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ANALISE DAS CAUSAS DE RETROCESSO DE CHAMA

1 Méario Bittencourt Q. de Almeida

RESUMO

Mesmo sendo um assunto ja bastante discutido, o retrocesso de chama, que ocorre nos processos
de solda, corte e aquecimento oxi-combustivel, continua trazendo prejuizos para a indlstria e seus
trabalhadores. O objetivo deste artigo €, através da Andlise das Causas de um acidente, que ocorreu
recentemente em uma obra em que trabalhei, contribuir para o0 aumento da seguranca dos trabalhadores

gue utilizam estes processos.
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1. CHAMA OXI-COMBUSTIVEL

A capacidade da chama para aquecer uma peca depende da temperatura da chama, do calor
produzido na combustdo, da velocidade de saida dos gases e da velocidade de combustdo. A velocidade
de saida dos gases é a velocidade com que a mistura comburente/combustivel sai na extremidade da

extensdo de solda. A velocidade de combustdo é a velocidade da queima dessa mistura gasosa do
comburente (oxigénio puro) e combustivel (acetileno, GLP, entre outros).

Figura 01 — Chama oxi-combustivel
sendo utilizada no Processo de
Brasagem.

1.1 Andlise da velocidade de saida dos gases e da velocidade de combustao

a. As duas velocidades sao iguais. Este caso representa o funcionamento normal e a mistura queima logo
apos a saida na extensao de solda, conforme mostrado na Figura 02.

b. A velocidade de saida dos gases € maior que a velocidade de combustdo. Neste caso hd um
descolamento da chama, isto €, a mistura gasosa queima a uma certa distancia do orificio de saida da
extensao de solda, conforme mostrado na Figura 02.

c. A velocidade de saida dos gases € menor do que a velocidade de combustdo. A queima inicialmente
ocorrerd no interior da extensdo de solda, conforme mostrado na Figura 02. Neste caso, haverd aumento na
temperatura interna da extensdo de solda e a consequente dilatacédo tornara cada vez menor a velocidade
de saida dos gases e, como a velocidade de combustdo permanece constante, pois s6 depende da mistura
dos gases, a queima ocorrera cada vez mais para o interior do macgarico e chegard a um ponto que ira se
localizar no injetor ou misturador do macarico.

Figura 02 — Representacgdo da velocidade

9 E E de saida dos gases versus velocidade de
P combustao.
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1.2. Definicdo do retrocesso de chama

Quando a velocidade de saida dos gases é menor do que a velocidade de combustéo, descrito no
item 1.1.c. Este recuo de chama, ou melhor, a queima interna da mistura acetileno + oxigénio, desde a
extremidade da extensdo de solda até a fonte supridora dos gases, é o que chamamos RETROCESSO DE
CHAMA. O magarico comeca a emitir um ruido caracteristico (silvo longo) e se nédo se fechar as valvulas do
macarico, o injetor ou o misturador se fundirdo. Se deixarmos que a queima da mistura prossiga cada vez
mais no sentido inverso ao da saida dos gases, ela ira até a fonte supridora dos gases e se nao houver um
dispositivo de seguranca, valvula corta-chama, havera explosao dos cilindros.

Geralmente, o retrocesso de chama ocorre quando uma particula de metal obstrui o orificio de saida
dos gases na extenséo de solda, quando o soldador toca inadvertidamente a peca, quando a extensdo de
solda se aquece demasiadamente e por falta de manutengdo adequada do conjunto oxi-combustivel
(reqguladores de pressdo, macarico de solda ou corte, extensé@o de solda ou bico de corte, mangueiras).

1.3. As acdes que devemos tomar a fim de se evitar o retrocesso de chama
- Utilizacao de procedimento operacional elaborado adequadamente,
- Treinamento do soldador neste procedimento,

- Especificagado correta de todos os equipamentos oxi-combustiveis e

- Inspecédo e manutencao periodica dos equipamentos.

2. DESCRICAO DE ACIDENTE

O colaborador, ainda no periodo da manhd, iniciava o oxicorte em uma peca (viga l), quando
percebeu que o magarico tinha “engolido a chama”, e para tentar extinguir o retrocesso de chama, dobrou a
mangueira de oxigénio visando interromper a alimentacao do oxigénio, quando a mangueira se rompeu,
causando lesdo por chama (queimadura) em sua mao esquerda, mesmo utilizando o EPI indicado (luva de
raspa). O profissional tinha 29 anos de idade e 25 meses na fun¢éo.

Figura 03 — Luva de raspa queimada no
retrocesso de chama.

3. CAUSAS BASICAS IDENTIFICADAS
3.1. Manutencéo Inadequada do Bico de Corte

Sede de vedacgdo do bico de corte/cabeca do macarico danificada, promovendo a mistura do
oxigénio com o acetileno de forma incorreta, como pode ser visto na Figura 03. Foi observado também que
as caracteristicas originais do bico de corte foram alteradas por desbaste na parte externa do bico para
permitir a utilizacdo de cintel com carretilha, sem que houvesse uma gestdo adequada desta mudancga,
como pode ser visto nas Figuras 04A e 4B.

Figura 03 — Sede danificada do bico de corte.
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Figura 04A -.Bico de corte desbastado. Figura 04B — Cintel com carretilha.

3.2. Falha no Procedimento Operacional

No procedimento operacional disponivel para o macariqueiro, ndo havia recomendacfes de
inspecdo no hico de corte antes da sua utilizacdo e sua substituicio em caso de necessidade. O
procedimento néo era claro sobre utilizagéo de lista de verificagdo diaria do conjunto oxi-acetilénico e a lista
de verificacdo prevista no procedimento ndo era especifica para a atividade e ndo contemplava itens
importantes.

Finalmente, o procedimento ndo continha orientacdo sobre gestdo de mudancas, e assim, as
caracteristicas originais do bico de corte foram alteradas por desbaste da parte externa do bico para permitir
a utilizag&o de cintel circular, sem que houvesse uma gestéo desta mudanca.

3.4. Falha no Treinamento do Macariqueiro

Colaborador desconhecia riscos de danificar o equipamento durante limpeza e adaptacdes, bem
como desconhecia diferenca entre a valvula corta fluxo de gases e valvula corta chama. O magariqueiro
utilizava fita teflon para vedacdo da fixacdo do bico de corte na cabeca do macarico, esperando eliminar
vazamentos da vedacdo metal/metal entre o bico de corte e cabe¢a do macarico, como pode ser visto na
Figura 05.

Figura 05 — Porca de fixagio bico/magarico
com teflon.

3.4. Falha no Processo de Aquisicdo de Material

Compra incorreta de VALVULA DE RETENCAO DE GASES que possuem aparéncia semelhante
as VALVULAS CORTA CHAMA, como pode ser visto na Figura 06, mas que n&o possuem a mesma funcgao.

As vélvulas de retencdo de gases sao dispositivos que tem a funcao de impedir que os gases se
misturem no interior das mangueiras, uma vez que trabalham com pressdes diferentes.

As vélvulas corta-chama sao dispositivos que possuem no seu interior uma barreira fisica que
impede o avan¢o da chama, ndo encontrada nas véalvulas de retencdo de gases, normalmente um anel na
forma cilindrica, poroso de aco inoxidavel, como pode ser visto na Figura 07. Os gases quando seguem seu
caminho normal passam pelos poros deste anel, mas quando o retrocesso de chama ocorre, a chama se
apaga sobre a sua superficie.
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2 Valvulas Seca Corta
Chama Para Magari... Figura 06 — Anuncio comercial de valvulas corta

Comparar pregos de 2 chama e de retencao de gases.
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Figura 07 — Vista interna valvula corta
chama, identificando o anel poroso de inox.

3.5. Falha na Elaboracé&o da Anélise Preliminar de Risco — APR

Andlise Preliminar de Riscos — APR consiste em uma ferramenta que identifica possiveis riscos no
local de trabalho e cria estratégias e alternativas para evita-los.

Para isso, a APR faz uma analise de cada etapa das atividades exercidas dentro de uma empresa e
encontra os erros que costumam acontecer. Assim, ela pode indicar melhores maneiras de praticar
determinada funcdo e diminuir os riscos de acidentes. A APR em utilizagdo ndo era clara na identificagdo do
risco de retrocesso de chama sendo, portanto, fundamental que a APR seja elaborada pelos profissionais
de seguranga em conjunto com um especialista do processo, para evitar erros como o ocorrido.
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