BORDO — Na embarcacéo.

BOW THRUSTER - Equipamento com propulséo, localizado na proa, que auxilia a manobra
da embarcacéo.

BRACADEIRAS DE FITA - Fita de poliamida que fixa as tubulacdes de fibra de vidro no
processo de desbastamento.

CACHORROS - Suportes metalicos provisorios que auxiliam no processo construtivo da
embarcacdo, geralmente utilizados como apoio no processo de alinhamento, montagem e
soldagem dos blocos e anéis.

CARREIRA - Local onde ¢ edificada e, posteriormente, lancada ao mar a embarcacao.

CASARIO - Edificacdo localizada no convés onde se localizam dormitérios, cozinha,
refeitdrio, enfermaria, sala de reunido, sala de comando, sala de reunido, passadico, etc.

CISALHA — Equipamento destinado ao corte em chapas e perfis de aco, sobre um tragado ou
com uso de limitador mecénico incorporado a maquina. O equipamento é acionado pelo
volante e uma embreagem, que liga a coroa sem fim ao eixo, além de um mecanismo
acionado pelo pedal.

CLASSIFICADORA — Orgdo fiscalizador das regras e regulamentos de classificacdo das
embarcagOes, conforme normas internacionais de construcao.
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COMISSIONADORES - Representantes técnicos dos equipamentos, que acompanham as
instalagdes, teste e instrucdes de operacdo e manutencao nas embarcacGes, emitindo relatorios
ao estaleiro.

CORTE DE PLASMA - Equipamento computadorizado, a base de nitrogénio e oxigénio
liquido, utilizado no processo de corte a quente das chapas de aco.

COSTADO - Parte lateral da embarcacao.

CUBA DE TESTE - Caldeira alimentada por &gua salgada, que simula o consumo elétrico da
embarcacdo quando em operagéo, permitindo a verificacdo do funcionamento e a regulagem
dos grupos diesel geradores.

CURVADOR - Equipamento destinado a curvar as tubulagdes, conforme solicitado em
projeto.

DECAPAGEM - Processo quimico destinado a remocdo de impurezas e tratamento das
tubulacdes.

DUTO QUILHA — Peca estrutural basica central do casco de uma embarcacéo, disposta na
parte mais baixa, em quase todo o seu comprimento e sobre qual assentam as cavernas.

ELIPSES — Passagens localizadas nos blocos e compartimentos no formato geométrico de
uma elipse.

EMPILHADEIRAS - Equipamentos, com forca motriz propria, utilizados para levantar,
transportar e posicionar materiais.

ESPACO CONFINADO - Qualquer area ou ambiente ndo projetado para ocupac¢do humana
continua, que possua meios limitados de entrada e saida, cuja ventilacdo existente é
insuficiente para remover contaminantes ou onde possa existir a deficiéncia ou
enriquecimento de oxigénio.

ESTICADOR - Ferramenta rotacional que auxilia pequenos ajustes dos blocos em seu correto
alinhamento.

FITA PI — Fita envolvente usada para medicao das tubulacdes definindo o seu diametro.

FRESADORA — Equipamento destinado a elaboracéo de pecas planas, retificacdo, abertura de
engrenagens e rasgos de chavetas.

FUNDO DUPLO — Fundo de uma embarcacdo, com dupla camada de chapas metalicas,
separadas por estrutura, de modo a servir como protecdo e, geralmente, como tanque de lastro.

FURADEIRA ORBITAL - Equipamento rotacional vertical que permite a furacdo de pecas.

FURADEIRA RADIAL - Equipamento rotacional vertical, destinado a perfuracdo de
diversos furos na peca, se deslocando no plano horizontal.

GABARITO DE CURVATURA - Artefato de madeira regulavel destinado a conferéncia da
curvatura realizada na chapa de aco, conforme medidas definidas em projeto.

GOIVAGEM - processo de corte por eletrodo de grafite para remogdo de raizes de solda
imperfeitas e dispositivos auxiliares de montagem, entre outros.
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GRANALHA — Abrasivos metalicos de aco.
GUILHOTINA — Equipamento destinado ao corte de chapa metélica por estampa.

MANOBRA OLEOSA - Atividade de abastecimento ou remanejamento dos diversos tipos de
6leo (combustivel, lubrificante e hidraulico).

MANTA TERMICA — Utilizada no processo de soldagem, das tubulac@es de fibra de vidro,
para o0 aguecimento das emendas coladas.

MAQUINA DE DESBASTE — Equipamento que acoplado e fixado internamente ao tubo de
fibra de vidro, proporciona, através de seu movimento rotacional, o desbastamento externo na
tubulacéo.

MEDIDORES MULTI-GAS — Medidores ambientais que tem por finalidade quantificar os
niveis de explosividade, oxigenacdo e de toxicidade.

MEGOMETRO - Instrumento utilizado para medir valores elevados de resisténcias elétricas
onde o ohmimetreo ndo consegue medir. O megdmetro é usado muito para determinar a
isolacdo de motores e transformadores.

PAIOL DE AMARRAS - Ambiente localizado na popa da embarcacdo, destinado ao
armazenamento das amarras da embarcacao.

PALHETA — Ferramenta utilizada pelos profissionais no processo de marcacao das pecas.

PAQUIMETRO - Instrumento de precisdo para medicio de espessuras, diametros e pequenas
distancias.

PATIO DE ACO — Local de armazenamento, classificacdo e identificacdo das chapas e perfis
metalicos.

PLANO DE CORTE - Desenho que define as medidas das pecas a serem marcadas e
posteriormente cortadas.

PONTEADEIRA - Equipamento destinado a soldagem por ponto.

PONTE ROLANTE — Equipamento de transporte que se desloca sobre trilhos suspensos,
utilizado no icamento e movimentagédo de cargas.

PORTICO — Equipamento de transporte que se desloca sobre trilhos ou rodas, utilizado no
icamento e movimentagdo de cargas.

PRENSA CALANDRA - Equipamento que proporciona a curvatura da chapa de aco,
requerida em projeto, atraves da disposi¢do dos rolos de prensa.

PRENSA HORIZONTAL - Equipamento que realiza a dobra dos perfis de aco, conforme
especificado.

PRENSA VERTICAL - Equipamento que realiza a dobra nas chapas de ago, conforme
especificado em projeto.

POPA — Parte traseira da embarcacéo.

PROA — Parte dianteira da embarcacéo.
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SEMIPORTICO — Equipamento utilizado na movimentacio de cargas, que se desloca sobre
um trilho suspenso e outro na base de uma das colunas.

SEMITUBO - Ferramenta utilizada pelos profissionais na marcacdo das pecas a serem
submontadas e montadas.

SERRA ELETRICA DE FITA — Equipamento muito utilizado para corte de pecas de aco.
Executa cortes retos ou com contorno irregular tanto em chapas quanto em barras e tubos.

SHOP PRIMER - Primeira tinta de protecdo temporéria aplicada por maquinas em chapas e
perfis.

SOCORRISTA - Profissional dedicado ao suporte basico de vida na urgéncia com atuacdo na
emergéncia clinica. Atuam na &rea técnicos de salde, bombeiros civis e militares, voluntarios
civis com formacdo em Suporte Bésico. Em regastes, predomina a acdo do Corpo de
Bombeiros, treinados para a retirada da vitima em situacdo extrema de risco (extricacéo).

SUBTAREFA - Sdo tarefas que compdem uma tarefa principal de forma hierarquica.

SULTA — Ferramenta utilizada na marcacdo dos graus indicados no projeto de delineamento
para a peca e de transferéncia de graus de peca para peca.

SUPERVISOR DE ENTRADA — Pessoa capacitada para operar a permisséo de entrada com
responsabilidade para preencher e assinar a Permissdo de Entrada e Trabalho (PET) para o
desenvolvimento de entrada e trabalho seguro no interior de espagos confinados.

TANQUE DE LASTRO - Séao tanques destinados ao armazenamento de 4gua do mar, com o
intuito de manter a estabilidade da embarcacdo, em funcdo do peso de sua carga, e da
integridade de sua estrutura.

TAREFA - trabalho prescrito, refere-se aquilo que a pessoa deve realizar.

TEODOLITO - Instrumento de topografia, utilizado para a conferéncia das dimensfes da
embarcacao.

TRATAMENTO MECANICO — Processo utilizado na remocao das impurezas nas superficies
metélicas, utilizando-se de materiais abrasivos.

TRATAMENTO QUIMICO — Processo utilizado na limpeza das superficies metalicas,
utilizando-se de solucGes de dgua com solvente.

VIGIA — Trabalhador designado para permanecer fora do espaco confinado e que é
responsavel pelo acompanhamento, comunicacao e ordem de abandono para os trabalhadores.

VIRADEIRA - Equipamento manual destinado a virar chapas metalicas conforme projeto.

VOLTIMETRO - Instrumento destinado a medir a diferenca de potencial elétrico entre dois
pontos.
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ANEXO A — QUESTIONARIO

Introducéo

Este questionario é parte integrante da pesquisa, cujo objetivo é identificar os servicos
realizados no interior de um espaco confinado, que apresentam 0 maior riscO N0 Processo
construtivo de uma embarcacdo. Pelo fato de ndo haver estatisticas de acidentes para trabalhos
em espaco confinado, esse questionario enfatiza a importancia das opinifes dos especialistas,

sobre o mencionado tema.

Dessa forma, faz-se necessario uma breve informacéo das fungdes e atribuicGes laborativas,

quando no interior do espaco confinado, de modo a padronizar as respostas.

Vocé encontrard perguntas relacionadas com sua atividade, experiéncia e conhecimento sobre
seguranca e trabalhos em espaco confinado. VVocé devera marcar sua resposta a cada uma das

proposicoes.

N&o existem respostas certas ou erradas. SO interessa sua opinido sincera. Esteja certo de que
respondeu a todas as proposicdes, ndao deixando nenhuma em branco. Para marcar sua
resposta, click com o mouse no interior do quadrado (até surgir a caixa texto) e marque com a
letra X.

Muito obrigado pela colaboracéo.

1. Marque sua experiéncia ou atividades (cargos) que ja exerceu ou exerce:

D Gerente em SMS. D Engenheiro de Seguranca D Técnico de Seguranca

2. Marque seu tempo de experiéncia:

D 0aZ2anos D 3a5anos D 6 a 10 anos D Mais que 10 anos
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3. Participou na retirada de trabalhadores acidentados em espaco confinado?

D Nunca D 1 a3 vezes D 4 a7 vezes. D Mais de 7 vezes
4. Participou na Investigacdo e Anélise de Acidentes em espacos confinados?

D Nunca D 1a 3 vezes D 4 a7 vezes. D Mais de 7 vezes

De modo a estabelecer uma avaliagcdo mais padronizada, faz-se necessario a explicacdo das

opcodes das respostas, dos servicos realizados no interior dos espa¢os confinados.

Servico 9 (Montagem dos blocos) — No processo construtivo da montagem dos blocos,
realizados nas oficinas (coxias), surgem os espacos confinados, dependendo das
caracteristicas de cada bloco. Nesta etapa construtiva, os trabalhadores utilizam maquinas de

solda, macaricos e esmerilhadeiras.

Servico 10 (Jateamento e pintura) — Os blocos, apds a montagem, sdo transferidos para as
cabines de pintura e posteriormente submetidos ao tratamento mecanico (jateamento com

granalha) e pintura de protecéo.

Servico 13 (Edificacdo dos blocos) — Os blocos séo edificados, onde se formardo novos
espacos confinados, iniciando os servicos de fixacdo, alinhamento e soldagem. Também séo
fixadas, montadas e soldadas tubulacBes nesses espagos. Algumas unidades especiais sao
montadas. Nesta etapa, os trabalhadores utilizam de maquinas de solda, macaricos,

esmerilhadeiras, esticadores, marretas e equipamentos de guindar.

Servico 14 (Acabamento) — Nesta fase, continua o servico de montagem e soldagem das
tubulacBes. Também é realizada a montagem da parte mecanica (motores, geradores, bombas,
etc.) e a parte elétrica do navio (instalacdes). Os equipamentos necessarios a navegacao da
embarcacdo sdo montados e instalados. Os acessorios de casco sdo montados e soldados, tais

como escadas, escotilhas, guarda corpo, elipses, etc.
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Servico 15 (Tratamento e pintura final) — Nesta fase sdo realizados os tratamentos
mecénico (lixamento) e quimico (solugdo de solvente com agua), de modo a remover as
impurezas depositadas nas superficies metélicas de toda a embarcacdo. Apos esse tratamento
é aplicada a pintura final.

Servigo 16 (Teste final) — S&o testados todos os equipamentos e sistemas instalados em toda
embarcacdo. Nesta etapa, 0s equipamentos e ferramentas utilizadas nessa atividade sdo a cuba
de teste, anemdmetro, voltimetro, amperimetro, megbmetro e ferramentas de profissionais.
Também sdo utilizados os préprios equipamentos das embarcacfes, tais como sistema de

combate a incéndio e guindastes, entre outros.

5. Considerando que os fatores, citados a seguir, contribuem para o aumento do risco
associado a atividade realizada, responda: Qual atividade, realizada no interior do espaco

confinado, é a que apresenta 0 maior risco na execugao dos servicos?

Fatores: complexidade das tarefas realizadas pelos trabalhadores, tipo de ferramentas e
equipamentos utilizados, condi¢des de trabalho (calor, ruido, iluminacgéo, contaminantes
atmosféricos, gases, vapores) e a presenca de fontes de igni¢cdo no local de trabalho

(cabos de energia elétrica, equipamentos de soldas, macaricos, esmerilhadeiras).

Servico 9 (Montagem blocos) Servico 10 (Jateamento e pintura)

Servico 13 (Edificacdo dos blocos) Servico 14 (Acabamento)

Servico 15 (Tratamento e pintura final) Servico 16 (Teste final)



