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1 PROPOSITO

Fixar os requisitos e descrever a sistematica a ser aplicada no uso de ferramentas de corte e solda nas
embarcacdes atracadas ou docadas no Estaleiro Maua e/ou qualquer tipo de compartimento.

2 REFERENCIAS

2.1 IT-MAUA-OPE11 — Instrucdo para execucdo de Reparos Estruturais;

2.2 IT-MAUA-OPE21 — Instrucdo para abertura de Cesarianas;

2.3 IT-MAUA-QSMSO02 — Procedimento para Permissao de Trabalhos a quente;
2.4 PS-MAUA-QSMS11 — Exigéncias quanto ao vestuario e equipamentos de protecédo individual.

3 SETORES ENVOLVIDOS

Todos os setores.

4 TERMOS UTILIZADOS

4.1 COORD - Coordenador;

4.2 ENC — Encarregado;
4.3 FC - Funcionario;
4.4 FR — Ferramentaria;

4.5 OS — Ordem de Servico;

4.6 PT — Permissao de Trabalho.

5. PROCEDIMENTO
5.1 Responsabilidades

Iltem COORD |ENC| FC | FR
Suprir com recursos necessarios X
Verificagdo do servico X
Liberacdo do Macarico / Tenaz X
Cumprir a instrucdo de servico X X X X

5.2 Generalidades

INSTRUCAO DE
TRABALHO

PRECAUCOES SMS

INFORMACOES TECNICAS

FERRAMENTAS E
EQUIPAMENTOS

Apbs recebimento da OS,

Atentar principalmente quanto
a presenca de tanques de

Verificar a correta localizacdo

ventilagdo no local quando

Efetuar o teste e emitir o
certificado de desgaseificacédo

livre de qualquer substancia

; 6leo ou inflamaveis na|da solda/corte. Confirmar as
confirmar no local o - . ~ N/A
. proximidade do corte, | dimensbes  corretas para
servigo a ser executado. g
sinalizando-as corte/solda.
adequadamente.
Iniciar abertura da PT
. . especifica para 0 servico. L . .
Colocar lluminacdo e b P 910 local devera estar limpo e | Ventiladores;

exaustores e

a quente. Atentar quanto a
presenca de  vasos

um Observador de Fogo
treinado em Noc¢bes Basicas

isoladas e sinalizadas durante
a execucao da atividade.

necessario. : ; inflamavel arandelas.

do compartimento envolvido,

guando necessario.
Verificar a presenca de
Inflaméveis nas | Manter sempre o sistema de Extintores;
proximidades ou trabalhos | Prevencdo de  Incéndios .~ .| Mangueiras de
! O . . . Manter o local e adjacéncias A2
incompativeis para servico | disponivel e manter no local Incéndio;

Ventiladores;
exaustores e

comunicantes na regido do | de Combate a Incéndio. arandelas.
servico.
Apo6s a liberagdo da PT e, ... | A reparacgao e | Maquina de Solda;

P & Utilizar sempre todos os EPI's . preparac q )
de posse da mesma, O - ~ . | posicionamento de | Tenaz;

e necessarios para a execucao ; L ro

funcionario ou contra- dos servicos mangueiras, maquinas de | Macarico;
mestre deve se dirigir a ' solda e outros equipamentos e | mangueiras.
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ferramentaria para pegar o | Em caso de duvidas, buscar | acessorios devem ser | Verificar estado de
macarico/tenaz. orientacdo com o Téc. de |previamente instalados | Conservacédo das
Seguranca do Trabalho. enquanto as verificagbes e |mangueiras de Oxi-
liberacbes da PT e das|Acetileno.
ferramentas séo
providenciadas.
Verificar se 0 macarico possui
A liberacéo do | valvula de seguranca e se a|Aferramentaria devera vistar a
macarico/tenaz pela |ferramenta estd em bom|PT quando entregar o0
ferramentaria somente | estado. No caso da tenaz | macarico. Apdés o0 Vvisto,
ocorrera com a|verificar a condicdo do|somente o Chefe de Setor N/A
apresentacdo da PT pelo | isolamento. Todas as | podera pegar mais
funcionario ou contra |ferramentas deverdo estar |ferramentas de corte ou solda
mestre. cadastradas e passar por uma | com aquela PT.
manutencgdo periddica.
Iniciar os servicos e, apés | Manter sempre a PT
o término, devolver as|disponivel no local de trabalho N/A N/A
ferramentas utilizadas |e sempre que nhecessario

Observacédo: Ao término do expediente, o funcionario devera devolver a ferramenta para a Ferramentaria. Para
pegé-la novamente no dia seguinte, serd imprescindivel a apresentacdo da PT.

521

Antes do Inicio do Trabalho, reunir os envolvidos e repassar o plano de emergéncia em embarcacdes.

5.2.2 Ao identificar vasos comunicantes ou tubulac¢des cujo trajeto se aproxime do local do trabalho a quente,
certificar-se de seu isolamento.

5.2.3

6 ANEXOS

Anexo I: Check list de trabalho a quente (Cddigo: PS-MAUA-QSMS09-DGO01).

O Técnico de Seguranga do Trabalho podera julgar necessario deixar brigada previamente avisada.




