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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo identificar os principais perigos e riscos na etapa
de soldagem de uma tipica microempresa do ramo de serralheria da regido de Embu da
Artes, grande Sao Paulo. Para tal, foi realizada uma pesquisa bibliografica da atividade
de soldagem, da legislagéo aplicavel e dos principais perigos relacionados a seguranga
e saude ocupacional nesta atividade. Esta proposta de estudo se constitui da
necessidade de um conhecimento mais profundo da realidade das micro empresas a
fim de se alcangar maior assertividade para o desenvolvimento de um ambiente de
trabalho mais saudavel, cumprimento da legislagcdo vigente alcangando altos padroes
internacionais em Saude e Seguranga Ocupacional (SSO) contribuindo para um
aumento da competitividade deste empreendimento. Esse estudo foi feito levando em
conta uma realidade de recursos escassos € de muita resisténcia a mudanca, até
mesmo dos maiores beneficiados, os préprios colaboradores. Para tal, necessita-se de
medidas de controles que sejam eficientes mas que se encaixem e sejam efetivas na
realidade em que a empresa esta imersa, tendo em vista o grande potencial de
acidentes significativos e de doengas ocupacionais. Foi levantado informagdes tanto na
literatura quanto junto aos proprios colaboradores através de entrevistas, conversas
informais e observagdes; deste modo foi possivel realizar um diagnostico dos principais
perigos e riscos da atividade de soldagem a arco elétrico, bem como sugerir medidas
de prevencado e protecdo, necessarias para o desenvolvimento de um ambiente mais
saudavel para os colaboradores. Foi feito um relato fotografico dos colaboradores em
acao e das atividades envolvidos na manufatura dos portdes e grades. O diagndstico
dos principais perigos foi realizado com base na OSHA 18001:2007 e usada a técnica
de Analise Preliminar de Risco para analisar estimativas qualitativas de risco a que os
colaboradores estiveram expostos. Desta forma chegou-se a um panorama de SSO da
empresa que foi apresentada de maneira que facilite e colabore nas decisbes que

possam ser tomadas pelos gestores em relagdo as melhorias na area.

Palavras-Chave: Identificagdo de perigos, avaliagao de riscos, analise preliminar de

risco, matriz de risco, solda.



ABSTRACT

The objective of this work is to identify the principle hazards and risks in the welding
stage of a typical microenterprise in the area of metalworking in the Embu das Artes
region of Sdo Paulo. Therefore, a bibliographical research was conducted on welding
activities, applicable legislation, and the main hazards related to occupational safety and
health in this area. This study came about due to a need to better understand the reality
of microenterprises and essentially achieve greater assertiveness in the development of
a healthier work environment, reach the highest Occupational Health and Safety
international legislations and standards, and as a result, contribute to an increase in the
competitive edge of small businesses. This study takes into account the reality of scarce
resources and strong resistance to change, even among those who will benefit the most
— the employees themselves. As a result, these microenterprises are in need of control
measures that are efficient, yet are appropriate for the reality in which they will be
applied, remembering the prevalent potential for significant accidents and occupational
sicknesses. As a means to better analyze the topic, both literary information as well as
feedback from the employees themselves in the form of interviews and informal
conversation and observation, were taken into account; as a result, it was possible to
perform a diagnosis of the main dangers and risks in the activities related to electrical
arc welding, as well as define necessary preventative actions and protection to attain a
healthier work environment for employees. Pictures were taken of the employees
working as well as the activities involved in the manufacturing of the gates and fences.
The diagnostic of the main dangers was done with OSHA 18001:2007 as a base as well
as the technique, Preliminary Analysis of Risk, in order to analyze qualitative estimates
of the risks to which the employees were exposed. As a result, one is able to get a
panoramic view of the Occupational Health and Safety of the company that was
presented, in a way that facilitates and collaborates in the decisions that can be made

by management in relation to the embetterments in this area.

Key-Words: Identification of hazards, evaluation of risks, preliminary risk analysis, risk

matrix, welding.
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1 Introducao

Segundo dados oficiais do governo brasileiro disponivel no Portal Brasil (2012),
Pequenas e Médias Empresas (MPEs) sdo de grande importancia para fomentar o
crescimento econémico gerando empregos, renda e desta forma melhorando a vida da
populacdo. Isso é comprovado pelo indicadores do segmento empresarial. Esta
importancia, ndo é exclusiva no Brasil, mas em todo o mundo. A empresas também sao

capazes de dinamizar a economia dos municipios e bairros das grandes metropoles.

Em dados recentes, o IBGE relata que MPEs representava em 2008 20% do Produto
Interno Bruto (PIB) brasileiro, e responsaveis por 60% dos 94 milhdes de empregos no
pais e constituem 99% dos 6 milhdes de estabelecimentos formais existentes no pais.
As micro e pequenas empresas (MPE) representam 98,7% do universo de empresas
constituidas no pais, ou seja, aproximadamente 5,5 milhdes de unidades, que ocupam
cerca de 21 milhdes de trabalhadores. Esse segmento tem um peso substancial na
estrutura produtiva e ocupacional, cumprindo a importante fungdo de inserir na
produgdo um enorme contingente de brasileiros, gerando emprego e renda a uma

parcela significativa da populagéo.

Este fato é de extrema importancia, principalmente porque estas empresas absorvem
uma grande quantidade da m&o de obra que possui maior dificuldade de insergdo no
mercado de trabalho, como jovens na busca de seu primeiro emprego e pessoas com
mais de 40 anos de idade (PORTAL BRASIL, 2012).

De acordo com o Portal Brasil (2012), a participagdo na economia brasileira das Micro e
Pequena Empresa tem aumentado significativamente desde os ano 2000. Enquanto a
taxa de crescimento anual para o total de empresas foi de 4%, para as pequenas
empresas esse crescimento foi de 6,2% e 3,8 para as micro empresas entre 2000 e

2008. Nesse mesmo periodo as micro e pequenas empresas foram responsaveis por
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aproximadamente 50% dos postos de trabalho formais criados, ou seja 4,5 milhdes de

empregos.

Apesar destes numeros, essas empresas enfrentam dificuldades estruturais e
financeiras que as colocam em condigdes desfavoraveis em um Mercado
extremamente competitivo (COSTA E MENEGON, 2007).

Taxas de juros elevadas, o restrito acesso ao crédito, a deficiéncia de demanda
agregada e a crescente ampliagdo do numero de concorrentes, sujeitam as Micro e
Pequenas Empresas (MPE) a um elevado nivel de informalidade e a sobreviverem,

muitas vezes, no limiar do “fechamento das portas”.

Para manter a sobrevivéncia, uma grande parcela do setor funciona baseada no
descumprimento das obrigagdes tributarias, trabalhistas e previdenciarias, impondo,
consequentemente, condicdes precarias de trabalho a uma parcela expressiva da
sociedade (PORTAL BRASIL, 2012).

Este fato vem se agravando desde o inicio da década de 90, houve uma sensivel
degradagdo com a intensificagdo do processo de reestruturacdo produtiva e a
introducado de politicas de flexibilizacdo de direitos, acompanhadas pelo aumento da
informalidade no trabalho e pelo processo de terceirizacdo e de subcontratacdo, que
degradaram ainda mais as condigbes de trabalho nas MPE. Essas empresas foram
obrigadas a suportar o 6nus do processo de transferéncia dos riscos laborais impostos
pelas empresas de maior porte, além de expor a saude e a integridade fisica de seus

trabalhadores, em muitos casos, a condigdes de trabalho mais degradantes.

Apesar de todas as dificuldades vividas por esse setor, devemos ter em mente que os
trabalhadores ndo podem ser submetidos a tratamentos diferenciados, especialmente,
quando se trata das condi¢gbes de seguranca e saude no trabalho. Nesse sentido, a
Constituicdo Federal assegura, através do Artigo, inciso XXII - entre outros direitos que
visam a melhoria das condi¢des sociais - que sao direitos dos trabalhadores urbanos e

rurais, a reducao dos riscos inerentes ao trabalho, por meio de normas de saude,
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higiene e seguranca (UNICAMP, 2004).

Com vista a essa seguranga no trabalho, a maioria dos paises possui legislagdo que
protege os trabalhadores destes riscos. O Brasil esta incluido nessa lista e possui
diversas medidas de manutengdo de saude e seguranga, tais como as Normas
Regulamentadoras do Trabalho (NR), além de eventuais programas em saude e
segurancga. A Consolidagao das Leis do Trabalho (CLT) de nosso pais, em seu capitulo
V, estabelece diretrizes para um ambiente de trabalho seguro e saudavel (COSTA E
MENEGON, 2007).

No entanto, o Sistema Federal de Inspecao do Trabalho (SFIT),entre janeiro de 2000 a
julho de 2004, registrou que as multas aplicadas as empresas com até 20

trabalhadores, 29% foram por irregularidades no cumprimento da NR 07 ou da NR 05.

Em relagdo as empresas com até 100 trabalhadores, as multas por infringéncia a NR 07
ou a NR 09 representam 30% das autuacgdes sofridas (UNICAMP, 2004).

Com vista a esse panorama de grande importancia das micro e pequenas empresas ao
cenario nacional, em contrapartida as particularidades e dificuldades surge a
necessidade de se aplicar ensinamentos e preceitos de gestdo especificamente para
pequenas e micro empresas, pois elas nao sao miniaturas das grande empresas, por
isso faz-se necessario desenvolver acdes de acordo com suas particularidades.
(COSTA E MENEGON, 2007).
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1.10OBJETIVO

O objetivo desse estudo de caso é de alcangar uma visao assertiva e balizada com a
realidade em que a micro empresa e seus colaboradores estao inseridos para que
desta forma possa colaborar para que solugdes simples e eficazes em Saude e
Seguranga Ocupacional venham ser adotadas pelos gestores, resultando em melhorias
aos colaboradores. Para tal sera langando méo de uma metodologia qualitativa para
verificar a situagdo de Saude e Seguranga Ocupacional de uma pequena serralheria,
beneficiadora de portdes e grades, com perfil tipico da regido de Embu das Artes,
regido da grande Sao Paulo. Para isso foi usado uma ferramenta denominada de APR
(Andlise Preliminar de Risco) numa tentativa de identificar os principais riscos no

processo de soldagem.

1.2JUSTIFICATIVA

Alguns anos atras foi adquirido pelo autor uma loja de mdveis rusticos na cidade de
Embu das Artes. Apos algum tempo foi percebida a crescente demanda por partes dos
clientes, de moveis para ambientes externos. Estes mdveis possuem estruturas de
aluminio e acabamento de rattan sintético. Apds um tempo estavamos comprando parte
da demanda e produzindo outra parte das estruturas de aluminio. Com a falta de mao
de obra especializada o autor se interessou em aprender a fazer as estruturas de
aluminio para poder treinar a mao de obra. Este aprendizado foi feito em pequenas

serralherias de amigos na regiao de Embu das Artes — Sao Paulo.

As boas praticas de SSO eram inexistentes e o perigo era considerado normal e parte

da profisséao.
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Um exemplo desta situagao era que o autor sentia nauseas, ansia de vomito e tontura
apo6s um pequeno tempo de soldagem. Isso era considerado normal pelos outros

soldadores.

Outra situagao interessante era os comentario feito pelos outros soldadores. Segundo
eles um soldador s6 poderia ser considerado um verdadeiro soldador depois que ele
visse a “Xuxa” . A Xuxa que que eles se referiam, € o efeito de fotoqueratoconjutivite
causada pela exposigao a radiacao e claridade arco elétrico. Vulgarmente se classifica
este evento como “queimar as vistas”. Este sintoma sera explorado com mais
propriedades adiante, mas o efeito agudo dessa exposi¢gdo € uma irritagdo forte no

cristalino que acarreta dor e a impressao estar vendo estrelas.

A loja foi vendida e anos depois o autor voltou para visitar alguns amigos que ainda

possuiam loja e serralheria no local.

Com o curso de Saude e Seguranga do Trabalho em andamento o autor olhou para a
dindmica que envolvia a produgao e colaboradores de forma mais assertiva do ponto de
vista da saude ocupacional. Surgiu assim a vontade de desenvolver uma anadlise de
risco onde buscasse identificar os perigos a saude ocupacional em que o0s
colaboradores estivessem expostos e ao mesmo tempo pudesse auxiliar na tomada de

decisdo dos gestores na melhoria do quadro de SSO.

Em vista da grande exposicdo a perigos ocupacionais por parte dos colaboradores
associada a falta de cultura, baixo indice de formalizacdo das empresas e funcionarios,
descortina-se a necessidade de que algo seja tentado para que esse grande numero de
colaboradores pudessem vir a ter acesso a ambientes saudaveis de trabalho. Este

trabalho vem de encontro a essa necessidade.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 O QUE E SOLDA

O processo de soldagem consiste na fusdo de materiais formando uma junta rigida.
Quando o material a ser fundido for o das proprias pegas a serem unidas, ou um
material similar, o processo sera denominado de soldagem. Se o material for algum
outro, de temperatura mais baixa do que a temperatura das pecas, o processo sera
chamado de solda forte ou solda branda que € o processo objeto de estudo (ASFAHL,
2005).

A forma que esse calor é fornecido ao processo denominara o nome do processo.
Fazendo abstracdo de processos poucos usados como o uso de térmite ou a laser, os
processos de soldagem estado classificados em trés categorias que estido listados a

sequir:

v/ Soldagem a gas
v' Soldagem a arco elétrico
v' Soldagem por resisténcia (ASFAHL, 2005)

Neste trabalho abordaremos apenas o processo de soldagem a arco elétrico. Para que
fique claro, existe uma diferenga entre o processo de soldagem e a solda. A soldagem
se refere ao processo de fabricagdo ao grupo de dos processos de unidao de materiais,
em escala atdmica, com o sem o emprego de pressdo e com a aplicagao de calor, ou
seja, o processo de preparagdo, execugao e/ou avaliagdo € denominado de soldagem.
Solda se refere ao resultado final desse processo. Ou seja, o depdsito ou o cordao
(SITE DA SOLDAGEM, 2012).
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2.2 O PROCESSO DE SOLDAGEM

Os métodos de soldagem sédo muito diversificados e apresentam aos seres humanos
algumas das piores condi¢cdes perigosas tanto para a seguranga como para a saude
dos mesmos. No entanto para que haja um melhor entendimento dos perigos

envolvidos devemos saber de onde eles podem ser originados (ASFAHL, 2005, p. 323).

Para que haja a fusdo em niveis atdmicos do material, deve-se fornecer material e
temperaturas elevadas. No entanto essas temperaturas tornam os metais muito

vulneraveis a oxidagao, que € extremamente nociva a solda.

Esse problema foi resolvido em 1907, quando foi patenteado pelo engenheiro Oscar
Kjellberg o processo que eliminou o oxigénio do ar ao redor do eletrddo, com o
envelopamento do mesmo com decapante, que € na verdade um composto quimico
que ao ser aquecido, se combina com 0 oxigénio e as impurezas e impedindo a
oxidacdo nociva aos metais incandescentes (SOLUCAO, 2005). Depois do decapante
se combinar com as impurezas no estado de fusdo, o liquido fundido resultante é
chamado de escodria, que mais tarde se solidifica e deve ser removida da solda
acabada. Em alguns processos o argdnio ou hélio, sdo usados com a mesma
finalidade. (ASFAHL, 2005).

O gas inerte desloca o ar ambiente de perto da solda, e dessa forma, mantem o
oxigénio nocivo afastado dos metais incandescentes. Infelizmente algumas vezes o
gas inerte também mantém o oxigénio afastado do soldador, uma caracteristica
obviamente indesejavel (ASFAHL, 2005).
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2.2.1 Solda de eletrodo revestido

Este processo caracteriza-se pelo fato de o oxigénio ser mantido afastado da fusao
pela geracao de protegao gasosa oriunda da decomposi¢ao de parte dos componentes
que constituem o revestimento. A fusdo da alma do eletrodo e de seu revestimento
formam a composigcéo quimica do eletrddo, viabilizando a protegdo da gota metalica e
da poca de fusdo contra a atmosfera circudante. O resultado final € a fusdo do material
e a escoria que além de servir como protegdo contra a oxidagdo também protege a
solda do resfriamento rapido, fato que é maléfico ao resultado final da soldagem (SITE
DA SOLDAGEM, 2012).

Arame (alma) do Eletrodo

Revestimento -

Gases de Protegio

Escéria

Penetragéo

IRy e e
L LLLLLLLLLLL Ll

Metal de Solda
Metal de Solda Fundido Cratera %
Metal de Base

Figura 1 - Processo de Soldagem MMA/SMAW - Eletrodo Revestido

Fonte - Soldagem e Corte Brasil, 2012
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2.2.2 Mig/Mag

As premissas envolvidas neste processo sdo similares ao processo anterior, no entanto
0 oxigénio circundante é afastado por uma protegcdo gasosa (inerte "MIG" ou ativa
"MAG"), que é suprida com a pressao e vazao adequadas ao local da fusao para que
se forme uma atmosfera protegida em torno do eletrédo, protegendo a gota metalica, a
poca de fusdo contra a atmosfera vizinha ao arco voltaico e auxiliando na formacéo e
manutencgao do arco elétrico (SITE DA SODAGEM, 2012).

ALIMENTAGAO
Y o ARAME

TOCHA MIG METAL DE SOLDA

SOLIDIFICADO

ARAME DE
SOLDAGEM

PROTECAO
GASOSA 2

POCA DE FUSAO

ARCO ELETRICO

Figura 2 - Processo de Soldagem MIG/MAG

Fonte — Soldagem e Corte Brasil, 2012

2.3 CONDICOES PERIGOSAS ASSOCIADAS A SOLDAGEM A ARCO.

Atualmente existem mais de 50 diferentes processos de soldagem. No entanto o

processo de soldagem a arco elétrico como por exemplo a TIG, MIG/MAG, eletrddo
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revestido, sdo sem duvida a maior parte da parcela de aplicagdo no Brasil (SOUZA e
BARRA, 2012).

Para que haja o processo de fusdo a arco elétrico, sdo necessarios temperaturas
superiores a 3.000°C. Desta situacdo decorre o fenbmeno de ionizacdo da coluna
gasosa e como consequéncia, ha a producao de energia térmica e energia luminosa.
(SOUZA e BARRA, 2012). As pessoas comumente ndo se apercebem do perigo e néo
se dao conta que a simples observagao nédo é segura devido as condigdes perigosas

para os olhos.

2.3.1 Mapeamento dos principais perigos no processo de soldagem

2.4 CLASSE DE PERIGO

Classe do perigo: Indicagao da classificagdo da natureza do perigo de acordo com a
legislagdo de segurancga e saude ocupacional vigente. Os perigos séo classificados de
acordo com sua natureza conforme a legislagdo de seguranga e saude ocupacional
vigente (BRASIL, 2010).

2.4.1 Acidentes

Choque Elétrico - A protegcao contra choques elétricos consiste no simples ato de
certificar-se de que a carcaga da maquina esteja corretamente aterrada. Desta maneira,
se houver um curto circuito na carcaca da maquina, o mecanismo de protecao de

sobrecorrente no circuito sera acionado e protegerd os colaboradores. Esse
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aterramento precisa ser resistente, tanto fisica como eletricamente, para poder atender

as demandas da corrente a ser-lhe eventualmente aplicada (ASFAHL, 2005).

2.4.1.1 Incéndios e explosdes

Muitas vezes passa desapercebido o potencial de ignigao das operagdes de soldagem.

A soldagem é uma das principais causas de incéndios industriais. E os soldadores, que
sao o0s que realizam esse trabalho constantemente sao ou deveriam ser, os que mais
conhecem o potencial de incéndio causados pelos arcos e pelas faiscas geradas no
processo de soldagem. Sendo assim seria l6gico imaginar que o soldador hesitaria, em
soldar em area em que as faiscas da solda podem provocar incéndio. A sutileza reside
no fato de que a soldagem em geral consiste em uma operagao de reparo muito curta,
0 que induz soldador a assumir riscos advindos dessas condi¢gdes perigosas, em virtude

de serem tarefas curtas, de pequena duragao (ASFAHL, 2005).

O resultado tem potencial para ser catastrofico.

2.4.2 Agentes fisicos

Teoricamente a radiagado eletromagnética pode ser definida como um conjunto de
ondas elétricas e magnéticas irradiadas. As radiagdes emitidas pelo processo de
soldagem a arco elétrico estdo situadas nas faixas da radiagdo infra vermelha, luz
visivel e, uma grande parte, na regido da radiagao ultravioleta (UV) (Site da Soldagem,
2012).

A figura 3 ilustra que o espectro de luz visivel € muito pequena em comparagédo a

outras regides espectrais e se concentra no espectro de radiagdo UV (UVA, UVB ou
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UVC), os quais aparecem com maior intensidade no processo de soldagem a arco

elétrico e, como consequéncia, podem causar danos maiores ao trabalhador.

A exposicdo do operador a estas radiagcao pode causar doencgas A curto prazo pode
causar fotoqueratite, eritema cutaneo, e a longo prazo pode causar catarata, cancer de

pele e foto envelhecimento (Site da Soldagem, 2012).

Espectro do arco elétrico
,—
7/
- Ultravioleta
;” T Microondas
C| B
1 28 315 4 77 1Ax10°m  3x10°m 1x10°m Co-ﬁr-alo.
\ J de onda

(x10"m)

Figura 3 — Representagdo esquematica do espectro eletromagnético contendo tipos de
radiagdo em fungédo do comprimento de onda

Fonte — Site da Soldagem, 2012

2.4.2.1 O mecanismo de radiacao no arco elétrico

O arco elétrico € definido como uma descarga elétrica mantida através de um gas
ionizado, iniciada por uma quantidade de elétrons emitidos do eletrodo negativo
(catodo) aquecido e mantida pela ionizagdo térmica do gas aquecido (SOUZE E
BARRO, 2012). No processo de soldagem a arco elétrico, uma parte da energia que
nao se transforma em calor gera radiagdes eletromagnéticas, que sao dissipadas para

0 meio exterior ao arco.
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2.4.3 Radiagao ionizante

Radiagdo ionizante é a radiagdo que contém energia suficiente para induzir ions e
elétrons livres na matéria exposta. Exemplos conhecidos desse tipo de radiacdo sao os
raios-X e os raios gama (AWS, 2003). Deve-se, portanto, definir distancias seguras em
relacdo a fonte de radiagdo ionizante e, para o particulado, sistemas de exaustdo
(SOUZA E BARRO, 2012).

2.4.4 Radiagao nao ionizante

A radiacdo nao ionizante € denominada como a radiagdo que possui nivel de energia
que nao é suficiente para destacar elétrons dos atomos. Possui tamanho e intensidade
de onda variavel de acordo com os parametros de soldagem, o tipo de eletrodo, o fluxo
de material e o revestimento (SOUZA E BARRO, 2012).

2.4.4.1 Radiacgéao infravermelho

No arco elétrico, a quantidade de radiagao infravermelha emitida é muito pequena, em
comparagao com a radiagao ultravioleta e a luz visivel, chegando até a ser considerada
ausente em alguns processos de soldagem.

(SOUZA E BARRO, 2012).
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2.4.4.2 Radiagao ultravioleta

E importante ressaltar que a radiacdo UV n&o pode ser vista a olho nu, sendo somente
detectada por equipamentos especificos para esse fim. No Brasil, o Ministério da Saude
enfatiza que, no processo de soldagem a arco elétrico, a radiagédo ultravioleta é a que

mais pode causar danos ao operador.

Os raios UV podem ser classificados em trés faixas, considerando a ordem crescente
de perigo ao ser humano: (FABER, 1979).

UVA — presente na faixa de 3,15.10'7 até 4,00.10'7 m;
UVB - presente na faixa de 2,80.10'7 até 3,15.10'7 m;
UVC — que é a faixa mais nociva ao soldador, situada no espectro de 1,00.10'7 a

280.10" m

A emissdo de radiagdo na regido do arco elétrico € influenciada por uma série de
fatores, como o tipo de eletrodo utilizado, o gas de prote¢cdo, o fumo gerado no
processo, o metal de base, a corrente e a tensdo de soldagem, entre outros (SOUZA E
BARRO, 2012).

Os danos que a radiagao ultravioleta pode causar aos soldadores é facultativo ao
tempo de exposicdo, no entanto os problemas ocasionados a curto prazo sado a
fotoqueratoconjuntivite (fotoqueratite) e o eritema cuténeo. Ja os efeitos a longo prazo

podem ser a catarata, o fotoenvelhecimento e o cancer de pele.

E importante salientar que a radiagdo ultravioleta é independente do brilho visivel, ou
seja, os raios UV podem chegar ao soldador mesmo que aparentemente a

luminosidade n&o esteja associada. Essa observagdo reforgca a importancia da
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utilizagcdo de EPIs que garantam a seguranga do trabalhador durante a exposi¢gao ao
arco elétrico (AWS, 2004).

2.5 AGENTES QUIMICOS

2.5.1 Gases e fumos metalicos

A ACGIH (2011) classifica fumos como aerodispersdides gerados termicamente,
formadas por condensacdo de vapores, apds a volatizacdo de substancias solidas
fundidas. Eles pertencem a categoria de “substéncias de composi¢cao variavel’, uma
vez que quando a composi¢ao como a quantidade de fumos gerada, dependem da liga
a ser soldada, do processo de fusao e dos eletrodos usados, portanto, ndo é possivel
fazer analise confiavel de fumos sem levar em consideracado a natureza do processo de
solda e o sistema a ser utilizado. De acordo com Torloni (2003), as particulas existentes

nos fumos sdo extremamente pequenas, abaixo de 1p.

A exposicdo do soldador a agentes quimicos se da através da inalagdo de fumos
metalicos. Esses fumos metélicos podem estar presentes como em gases inertes de
prote¢cdo, mas em maior grau sdo emanados da atmosfera de soldagem e constituem-
se em particulas de metal vaporizados pela alta temperatura do arco elétrico que
conforme mencionado, pode atingir 3000 C. Esses gases vaporizados se solidificam

novamente em particulas a medida que esfriam.

Os fumos de solda podem causar pneumiconiose que € um termo genérico que
significa literalmente “reagbes a poeira nos pulmdes”. Nossos pulmdes lidam
constantemente com poeira, e a pneumoconiose de alguns soldadores ndo € mais
perigosa do que aquela que seria causada por varrer o chao, mas essa situagao nao

pode ser generalizada pois as poeiras ou fumos de solda sdo muito mais nocivas do
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que simples poeiras residénciais. Os fumos de solda causam fibrose, que é a formacao

de tecidos fibrosos inuteis no pulméao.

Os fumos também contém irritantes pulmonares, que sdo substancias mais simples, no
sentido de que eles atacam os pulmdes diretamente. Algumas vezes o excitante pode

ser um particulado ou mesmo um gas.

No entanto as condi¢cbes perigosas mais insidiosas, advém dos particulados ou gases
que nao excitam os pulmdes diretamente, mas que ganham acesso, através dos
pulmbes, ao resto do organismo, onde agem como venenos sistémicos (ASFAHL,
2005).

2.5.1.1 Condigbes perigosas potenciais.

O fator que mais contribui para a criagdo de condigbes perigosas dos fumos de solda e
para a producédo de contaminantes atmosféricos ao redor da soldagem € o revestimento

ou a condi¢ao das superficies a serem soldadas.

A superficie de ferro limpo ou de produtos comuns de aco de construgao produzem
razoavel concentracbes de fumo de oOxido de ferro, porém a siderose, que é a
pneumoconiose resultante do 6xido de ferro, ndo € uma doenga muito perigosa se
ocorrer isoladamente. No entanto, se o material de revestimento da superficie do metal
contiver amianto ou outra substancia nociva, devera ser removido para evitar que o ar
seja contaminado (ASFAHL, 2005).

Ao utilizar um hidrocarboneto como solvente para a limpeza do metal a ser soldado,
pode-se criar pela decomposigdo do solvente o perigoso gas fosfogénio. Como

prevencao todo o solvente deve ser removido (ASFAHL, 2005).
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No processo de soldagem os metais de revestimento sdo em geral muito mais

perigosos do que ferro ou 0 ago sobre 0s quais sao utilizados.

Galvanizado é um termo que se refere ao revestimento do metal com zinco para
impedir a oxidagdo do mesmo, ou seja, que para impedir a ferrugem. A soldagem a
arco de ago galvanizado exige cuidados especiais e boa ventilagao, porque pode

produzir um fumo de zinco ou de oxido de zinco.

A exposicao ao zinco pode causar uma febre chamada de “febre do fumo metalico”. E
a exposicao diaria resulta em uma espécie de imunidade, mas ela perde seu efeito em
poucos dias, até mesmo em um fim de semana longe da exposi¢do . Na segunda feira
de manha, as nauseas e os calafrios voltam, ocasionando uma moléstia conhecida
como “doenga da manhad de segunda-feira”, embora é sabido que existam outros
fatores referentes as segundas-feiras que muitas vezes deixam os trabalhadores
doentes (ASFAHL, 2005, p. 340).

O Cadmo, sendo um metal usado em revestimento, em processo de soldagem libera
fumos que sdo considerados muito perigosos. Sabe-se que esse fumo pode ser fatal
em uma unica exposi¢ao aguda. Um fator agravante é que as exposi¢gdes agudas ao
cadmio em geral ndo apresentam sintomas de adverténcia. As exposi¢des crénicas tem

sido associadas ao enfisema pulmonar e a lesdo do figado.

O aco inoxidavel constitui um dos materiais mais perigosos para soldagem, devido ao
seu alto teor de cromo. A formacdo de tribxido de cromo se da pela oxidagao
desencadeada pelo calor da soldagem. A substancia reage com a agua, produz acido
crébmico. Vale lembrar que a pele humana e as membranas mucosas possuem um alto
teor de agua em sua composi¢cdo, e apos reagir com 0 acido crébmico produz

ulceragdes nessas superficies (ASFAHL, 2005).

O berilo é um metal de liga muito utilizado no ago, no cobre e no aluminio. No entanto a

presenca desta liga no metal cria perigos a saude extremamente danosos. Uma vez
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que as condi¢des perigosas do fumo de berilo ( particulados) sdo tanto agudas como

cronicas, a maioria dos soldadores se previne contra os perigos que ele representa.

O fluor, e seus compostos, em geral fluoretos, entram na atmosfera da soldagem
através dos revestimentos ou do decapante da soldagem. O processo comum de
soldagem a arco com metal blindado (SMAW) esta sujeito as condi¢cbes perigosas dos
compostos de fluor. A principal condigao perigosa € a exposigao cronica e ndo a aguda,
pois provocam anormalidades nos ossos dos trabalhadores. Outros decapantes e
compostos de limpeza também podem ser perigosos, e deve-se verificar seus

ingredientes e levar em consideragao as instrugdes dos fabricantes (ASFAHL, 2005).

Antes de abordar outro topico, convém enfatizar um fator importante. Nenhum dos
materiais téxicos ou das condigbes perigosas descritos nesta secao é tao perigoso a
ponto de se proibir a soldagem. As atmosferas de soldagem podem ser tornadas
seguras por ventilagdo de exaustao local ou geral, ou por equipamento de protecao
individual. A solugéo é reconhecer as condigdes potencialmente perigosas, testar essas
atmosferas quanto a niveis excessivos de contaminantes e adotar agdes corretivas, se

necessario.

2.7 SEGURANCA NO PROCESSO DE SOLDAGEM

No entanto, a preocupagdo com essas condigdes perigosas passeiam entre dois
grupos extremos. O primeiro deles é encontrados principalmente na postura de
soldadores pouco preocupados com a exposicao crébnica dos fumos de solda. Essa
postura consiste no fato que pessoas que adotam essa posicao estdo comumente
desconsiderando os efeitos a longo prazo da exposi¢céo crbénica. Elas tendem a crer
que, se a fumacga da soldagem nao lhes causa nauseas, ndo os deixa tontos ou nao

originam outros sintomas agudos, concluem entdo que os fumos sdo seguros.
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Pesquisas mostram no entanto que exposicdes crénicas podem, na verdade, ser as

mais perigosas por causa dos efeitos adversos sobre a saude do operario.

O segundo grupo reside na figura do profissional de saude ocupacional, muitas vezes
excessivamente zeloso, que encontra sempre alguma condicdo perigosa em quase
todas as situagdes de fumos de solda. Esse profissional muitas vezes potencializa os
efeitos de exposigdes minimas a contaminantes perigosos pois é realmente assustador
perceber que algumas soldagens liberam gas fosfogénio, o0 mesmo usado em guerras
quimicas. No entanto, uma analise mais cuidadosa afere que as exposi¢cdes sdo em
geral muito baixas e podem ser controladas por procedimentos apropriados. Na analise
final, nenhum estudo epidemioldgico indicou que a soldagem seja uma ocupagao
extremamente perigosa pois do ponto de vista da saude, os soldadores ndo tém uma
expectativa de vida significativamente mais curta que a dos trabalhadores em geral, se

observados os procedimentos adequados (ASFAHL, 2005).

Os dois extremos estao parcialmente corretos e errados também pois podem conduzir

para erros perigosos para as estratégias de seguranga e saude ocupacional.

2.7.1 Medidas de controle no processo de soldagem

Indicacao das acdes de protecao e prevencido que sao efetivamente adotadas naquela
atividade para minimizar os efeitos de um possivel acidente decorrente da interacao
com aquele perigo e/ou agdes preventivas para diminuir as chances de vir acontecer

um acidente na interagao de alguém com o perigo.
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2.7.2 Equipamento de protecao

2.7.2.1 Equipamento de protegéao coletiva

Os equipamentos de protegao coletiva (EPCs) tem o objetivo de impedir que problemas
ou injurias venham ser causados a mais de um trabalhador ao mesmo tempo, ou a
transeuntes numa area de operagao (SOUZA E BARRO, 2012).

2.7.2.2 Equipamento de protecgéao individual

Segundo a Norma Regulamentadora numero 6 do Ministério do Trabalho (NR 6),
considera-se equipamento de protecao individual (EPI) todo dispositivo ou produto de
uso individual pelo trabalhador destinado a protegcao contra riscos suscetiveis de
ameacar a seguranga e a saude no trabalho. No caso da soldagem, o EPI deve impedir

que ocorram injurias principalmente na pele e nos olhos do soldador (AWS, 2003).

A protecao da regido de operagao pode e deve ser feita de duas maneiras priorizando a
protecao coletiva (EPC) e depois individual (EPI). A priorizacdo sempre deve ser da
protecao coletiva mas deve-se aliar e complementar com a protecao individual, e desta
maneira , antes do inicio da operacdo, é preciso fazer um estudo completo sobre os
riscos que podem prejudicar o trabalhador alocado para uma determinada atividade
(SOUZA E BARRO, 2012).
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2.7.2.3 Equipamentos de protegao individual aplicados a soldagem

Segundo a Norma Regulamentadora 6, item 6.1,

Sendo que,

Considera-se Equipamento de Protecdo Individual - EPI, todo dispositivo ou
produto, de uso individual utilizado pelo trabalhador, destinado a protecao de
riscos suscetiveis de ameacgar a seguranga e a saude no trabalho. (BRASIL,
2010)

A empresa é obrigada a fornecer aos empregados, gratuitamente, EPI
adequado ao risco, em perfeito estado de conservagdo e funcionamento, nas
seguintes circunstancias:

a) sempre que as medidas de ordem geral ndo oferegam completa protegcéo
contra os riscos de acidentes do trabalho ou de doencas profissionais e do
trabalho;

b) enquanto as medidas de protegao coletiva estiverem sendo implantadas; e,

c) para atender a situagbes de emergéncia. (BRASIL, 2010)

O EPI é recomendado para os profissionais que estejam diretamente ligados com a

operagao e também aos seus ajudantes. No Brasil, a lei determina que o EPI deve ser

fornecido gratuitamente aos trabalhadores, quando estes estiverem sujeitos ao risco de

acidentes de trabalho ou de doengas profissionais.

A mascara de soldagem ou o Elmo é um dos EPIs mais importantes no processo de

soldagem a arco elétrico, pois além de impedir que niveis prejudiciais de radiagao

luminosa intensa, radiagdo ultravioleta e radiagdo infra vermelha entrem em contato

com a pele e também com os olhos do operador, também protegem contra particulas

volantes de metal que se desprendem do processo de soldagem a altas temperaturas,

nao venham a atingir o operador no rosto, pescoco e orelhas.
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A mascara de soldagem possui um filtro que tem algumas tonalidades padronizadas
pela entidade norte-americana American National Standards Institute (ANSI), de acordo
com a norma Z87.1. Esses tons tém como objetivo reduzir a quantidade de radiagao
(luz visivel e radiacdo UV) que chega ao operador, ou seja, diminuir (controlar) a
transmissividade do visor (atuagdo sobre a transmiténcia luminosa) em fungéo da

luminosidade.

Considera-se como transmitancia a fracdo da radiagdao incidente transmitida pela
material. Neste caso, é a porcentagem de radiagao que o filtro permite que chegue ao
soldador. Geralmente, ela é dada em porcentagem (SOUZA E BARRO, 2012).

As roupas sao outro importante EPI e sdo compostas de perneira, braceira, avental e
luvas. Esses EPIs impedem que respingos de metal liquido em altas temperaturas
provenientes do processo atinjam a pele do soldador ou que ele por acidente, se
queime ao tocar uma superficie quente. Por fim, também impedem a penetracdo dos

raios UV.

Por gravidade, as particulas quentes provenientes da poga de fusdo tendem a cair,
podendo assim atingir o pé do operador. Nesse contexto esta a fungao das botas. Além
disso, esse EPI protege o trabalhador de impactos decorrentes da queda, sobre os pés,

dos instrumentos e pecas utilizados no processo de soldagem.

E importante ressaltar que o uso correto dos equipamentos de protecdo em questdo é
um acréscimo para evitar ou diminuir problemas ocasionados pelo trabalho (LYON,
2004).

E importante o uso de mascara de protecdo respiratéria pois de acordo com Torloni
(2003), o processo de geragado dos fumos metalicos € acompanhado de reagcédo de
oxidacdo do metal, de maneira que as particulas presentes sao constituidas de oxido

do metal, os quais sao mais soluveis nos fluidos corpéreos que o metal.
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2.8 DEFINICOES DE ACIDENTES E INCIDENTES

Segundo LAPA (2011), mencionando a definicdo da OSHA 1008:2009 para incidente
escreve: “Evento relacionado ao trabalho no qual uma lesdo dano a saude ou fatalidade
tenha ocorrido ou possa ocorrer, independentemente da severidade da consequéncia”.

De acordo com essa norma, ele continua,

Um acidente € um incidente que teve como resultado uma lesdo, um dano a
saude ou fatalidade. Enquanto um incidente, que nao teve como consequéncia
uma lesdo, dano a saude ou fatalidade, também pode ser denominado como
“‘quase acidente”. (LAPA, 2011)

2.9 DEFINICOES E CONCEITOS DE PERIGO E RISCOS

A definicdo dos termos risco e perigos ndo sao estritamente os mesmo. Diferentes
instituicbes o classificam de maneiras diferente. Por exemplo, a legislagdo brasileira
adota o termo risco para definir elementos, circunstancias para definir potencias
situacdes ou circunstancias que possam causar lesdo, doenca ou dano no ambiente de
trabalho. No entanto, a fim de padronizar a discussao nesse trabalho, sera adotado o
conceito descrito pela norma OHSAS 18001:1999 (BRITISH STANDARD INSTITUTION
- BSI,1999): Risco é a resultante de duas variaveis. Sdo elas: probabilidade x
severidade. Probabilidade é a chance de ocorréncia de um acidente e severidade,
expressa a dimensdo da consequéncia caso ocorra a lesdo, doenca ou dano. Perigo é
classificagdo de qualquer fonte, elemento ou situacdo potencial capaz de causar
perdas, em termos de danos a saude ou provocar uma lesao qualquer decorrente do

trabalho e de seu ambiente ou uma combinagéo entre eles (LAPA, 2006).
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2.10 ANALISE PRELIMINAR DE RISCO

A Andlise Preliminar de Risco (APR) é a sistematizagdo de um estudo realizado na fase
de concepgao de um projeto com o intuito de se determinar os perigos que poderao
estar presente na fase operacional. E realizado com uma estimativa qualitativa
preliminar do risco associado a cada sequéncia de eventos, a partir da estimativa da
frequéncia e da severidade da sua ocorréncia.

E muito utilizada como uma revisdo de perigos, numa fase do projeto que ainda se tem
caréncia de informacdes dos detalhes quanto a procedimentos que serao definidos em
um estagio posterior. Com isso, busca-se avaliar de forma preliminar os perigos
presentes numa instalagdo ou unidade (SOUZA E BARRO, 2012).

Apesar de seu escopo basico, de analise inicial, a analise preliminar de risco € muito
utilizada para se fazer uma revisdo geral de seguranga em sistemas ja operacionais,

revelando aspectos, as vezes, despercebidos.

Para cada perigo analisado, busca-se determinar:

* 0s eventos acidentais a ele associados;

* as consequéncias da ocorréncia destes eventos;

* as causas basicas e os eventos intermediarios;

» 0s modos de prevengao das causas basicas e eventos intermediarios;

* 0s modos de protecdo e controle, dada a ocorréncia das causas basicas e eventos
intermediarios (SOUZA E BARRO, 2012).



EMPRESA CARACTERIZAGAO DO PERIGO
AVALIACAO DO RICO
RECURSO o ~ MEDIDAS
CLASSE DO CIRCUNSTANCIA| LESAO DOENCA CLASSE
ATIVIDADE | HUMANO PERIGO DE
PERIGO DO PERIGO DANO P S DO
ENVOLVIDO RISCO CONTROLE

Figura 4 - Exemplo da matriz APR

Fonte — Souza, 2012
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3 MATERIAIS E METODOS

Com o intuito de familiarizar com a empresa o seu dia a dia, entender os processos e
0s meios envolvidos na transformacdo dos produtos, foram realizados uma série de

atividades seguindo as seguintes etapas:

Conhecimento do negécio e dos processos: descricdo sumaria do negdcio e dos
processos para haver uma compreensao assertiva do ambiente de trabalho e suas

particularidades.

Entrevistas: realizacdo de diversas entrevistas de forma aleatéria com funcionarios de

diferentes posi¢des hierarquicas.
Observacao da producgao: observagdes e acompanhamento dos processos de
confeccéo de diversos portdes para um melhor entendimento do modo que esta sendo

realizado os processos de producao pelos colaboradores.

Conhecimento e descrigao de cargos do quadro de funcionarios: ciéncia do quadro

de funcionarios e suas reais fungdes.

Conhecimento e descricdo das instalagdes: descricdo sumaria do prédio onde a

empresa esta instalada.

Inventario e descrigao dos principais equipamentos:

Registro fotografico: realizado a fim de dar subsidio ilustrativo ao conhecimento e

compreensao de todo quadro abordado.

Analise Preliminar de Risco: Realizado a fim de se determinar os riscos da micro

empresa e as medidas preventivas.



39

3.1 CONHECIMENTO DO NEGOCIO E DOS PROCESSOS

A empresa na qual se deu o estudo € uma empresa familiar onde 65% do quadro
produtivo € composto por parentes proximos sendo irmaos, sobrinhos e primos. A
mesma € classificada no simples nacional, tendo como atividade principal a produgao
de portdes e grades. Esta situada na regidao de Embu das Artes grande Sao Paulo,

onde se localiza muitas empresas com o mesmo perfil.

As atividades pertinentes a essa unidade de produgado sao classificadas no Caodigo
Nacional de Atividades Econ6micas com a identificacdo CNAE2542-0/00 — Fabricagao
de artigos de serralheria, exceto esquadrias, avaliado como Classe de Risco 3 segundo
4 - Norma Regulamentadora do Ministério do Trabalho classificacdo adotada pelo
Ministério do Trabalho e Emprego para hierarquizar as diversas atividades econémicas
segundo uma escala de risco decorrentes das mesmas, a qual tem amplitude de 1 a 4
em numeros inteiros sendo a classe de menor risco e 4 a classe de maior risco (LAPA,
2011) (BRASIL, 1983).

Nesta unidade é feito todo o processo de confecgdo dos portbes e grades e uma
segunda unidade esta sendo construida no estado do Mato - Grosso na cidade de
Cuiaba onde sera realizado o mesmo tipo de atividade.

A empresa nao possui mao de obra terceirizada mesmo que para a instalagao dos
portdes e grades. Tudo é feito com equipe prépria.

3.1.2 ENTREVISTAS

As entrevistas foram realizadas de diversas formas. Houve entrevista agendada e

realizada no escritério, houve também entrevista que n&o foi agendada mas que foi
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realizada no escritorio, ou seja, foi realizada em uma maneira formal, no entanto a
grande maioria das entrevistas foram realizada bem informal, enquanto os
colaboradores realizavam seus trabalhos. Partes relevantes destas entrevistas serao

abordadas a sequir.

A primeira entrevista foi realizada com o proprietario a fim de entender suas prioridades

em relagao a produgao versos ambiente de trabalho seguro.

Esta entrevista foi agendada e realizada em seu escritério, e teve a duragdo de
aproximadamente duas horas. O tema central foi sobre os riscos advindos do processo
de soldagem. Segundo o proprietario que iniciou o pequeno negocio e ja trabalhava

nesse ramo por varios anos, o processo de soldagem néao oferece risco algum.

O gerente de produgdo que também é soldador, ndo vé problema ocupacional em
relacdo ao processo de soldagem, com excegao dos incObmodos causados pela queima

ocasional das vistas.

Ja um dos colaboradores que trabalha como ajudante geral, novato, que entrou na
firma a 4 meses e nunca havia trabalhado em uma serralheria se preocupa com o fato
das ferramentas serem muito perigosas. Tanto a esmerilhadeira, serra de bancada,
lixadeira e o proprio processo de soldagem devem ser realizados e manejados com
muito cuidado e atencgéo. O ajudante conta que neste periodo de 4 meses “queimou as

vistas” cinco vezes como resultado do processo de aprendizagem da solda.

3.1.3 Observagdao da producao: acompanhamento da confec¢dao de diversos

portoes.

Os quadros destacados em azul fazem parte da producdo que € desenvolvida dentro

dos galpdes.
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ADAPTAGAO
VENDADO |
DO PROJETO |=—)
- -
= - =) | ENTREGA

Figura 5 - Fluxograma de Producéao

1

Fonte — Arquivo Pessoal

3.1.4 Conhecimento e descrigao de cargos do guardo de funcionario

Vendedor —

v' Faz o primeiro contato com os clientes, identifica seus interesses e necessidades

e concretiza a venda.

Serralheiro —

v" Dimensionamento do portdo segundo medidas especificadas pelo vendedor.

v' Descriminagdo das pecgas a serem cortadas.
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v" Montagem do portao.
v' Soldagem do portao.

v" Pintura dependendo da necessidade.

Ajudante geral —

Auxilia na limpeza das barras de metal.

Dos cortes das mesmas segundo tamanho estabelecido pelo serralheiro.
Ajuda a movimentar os portoes.

Acabamento - lixamento, esmerilhamento.

Colocacao das fechaduras se houver necessidade.

Movimentagao do portao para o local da pintura.

Pintura de zarcéo.

Pintura.

DN N N N N Y N N N

Soldagem de pegas que nao exigem muita pericia.

Pintor —

v" Qualquer colaborador da serralheria pode assumir essa funcéo, dependendo da

demanda de servigos e complexidade exigida no acabamento.
O numero total é de 15 funcionarios e possui turnos de trabalho que se inicia as 8:00

horas da manha e termina as 18:00, de segunda a sexta-feira.

3.1.5 Conhecimento e descrigao das instalagoes

Foi feita a medigéo da area total do terreno e dos galpdes.
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A serralheria possui uma area alugada de 258 m2. A area produtiva possui 163,76 m? e
o escritorio 3,90m? conforme desenho esquematico abaixo.

A - Area externa

B — Escritério

C - Galpao

D — Area de pintura

E — Deposito de ferramentas

F — Galpéo principal

G — Banheiro

H — Depdésito de ferramentas

J — Area ndo pertencente a empresa
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3.1.6 Inventario e descrigao dos principais equipamentos

Foi feito um inventario dos principais equipamentos que serao listados a seguir.

1 forja

7 maquinas de solda 250/220 volts
1 maquina de solda MIG 130

1 calandra de cano

1 calandra de chapa

2 policortes de bancada

2 furadeiras de bancada

1 corte de plasma 25 Power Art

8 furadeiras manuais

3 lixadeiras

10 policortes

DN N N N N Y N U U N N

2 compressores - 150 libras, 12 pés

- 80 libras e restante dos dados néao disponiveis.

v" 1 calandra para ferro chato

v" 1 maquina de corte para ferro chato.

Automoéveis
v' Caminhao 608 D
v" Micro caminhao Kia
v Fiat Uno.

45
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3.1.7 Registro fotografico.

Foi realizado um registro fotografico para ilustragdo e registro de todas as atividades
realizadas nas dependéncias da serralheria. A intengdo foi além de registrar as
atividades desenvolvidas ali foi prover o leitor de fotos para melhor ilustragédo do

ambiente de trabalho.
Os principais séo estes:
Observe na figura 07 uma operagédo de corte. Nela o operador realiza suas fungdes

sem nenhum EPI . Observe também o arranjo fisico do local onde pegas cortadas e fios

estdo pelo chao.

Figura 7 - Operacao de corte de barras

Fonte — Arquivo Pessoal
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Observe o soldador e seu ajudante. Ambos estdo envolvidos no processo de soldagem

e nenhum esta usando EPI.

Figura 8 - Operacao de ponteio 1

Fonte — Arquivo Pessoal

Na figura 9 esta sendo realizado a operagdo de ponteio de um portdo. Observe a
coluna de fumo metélico na zona respiratéria do soldador lembrando que a zona
respiratoria é de aproximadamente 20 centimetros do nariz do soldador. A esquerda do
soldador esta uma calandra de cano e uma maquina de solda MIG amarela da marca
ESAB. A direita do soldador temos uma extintor de incéndio. Observe o arranjo fisico no

entorno do soldador com as diferentes maquinas.
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Figura 9 - Operagao de ponteio e coluna de fumos de solda em zona respiratéria

Fonte — Arquivo Pessoal

A figura 10 retrata o momento exato em que o arco € aberto e a luminosidade é captada
pela camera. Essa brilho corresponde a uma pequena parte do espectro luminoso

emitido pela operacéo de soldagem.
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Figura 10 - Colaborador em operagéo de ponteio

Fonte — Arquivo Pessoal

Na figura 11 tem-se uma vista panoramica do galpao F conforme Figura 6. Observe a
disposicdo dos equipamentos. A esquerda do soldador esta uma calandra de chapa
que esta muito préxima da parede e com pouco espago para a realizar um trabalho de
forma ergondémica. Na parte superior do galpdo ao fundo e nas laterais se pode

observar aberturas por onde acontece a ventilagédo do galpao.
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Figura 11 - Operacao de solda

Fonte — Arquivo Pessoal

A figura 12 nos da uma viséo geral do galpdo C conforme Figura 6. Temos assim uma
visdo da entrada da pequena empresa da perspectiva de dentro para fora. Observe
aqui novamente a realizagdo da operagdo de ponteio. Tanto o soldador como o

ajudante estdo envolvidos no processo de soldagem e nenhum esta usando EPI.
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Figura 12 - Operacgao de ponteio 2

Fonte — Arquivo Pessoal

Na Figura 13 esta retratado dois exemplares de maquina de solda a arco elétrico e uma

furadeira. Observe o estado de conservagao dos fios das maquinas de solda.
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Figura 13 - Exemplares de equipamento de solda

Fonte — Arquivo Pessoal

A figura 14 retrata a ordem de servigo. Este é o desenho detalhado do projeto do portdo

enviado pelo vendedor ao serralheiro. A partir desse croqui sera desenvolvido o portao.



Figura 14 - Ordem de servigo

Fonte — Arquivo Pessoal

Figura 15 - Tomada de forga elétrica e fiagdo das maquinas

Fonte — Arquivo Pessoal
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3.2 DIAGNOSTICO DE SSO

O diagndstico da gestdo de SSO realizado nessa pequena empresa, Vvisou identificar
qualitativamente os perigos e avaliar os riscos que possam vir a causar impactos e
severidades significativas com chances de fatalidades, doengas ocupacionais, lesdes

graves a saude e integridade fisica dos funcionarios.

Para isso foi feito uso das especificagdo da Série de Avaliagdo da Seguranga e Saude
Ocupacional, Occupational Health and Safety Assessment Series (OHSAS
18001:2007), na qual as organizagées sao avaliadas e certificadas, e da ferramenta

Analise Preliminar de Risco.

A descricao do que foi verificado e avaliado segue abaixo.

3.2.1 Politica de SSO

Verificou-se se a politica de Seguranca e Saude Ocupacional era autorizada pela gestor
da micro empresa e se havia objetivos claros sobre seguranga e saude e um

comprometimento para melhorar o desempenho da SSO.

3.2.2 Planejamento

A organizagdo como um todo deve estabelecer e manter procedimentos para
continuamente identificar os perigos, avaliagéo de riscos e implementar as medidas de

controle necessarias.
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3.2.2.1 Requisitos legais e outros requisites

Neste quesito a organizagdo deve comunicar informagdes pertinentes sobre requisites
legais e outros requisites a seus funcionarios e a todas as outras partes interessadas.

Essas informacdes devem ser atualizadas.

3.2.2.2 Objetivos

A organizagao deve estabelecer e manter objetivos de Seguranga e Saude Ocupacional

documentados, em cada nivel e fungao referentes a organizagéo.

3.2.2.3 Programa(s) de gestao da SSO

A organizagdo deve estabelecer e manter programas de gestdo da SSO para atingir
seus objetivos e deve estar tudo documentado. Nessa documentacéo deve estar claro
guem sao 0s responsaveis e 0s meios e prazos dentro dos quais os objetivos devem

ser atingidos.

3.2.2.4 Estrutura e responsabilidade

As fungbes, responsabilidades e autoridades do pessoal que gerencia atividades que
tem efeito sobre os riscos de SSO devem ser definidas e documentadas. A
administracao deve fornecer recursos humanos, qualificagdes especificas, tecnologia e

recursos financeiros.
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3.2.2.5 Treinamento, conscientizacdo e competéncia

Os recursos humanos envolvidos para desempenhar tarefas de SSO deve ter

competéncia definida.

3.2.2.6 Consulta e comunicacao

A organizagao deve ter um canal de comunicagao de informagbées de SSO para os

funcionarios e partes interessadas.

3.2.2.7 Documentacéao

A organizagdo deve manter e estabelecer informagdes acessivel que descreva os

principais elementos do sistema de gestao e fornecer orientagao sobre eles.

3.2.2.8 Controle de documentos e de dados

A organizacédo deve estabelecer e manter procedimentos para o controle de todos os

documentos e dados exigidos por esta especificagdo OHSAS
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3.2.2.9 Controle operacional

A empresa deve identificar as operagdes e atividades associadas aos riscos
observados, onde as medidas de controle necessitam ser aplicadas. A organizagao
deve planejar tais atividades, inclusive manutencao,. de forma a assegurar que sejam
executadas sob condicboes especificas através do estabelecimento e manutencao de
procedimentos documentados, para abranger situagbes onde sua auséncia possa

acarretar desvios em relagao a politica de SSO e aos objetivo.

3.2.2.10 Preparagéao e atendimento a emergéncias

Foi verificado se a organizagdo estabelece e mantém planos e procedimentos para
identificar o potencial e atender a incidentes e situacbes de emergéncia, bem como
para prevenir e reduzir as possiveis doencgas e lesdes que possam estar associadas a

eles.

3.2.3 Monitoramento e mensuracido do desempenho

Verificou-se se a empresa estabelece e mantém procedimentos para monitorar e medir,

periodicamente, o desempenho da SSO.
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3.2.3.1 Acidentes, incidentes, ndo-conformidades e acdes corretivas e

preventivas

A organizagao deve estabelecer e manter procedimentos para definir responsabilidade
e autoridade para tratar e investigar acidentes, incidentes e néao-conformidades e
adotar medidas para reduzir quaisquer consequéncias oriundas de acidentes,

incidentes ou ndo-conformidades;

3.2.3.2 Registros e gestao de registros

Neste quesito observou-se a existéncia procedimentos para a identificacao,
manutencao e descarte de registros de SSO, bem como dos resultados de auditorias e

analises criticas.

3.2.3.3 Auditoria

Verificou-se se eram feitas auditorias internas ou externas na empresa.

3.2.3.4 Analise critica pela administracao

Nesse quesito o gestor da empresa em intervalos por ele pré-estabelecidos, deve
analisar criticamente o Sistema de Gestdo da SSO, para assegurar sua conveniéncia,

adequacao e eficacia continuas. O processo de analise critica deve assegurar que as
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informagdes necessarias sejam coletadas, de modo a permitir a administragcao proceder

a essa avaliacdo. A referida analise critica deve ser documentada.

3.3 MAPEAMETO DE PERIGOS.

O mapeamento de perigo tem o objetivo de permitir a a sistematizar os perigos de
maneira didatica com a finalidade de facilitar a identificagdo das area criticas com uma
simples visualizacado dos indicadores dispostos nessa estrutura. Para tanto, identifica-se
na organizagdo como é conduzido o gerenciamento e se constrdi a arvore gerencial,

iniciando no topo da estrutura até a menor unidade gerencial.

Ao construir a matriz gerencial identificar todas as atividades e cargos que a executam.
Desse modo, a estrutura de gerenciamento é representada até o nivel de atividade,

associando, a cada atividade, os cargos que a executam, (LAPA, 2006).

3.3.1. A construgao da matriz gerencial.

A matriz gerencial foi construida identificando-se todos os cargos , iniciando no topo da
estrutura passando pela menor unidade gerencial e chegando até a tarefa a ser

realizada.
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SERRALHERIA Empresa

Venda Redesenho Execugéo

Colocar apenas um
ponto de solda para
fixar uma pega as
outras.

Processo

Acabamento Tarefa

Realizar
Retirar soldagem/fusdo de
todas as unidades
componentes do
portdo.

Atividade

Retirar escérias
[CELIGER

Cargos

Soldador Ajudante

Figura 16 — Matriz gerencial

Fonte — Arquivo Pessoal

3.4 ANALISE PRELIMINAR DE RISCOS (APR)

Nesta fase foi feito um estudo qualitativo e sistematizado para se detectar e determinar
0s perigos a que os colaboradores estavam expostos. Para isso foi realizado
estimativas qualitativas do risco associados a cada evento de maior impacto a saude

ocupacional dos colaboradores

A identificagdo dos perigos e avaliagdes foram realizadas por atividades e classificadas
de acordo com a classe de perigo que se enquadravam. Na identificacdo desses

perigos buscou-se observar o ciclo completo de execugao da tarefa em diferentes dias.
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3.4.1 A identificagao de perigos

A identificagdo dos perigos foi feita por atividade, através da observagdo da execugao

das mesmas e conversas com 0s seus executores.

A etapa de identificagdo dos perigos é facilitada pela identificacdo prévia das atividades

e da construgdo da matriz gerencial. Além de orientar o mapeamento, ela € util na

elaboragao da listagem padrao de perigos para efeito de classificagdo (LAPA, 2006).

3.4.2 Caracterizagao do perigo

A classificacdo dos perigos consiste da identificacdo dos atributos definidos para os

perigos. No método apresentado esses atributos sdo os seguintes:

3.4.2.1 CLASSE DO PERIGO

Sao 5 a classificacéo de perigo usado.

Fisicos
Quimicos
Biolégicos

Ergondémicos

D N N N NN

Acidentes
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3.4.2.2 LESAO, DOENGA, DANO

Neste quesito foi adotado a nomenclatura que seja coerente e convergente com a
linguagem médica e de preferéncia que esteja classificada no CID (Classificagao

Internacional de Doengas),

3.4.2.3 MEDIDAS DE CONTROLE

Apods levantamentos e classificacdo foi indicado agcdes de protecdo e prevencao para
minimizar os efeitos de um possivel acidente decorrente da interagdo com um
determinado perigo e/ou agdes preventivas para diminuir as chances de vir acontecer

um acidente na interacao de alguém com o perigo (LAPA, 2011).

3.5 Avaliacao do Risco

A avaliacdo dos riscos € qualitativa e transformada numa escala a partir do uso de
atributos numéricos.
Inicialmente sdo construidos os critérios de avaliacdo do risco que compreende a

definicdo dos critérios para a avaliagao qualitativa da probabilidade, severidade e risco.



S = SEVERIDADE DAS CONSEQUENCIAS DO EVENTO

NO

TIPO

CARACTERISTICA

CATASTROFICA

MORTES OU LESOES INCAPACITANTES
EXTERNAMENTE AO DTSE;

PERDA TOTAL DE INSTALACOES E EQUIPAMENTOS

CRITICA

LESOES SEVERAS OU INCAPACITANTES COM
POSSIBILIDADE DE AGRAVAMENTO;

DANOS SEVEROS A INSTALACOES E
EQUIPAMENTOS

MARGINAL

LESOES MODERADAS;

DANOS MODERADOS A INSTALAGCOES E
EQUIPAMENTOS

DESPREZIVEL

AUSENCIA DE LESOES, O MAXIMO QUE PODE
OCORRER SAO CASOS DE PRIMEIROS SOCORROS
OU TRATAMENTO MEDICO MENOR;

SEM DANOS OU DANOS NAO SIGNIFICATIVOS A
INSTALACOES E EQUIPAMENTOS

Figura 17 - Classes para avaliagdo qualitativa da severidade dos perigos identificados

Fonte — Souza 20012 (Adaptado)

CLASSE DENOMINAGAO
A PROVAVEL
B RAZOAVELMENTE
PROVAVEL
C REMOTO
D EXTREMAMENTE
REMOTO

Figura 18 - Classes para avaliagéao
qualitativa da frequéncia de
ocorréncia dos perigos identificados

Fonte — Souza 2012 (Adaptado)
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P = PROBABILIDADE

Severidade

m O>»0—0———2X0O0

2 - Sério 3 - Moderado

Figura 19 - Matriz para avaliagdo qualitativa de risco dos perigos identificados

Fonte — Souza 2012 (adaptado)

5 - Desprezivel
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4 RESULTADOS E DISCUCOES

A micro empresa em questdo esta enquadrada pelo Cédigo Nacional de Atividades
Econdmicas — CNAE na classificacdo 25420/00. Esta classificacao é considerado pela
legislagao Brasileira NR - 4 SESMT, como grau de risco 3, que é o segundo maior grau
em termos de potenciais perigos e riscos entre os diversos ramos de atividade (NR 4,
2008). Atua na area de manufatura de portdes e grades abrangendo apenas o mercado

local.

Seus clientes sao proprietarios de casas, donos de pequenos comércios e arquitetos
que buscam fornecedores em locais mais afastados da Cidade de Sdo Paulo em busca

de precos mais atraentes.

Os colaboradores sdo em sua maioria parentes proximos do proprietario. Com excegao
do proprietario e de um soldador, todos os outros possuem pouco tempo de experiéncia
no ramo. Os soldadores vieram de outras areas de atuagdo sem nenhuma correlagao
com sua funcao atual. Uma parte da mao de obra é transeunte trabalhando parte do
ano como serralheiros e soldadores nesta micro empresa, e a outra parte do ano voltam
para o Maranh&o, para ficar com a familia. A mao de obra que ndo provem de parentes
proximos advém de jovens que trabalham como ajudantes de serralheiro. Na maioria
esses jovens encontraram nesta serralheria o primeiro emprego. Uma boa

caracteristica € que todos os jovens sdo treinados para serem serralheiros.

Outra caracteristica marcante é o fato de este ser um local de alta rotatividade de méo
de obra e absenteismo é marcante. Segundo o proprietario e confirmado pela
observagdo do autor, todo dia util depois de feriado ha uma porcentagem alta de
colaboradores faltantes. Um dos motivos para o absenteismo € o fato de que os
soldadores buscam seus proéprios clientes, e quando conseguem um servigo temporario
que os remunera um pouco melhor, deixam de cumprir seus compromissos na

microempresa.
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A identificagdo dessas particularidades se faz imprescindivel para o entendimento da
mecanica de funcionamento da empresa. Esse quadro influéncia todo o ambiente de

trabalho e as decisdes de investimento em saude e seguranga ocupacional.

Como forma de mensurar o desempenho de SSO e de se comparar com outras
instituicdes, optou-se por usar os quesitos de certificacdo da OSHAS 18001:2007. Essa
escolha foi proposital, pois € bem sabido que empresas de grande porte possuem
recursos e capital humano para investimentos nesse setor, no entanto essa nado é a
realidade que que se encontra em pequenas empresas que vivem as margens da
economia formal. No entanto os colaboradores de ambas empresas, tanto das grande
como das pequenas e microempresas, necessitam ter ambientes de trabalho

saudaveis.
Com essa diretriz, foram realizados observacdes, questionamentos, anotacbes de
dados e fatos cujas compilagéo foi base para as tabelas nomeadas como Figura 20 e

Figura 21 a seguir.

A Figura 20 é composta por requisitos da OSHA para certificagao.



OHSAS 18001

Atende

Atende Parcial

Nao atende

Politica de SSO

X

Planejamento

X

Planejamento para
identificacao de perigos e
avaliagcéo e controle de riscos

Requisitos legais e outros
requisitos

Objetivos

Programa(s) de gestao da
SSO

Implementagao e operagao

Estrutura e responsabilidade

X|X| X |X]| X

Treinamento, conscientizagcdo
e competéncia

x

Consulta e comunicacao

Documentacéo

Controle de documentos e de
dados

Controle operacional

Preparacao e atendimento a
emergéncias

Verificagdo e acao corretiva

Monitoramento e mensuragao
do desempenho

Acidentes, incidentes,

Nao-conformidades e acdes
corretivas e preventivas

X [X] X [X[ X X[ X |X]|X

Registros e gestédo de
registros

b

Auditoria

X

Analise critica pela
administracao

Figura 20 - Diagndstico de SSO com base na OSHA 18001:2007

Fonte — (Souza, 2012, adaptada)
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Como podemos conferir a microempresa ndo atende nenhum dos quesito de SSO
estabelecido pela OSHA.

Uma observacgao interessante foi o pedido feito pelo gestor para o autor. O pedido foi
claro e objetivo. O autor ndo deveria transmitir os resultados da pesquisa para os

colaboradores.

A segunda tabela teve como objetivo a afericdo dos principais perigos a que o0s

colaboradores estavam expostos no setor de soldagem.

Considerando que a busca da identificagcdo dos principais perigos e avaliagbes dos
riscos procurou nao apenas constatar, mas também, apresentar solugdes assertivas e
0 mais préximo possivel da realidade daquela microempresa. Estas propostas visam
reduzir as possibilidades de interagdes das pessoas com condi¢gdes perigosas e, desta

forma colaborar para o desenvolvimento de um ambiente seguro.

O resultado desse esfor¢o se encontra na figura 21:
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AVALIACAO DE
EMPRESA CARACTERIZAGAO DO PERIGO RISCO MEDIDAS DE
CONTROLE
CLASSE DO RECURSO CIRCUNSTANCIA| LESAO DOENCA
PERIGO ATIVIDADE HUMANO PERIGO DO PERIGO DANO P|s RISCO
Presenga de
Incendios e materiais e Perda de Patrimonio .
~ . B |l Treinamento
Explosdes Atmosfera humano e material
combustivel
Manipulagdo de
fios e uso de Choque elétrico Manutenca
: anutengéo
ACIDENTE |Ponteamento e | Soldador e equipamento em | g jeimadura grave | A | IV | Moderado preventiva
soldagem Ajudante mal estado de Morte Trei "
» consevagio reinamento
Choque Elétrico Raios Superviséo
Uso de EPI
. Construir terra
Manipulagao de adequado
pecas de metal Choque A | IV | Moderado
energizadas
fotoquerato- |\ |/ | Moderado
conjuntivite Uso de EPC -
Queimaduras A | IV | Moderado | Biombo para isolar
area de trabalho,
- Uso de EPI -
Radiagao Mascara de solda
Ultravioleta s Eritema Cutaneo | A | IV | Moderado ’
Ponteamento e Exposicéo a
FISICOS soldagem S:I::::t;e radiagdo
J Foto Envelhecimento| A | Ill | Moderado
Cancer de Pele B | |
Catarata Al
Radiacéo Lesdo da cornea
: o B | Il
infravermelha e Cristalino
Luz Visivel Les&o da retina § [N
Esmerilha - Som Exposicédo Perda Auditiva Al Uso de E'.DI .
mento e corte Protetor auricular
Pneumoconiose B | 1
Inalagéo de fumos com fibrose
metalicos Irritagdo Pulmonar | B [ IV | Moderado
Nauseas B | IV [ Moderado
G Fum Inalag&o de Ventilagao,
ai:st?” umos Dioxido de Edema pulmonar | C | | Exaustao
QUIMICOS Ponteamento e | Soldador e etalicos Nitrogenio localizada,
soldagem Ajudante Inalag&o de fumos | Tosse e Bronquite B | Respirador
metalicos Cronica, Asma descartavel classe
Inalagdo de Parkinson's PFF2, Elmo
; cil ,
Manganes Manganism
Soldagem de Soldagem de Febre do Fumo
f galvanizados e ! B | Il [ Moderado
galvanizados | . = - metalico
inalagdo de Zinco

Figura 21 - Analise preliminar de risco

Fonte — Arquivo Pessoal

Como podemos observar na classificagdo de riscos quimicos na Figura 21,0 fumo de

solda por si s6 se apresenta como um grande perigo para a saude do colaborador

constantemente exposto (ver Figura 9). Uma sugestdo para minimizar esse risco dado

para grandes industrias € o uso de exaustdo localizada. Essa € uma sugestdao muito
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boa, no entanto, pelas condigbes financeiras que envolve o pequeno negdcio, e pela
prépria cultura do gestor e dos colaboradores, dificilmente se adotaria uma tecnologia
como essa. A indicacao que parece ser coerente com a realidade seria a adogao de
ventiladores junto ao soldador para soprar o fumo de solda. Essa solugéo simples,
juntamente com o uso da mascara de protecao respiratoria, servira para afastar a
coluna de fumo de solda da zona de respiragao do soldador que é de aproximadamente
20 centimetros que segundo Torloni (2003), essa € a zona respiratoria de um homem.
O uso de respirador descartavel devera ser precedida por treinamento e
conscientizagado dos efeitos deletérios a saude causada pelos fumos de solda. Vale
lembrar que pela natureza da atividade, usa-se com muita frequéncia o ferro

galvanizado.

Os perigos relacionados com a classificagdo de perigos fisico ambiental (Figura 21)
poderiam ser minimizados para quem nao estiver envolvido diretamente com a
confecgao se fosse usado biombos separando os diferentes ambientes de soldagem.
As radiagdes nao representam apenas perigo aos soldadores e aos acompanhantes
mas a outras pessoas que estiverem no mesmo ambiente. O uso do biombo nao
elimina o uso de EPIs dos ajudante ou soldador, mas impede que outras pessoas que
nao estejam envolvidas diretamente no processo de soldagem de um objeto especifico
sejam expostas a radiagao eletromagnética. A mascara automatica de solda sera de
grande auxilio aos colaboradores uma vez que para a realizagcdo de algumas operagdes
como o ponteio o soldador precisa usar as duas maos, fato que o forga a abrir o arco
elétrico sem protecdo nenhuma sobre o rosto, restando o ato de fechar o olho e virar o
rosto como forma de protecdo, conforme podemos observar na Figura 8 e Figura 12. A
adogdo da mascara automatica de solda ira proteger o colaborador de problemas

relacionados com a visao advindo da exposicao a radiacao.

O risco de acidente sera minimizado fazendo-se uso da manutencao preventiva, troca

de fios, concerto das tomadas de forca e aterramentos.
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No entanto o uso de treinamentos e conscientizagdo dos riscos e perigos tera um papel
fundamental porque de nada adianta o esforco para melhorar as condicées de SSO se
houver uma forte resisténcia por parte dos colaboradores. Esse trabalho devera ser

iniciado pelo gestor, para que haja uma mudancga de paradigma.

Na ocasidao da entrevista o gestor declarou que havia muitas pessoas de seu
conhecimento que trabalham com solda e apenas algumas delas tem ou tiveram
problemas de saude relacionadas a profissdo. De acordo com o seu ponto de vista,
cancer de pele nado esta relacionado diretamente com o fato de um colaborador
trabalhar com a solda. Para ele o adoecimento do colaborador dependera de
predisposi¢des intrinca a ele proprio. Desenvolver cancer ou qualquer outra doenca
depende de cada um e nao do trabalho que ele realiza. Segundo ele este fato acontece
pelo mesmo motivo que as pessoas desenvolvem limitacdo auditiva com o avancar da

idade, estas coisas acontecem por causa da idade e nao por causa do trabalho delas.

Outro ponto abordado por ele com muita veeméncia é o fato que, se ele fizer tudo o que

a legislagao pede, a empresa nao vai ser lucrativa, e ele tera que fechar as portas.

Em ultima instancia é fundamental que ele entenda que na atualidade o fato dele nao
cumprir o minimo exigido pela legislagdo o deixa a mercé de processos trabalhistas

cujo resultado podera comprometer até a sobrevivéncia do negdcio.
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5 Conclusoes

A partir dos resultados obtidos através de observacdes, vivencia pessoal e entrevistas,
foram encontrados diversos perigos e situagdes perigosas a que os colaboradores sao

constantemente expostos.

Estes perigos, tdo deletérios a saude destes colaboradores, sdo comumente aceitos
como normal e parte da rotina de trabalho. Ndo existe uma consciéncia de risco e a

situagao de perigo € simplesmente vista como intrinca a a atividade.

O objetivo desse estudo foi identificar os principais perigos e apresentar uma realidade

que viesse colaborar na melhoria das condi¢des e caracteristicas da empresa.

O objetivo foi alcangado. Foram identificados os principais perigos, e sistematizados de
uma forma simples e clara. Foram apresentados sugestbes viaveis que possam
colaborar positivamente para que decisbes sejam tomadas e haja melhorias efetivas

nas condi¢des e caracteristicas de SSO da empresa.

No entanto, a conclusdo final do autor foi que a maior necessidade €& de
conscientizagdo. Essa conscientizacdo deve ser continua para que a cultura de
descaso ao perigo seja amadurecida a ponto de os proprios colaboradores entenderem

a problematica e quererem n&o mais se exporem a tal situacao.

O autor ficou satisfeito com o resultado. Este trabalho sera entregue ao gestor da micro
empresa e um treinamento de conscientizagdo sera disponibilizado para os
colaboradores. De forma particular uma sera apresentado ao gestor da micro empresa,
a realidade do panorama de SSO em que 0 negdcio esta inserido, de forma que possa
colaborar com a tomada de decisdo de melhorias das condicdes e caracteristicas de

Seguranga e Saude Ocupacional.
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