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1 INTRODUCAO

O Instituto Federal de Educacdo, Ciéncia e Tecnologia do Rio de Janeiro (IFRJ), em funcdo
do crescimento da pandemia da COVID-19, desenvolveu a campanha #IFRJcontraCOVID19
e, a partir da acdo integrada entre a Pré-Reitoria de Pesquisa, Inovacdo e Pds-Graduacgao
(Proppi) e a Pro-Reitoria de Extensdo (Proex), criou diversas acdes agregando pesquisadores
e extensionistas em projetos de prevencgado, orientacdo em saude e pesquisa no combate a
pandemia.

Uma das a¢bes da campanha foi a iniciativa de producdo de Equipamentos de Protecdo
Individual (EPIs) para contribuir com a Prevengao e o Controle da COVID-19 e demais
condicOes respiratdrias agudas, visando mitigar o impacto da pandemia nos sistemas de
saude. Para isso, foram desenvolvidas por grupos de pesquisadores do IFRJ contribuicdes
cientificas com a producdo de guias técnicos, como o que apresentamos aqui.

Todo EPI produzido utilizando-se este MANUAL sera distribuido gratuitamente ao Servico
Unico de Saude (SUS) e as demais instituicdes publicas prioritarias no estado do Rio de
Janeiro.

As atividades descritas neste MANUAL foram, em sua totalidade, desenvolvidas por
professores e especialistas em Epidemiologia, Manufatura Avancada e Divulgacao
Cientifica, que buscaram compartilhar seus conhecimentos académicos e profissionais para
ampliar a capacidade institucional de atender aos seus estudantes e a comunidade,
minimizando os impactos de uma doenga nova e em um periodo tao delicado pelo qual
passa a sociedade brasileira.

1.1 OBIJETIVO

Este manual tem como finalidade orientar pessoas e organiza¢cdes com capacidade técnica
guanto a producdo de escudos de protecao facial (face shields). Esses serao utilizados por
profissionais da Saude ou de outras areas que necessitem do equipamento como recurso
adjuvante na protecdo individual em carater emergencial de combate a pandemia da
COVID-19.
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1.2 ESTRUTURA DO DOCUMENTO

Este documento estd estruturado em 11 seg¢des, sendo a primeira esta introdugdo. A
segunda se¢do é um descritivo do produto. A terceira apresenta todas as etapas de
produgdo das pecas que compdem o escudo.

Na quarta secdo, estdo descritas algumas opc¢bes para desinfeccdo do produto. A quinta
secdo apresenta a forma de montagem, padrdo para numeracdo dos lotes, rotulagem,
embalagem e armazenamento.

A gestdo da qualidade — que contempla o controle, a verificacdo e as garantias da qualidade
— estd presente na sexta secdo. Respectivamente, na sétima e na oitava se¢cdo constam a
estimativa de custos e os documentos necessarios para o inicio da producdo e para a
doacado.

A nona secdo contém os procedimentos gerais que devem ser adotados nos laboratoérios.
Na décima secdo, estdo disponiveis todos os procedimentos operacionais padrdo (POPs)
para a confecc¢do dos escudos de protecao facial.

Por fim, para além dessas secOes e das referéncias, também estdo presentes neste manual
os apéndices e anexos basicos, os quais sdo necessarios a operacionalizacdo e producdo do
escudo de protecdo facial.
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2 PRODUTO

O escudo de protecao facial (face shield), foco deste MANUAL, tem origem no projeto
produzido e desenvolvido pela PrusaPrinters, modelo RC2 (Figura 1), o qual foi o
recomendado pelo IFRJ a fim de que seja produzido e distribuido gratuitamente a servicos
publicos.

Figura 1: Face shield — modelo RC2.

Fonte: PrusaPrinters (2020).

Cabe destacar que os projetos da PrusaPrinters estdo disponiveis na internet e sdo de
dominio publico (PRUSAPRINTERS, 2020).

O projeto completo com suas dimensdes — bem como os arquivos utilizados em impressoras
3D - pode ser encontrado no site da PrusaPrinters (2020) ou clicando aqui.

O escudo de protecdo facial deve ser utilizado quando houver risco de contato com
respingos de sangue, secre¢des corporais e excre¢des, conforme disposto na Nota Técnica
04/2020, de 31 de margo de 2020 (ANVISA, 2020a).

DICA

Para que sejam produzidos outros modelos de escudo de protecao facial diferentes do
RC2, recomenda-se a utilizacdo deste manual no que for aplicavel. E importante
ressaltar que se verifique o conforto ao utilizar o modelo adotado, se oferece seguranga
de utilizacdo ao usudrio e os direitos de propriedade intelectual (open source) ao se
escolher um outro modelo para producdo.


https://www.prusaprinters.org/prints/25857-prusa-protective-face-shield-rc2
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2.1 ESTRUTURA DO PRODUTO

O escudo de protecao facial (face shield) é composto por quatro componentes: (1) visor; (2)
testeira; (3) base do visor; e (4) presilha, conforme apresentado na Figura 2.

Figura 2: Partes do face shield — modelo RC2.

Testeira

Base do Visor Presilha

Fonte: adaptada de PrusaPrinters (2020).

(1) O visor é a parte do escudo que protege o profissional dos respingos e secre¢ées
projetadas no ambiente.

(2) Atesteiraéum objeto produzido por fabrica¢do aditiva (impressora 3D) em formato
de arco, que fica em contato com a testa do profissional. Tem a func¢do de suportar
o visor em frente ao rosto do usuario. A Figura 3 mostra a visdao superior e
perspectiva da pega.

(3) A base do visor, também é produzida por fabricacdo aditiva (impressora 3D) e tem
a funcdo de manter a curvatura do visor.

(4) A presilha é o objeto que complementa a testeira. Tem a finalidade de realizar o
fechamento da testeira e adequar o tamanho do equipamento ao tamanho da
cabeca do profissional usuario do EPI.
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Figura 3: Visdo superior e perspectiva da testeira — modelo RC2.

v

Fonte: PrusaPrinters (2020).

2.2 INSUMOS RECOMENDADOS

Os insumos descritos neste MANUAL estdo de acordo com recomendacdo da Anvisa,
conforme disposto na Resolucdo — RDC n° 356, de 23 de marco de 2020 (ANVISA, 2020b).
Para os casos em que ndo ha recomendacdo da Anvisa, seguiram-se as recomendacdes da
PrusaPrinters e dos especialistas do IFRJ.

2.2.1 \Visor

A recomendacdo da Anvisa é utilizar material transparente de no minimo 0,5 mm de
espessura (ANVISA, 2020b).

O IFRJ recomenda a utilizagdo dos seguintes materiais transparentes e incolores por ordem
de preferéncia: acetato, chapa de policloreto de polivinila (PVC) ou chapa de polietileno
tereftalato de etilenoglicol (PETG).

2.2.2 Testeira e Base do Visor

A Anvisa ndo determina o material a ser utilizado na fabricacdo aditiva. Entretanto, a
PrusaPrinters (2020) recomenda o filamento PETG, uma variante do polietileno tereftalato.

Caso o PETG ndo esteja disponivel no mercado, a PrusaPrinters (2020) recomenda outros
materiais. S3o eles:

e Poliacido lactico (PLA); e
e Acrilonitrila butadieno estireno (ABS).

Tanto o PETG, quanto o PLA e a ABS foram testados pelos especialistas do IFRJ, sugerindo-
se a recomendacdo de qualquer um dos trés. Ha outros materiais no mercado, mas estes
ndo foram discutidos neste MANUAL.

9
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2.2.3 Presilha
Para a presilha, pode-se utilizar uma das opc¢0es listadas a seguir:
e Elastico chato de 20 mm de largura, conforme Figura 4;

Figura 4: Elastico chato.

Fonte: Realtextil (2020).
e Elastico rolico, conforme Figura 5;

Figura 5: Elastico rolico.

Fonte: Realtextil (2020).

e Eldstico chato caseado de 20 mm de largura (elastico chato ja com furos), conforme
modelo apresentado na Figura 6.

Figura 6: Elastico chato caseado.

Fonte: Atacado Pinto Bandeira (2020).

10
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DICA

Tenha cuidado ao armazenar os filamentos. Guarde-os em um saco fechado ou em uma
caixa plastica vedada (tipo caixa organizadora), ao abrigo da luz, do calor e da umidade,
pois eles podem ter suas propriedades modificadas, tornando-se quebradigos, com
bolhas e inapropriados para impressao.

11
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3 ETAPAS DE PRODUGAO DAS PARTES DO FACE SHIELD

As etapas de producao podem ser resumidas conforme a Figura 7.

Figura 7: Etapas de producdo do escudo de protecao facial.

Hig:ienizagﬁo Higienizagdo Higienizagdo
das mdos das maos das maos

111

Higienizacdo Impressdo dos
das maos ; objetos 3D
I (testeirae

base do visor)

Aplicagdo do
selante e EVA
(opcional)

INSUMOS ! H
MATERIA- N Corte do visor EEEEE i Desinfecgio Pm— Embalagem, Produto
:ﬂgﬂ:u:;g: - transparente sg:::q::"f::te das pecas ontage selagem final
[l Confecgdo da :
presilha ! Checagem da
: qualidade
do produto

Fonte: elaborada pelos autores.

LEMBRE-SE!
Antes de iniciar o processo de producdo dos escudos de protecao facial, é preciso:

e Higienizar suas maos, limpar as bancadas e usar seus equipamentos de prote¢ao
individual. Tais orientagdes estdo descritas na se¢do 6.1 deste MANUAL;

e Verificar a se¢do 8, que trata da documentacao da ordem de producao;

e Conferir, na se¢ao 9, as condigdes e os procedimentos gerais nos laboratorios.

3.1 CONFECCAO DOS OBJETOS POR FABRICACAO ADITIVA (IMPRESSAO 3D) — TESTEIRA E
BASE DO VISOR

Para a confeccdao dos objetos, verificar o modelo de sua impressora e seu manual de
instrucdes. No entanto, de forma geral, deve-se:

12
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e |Inicializar a impressora;

e Colocar o filamento na impressora;

e Pré-aquecer a mesa se imprimir com ABS;

e Caso utilize PLA e ndo haja mesas aquecidas, ou para alguns modelos de impressora,
colocar produtos para permitar a aderéncia do material a mesa de impressao, tais
como sprays fixadores de penteado, em que esteja escrito “fixacdo extraforte”,
adesivo liquido para impressora 3D ou cola em bastdo da 3M®;

e Verificar se o bico esta livre;

e Abrir o arquivo tipo stereolitografia (.stl) do objeto 3D (disponivel aqui) no software
de edi¢do para serem inseridos o nimero de lote a ser impresso na pe¢a (o numero
impresso diretamente na peca é opcional. Veja, na secdo 5.2, o padrdo de
numeragcdao e, no Apéndice |, as recomenda¢des de como inserir o numero
diretamente na peca);

e Abrir o arquivo do objeto 3D a ser impresso no software de impressao;

e Verificar a resolucdo da impressao. Para esse projeto, recomenda-se 0,25 mm por
camada;

e Verificar a temperatura da mesa. Para esse projeto, recomenda-se <70°C por
camada no caso de impressdo com ABS;

e Verificar a temperatura do bico. Para esse projeto, recomenda-se <220°C por
camada;

e Iniciar a impressao;

e Aguardar fim da impressdo (o tempo de espera médio é de 3 horas);

e Remover a peca com a utilizagdo de uma espatula.

Serd necessario um computador com software para leitura de arquivos do tipo
stereolitografia (.stl). Caso a impressora ndao possua software proprio, pode-se utilizar um
dos seguintes softwares apresentados na Tabela 1.

Tabela 1: Softwares Livres para Impressao Aditiva (3D)

Nome do Software Link para download:
MatterControl 2.0 https://www.3dprinteros.com/pricing/
Cura http://ultimaker.utopica3d.com/software/cura
Slic3r https://slic3r.org/

Fonte: elaborada pelos autores.

Estima-se que, para produzir 01 (um) conjunto de objetos 3D (testeira e base), serdo
necessarias cerca de 60 g de filamento e em média 3 horas de impressao. Para producdo
em larga escala, considere que havera perdas de 20% de insumos (referentes a pegas que
podem sair erradas, fora do padrao de qualidade, material perdido com ajustes de
maquinas etc.). Sem considerar as perdas, 1 Kg de filamento poderd produzir 20 pecas.

13
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Para o calculo estimado da quantidade total de filamentos necessarios para uma
producdo em larga escala, pode-se utilizar a seguinte férmula:

Quant. total de filamento = 60 x total de pegas a serem produzidas x 120%

Opcional 1: Ao final da impressao, pode-se aplicar um selante ou epdxi na pecas para cobrir
as fendas presentes no objeto 3D. Isso contribui para uma maior qualidade das pecas e,
principalmente, para a redu¢do do acimulo de bactérias. Como exemplo, para o filamento
de PLA, pode-se utilizar o poliuretano (material encontrado na maioria das lojas de produtos
domésticos e que promove boa cobertura as fendas).

Opcional 2: Para maior conforto, sugere-se colar uma camada de etileno acetato de vinila
(EVA) com 2 mm de espessura por dentro da testeira — parte que ficara em contato com a
pele do usudrio, conforme apresentado na Figura 8. Deve-se recorta-lo com as mesmas
medidas da testeira (p. ex., se a testeira tiver 1 cm de largura, o EVA devera ter 1 cm de
largura).

Figura 8: Testeira com EVA.

Fonte: Pereira (2020).

#IFRJcontraCOVID19 14
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As opgOes de cola recomendadas para a fixacdo do EVA a testeira sdo: termoplastica
(comumente conhecida como cola quente) ou adesivo a base de cianoacrilato (cola
instantanea do tipo Super Bonder®).

3.2 CONFECCAO DO VISOR

O corte do visor frontal deve seguir o modelo apresentado na Figura 9. O molde em
tamanho real estd disponivel clicando aqui e no anexo | deste MANUAL.

Figura 9: Modelo e dimensodes do visor do face shield.
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Fonte: PrusaPrinters (2020).
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As dimensdes externas sao 240 mm de largura por 240 mm de altura, e os furos tém
diametroigual a 5,5 mm. Os demais valores e espagamentos estdo expressos em milimetros
e disponiveis na Figura 9.

Para o corte, podem-se utilizar facas graficas, maquina de corte a laser ou ainda, para
aqueles que ndo detém a tecnologia, pode-se cortar manualmente, com tesoura e/ou
estilete.

CUIDADOS COM O CORTE A LASER:

e Conferir as medidas do arquivo antes de fazer o corte;

e Conferir o posicionamento do material para corte;

e Em caso de duvidas com relagcdo ao manuseio do equipamento, consultar o
GUIA DE USO PARA MAQUINA DE CORTE A LASER (GOLDMAN; AGIAR;
VASCONCELOS, 2015).

E suma importancia que o visor tenha as bordas arredondadas, como no gabarito, para
que os profissionais usuarios nao se cortem nem se firam com as pontas.

DICAS

e Se o corte do visor for feito manualmente, pode-se construir um gabarito com
material rigido e superficie lisa (p. ex., um pedaco de MDF).

e Apos o gabarito pronto, deve-se posiciona-lo sobre o material transparente que
serd utilizado para fazer o visor, fazer o tracado com uma caneta permanente
e, em seguida, cortar com uma tesoura.

e Para os furos, marque o local com caneta permanente e utilize um furador de
papel.

e Nainternet, é possivel encontrar essa peca pronta em lojas especializadas, mas
deve-se atentar as medidas, furacdes e se as bordas sdo arredondadas.

3.3 CONFECCAO DA PRESILHA

Para a confeccdo da presilha, pode-se escolher uma das trés opc¢des listadas a seguir.
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3.3.1 Elastico chato de 20 mm de largura

Pode-se confeccionar as presilhas em eldstico chato medindo minimamente 20 mm de
largura e com comprimento entre 200 mm e 300 mm. Deve-se, com o auxilio de uma
tesoura, fazer furos ao longo do elastico, conforme Figura 10, pois sdo eles que garantem a

regulagem do EPIl. A medida dos furos deve ser de 10 mm, e o espacamento entre os furos
e a borda do elastico, 10 mm.

Figura 10: Modelo de presilha em elastico chato.

10mm

~ AN

| 200mm

Fonte: elaborada pelos autores.

Deve-se ter atencdo a largura do eldstico, para que ele ndo rasgue nem prejudique o
conforto e a utilizacdo do escudo.

3.3.2 Elastico rolico

Para a confeccdo da presilha em elastico rolico, este deve ter entre 200 mm e 300 mm de

comprimento e um né em cada ponta, para se prender a ela. A Figura 11 apresenta uma
das pontas do elastico.

Figura 11: Exemplo de n6 para presilha.

Fonte: Yumpu (2020).

3.3.3 Elastico chato caseado de 20 mm de largura

Se utilizar o elastico caseado, que ja vem com os furos, basta corta-lo no tamanho
recomendado (entre 200 mm e 300 mm de comprimento).
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e Os elasticos podem ser vendidos em rolos em armarinhos e lojas de aviamentos
e artigos de costura.

e O corte pode ser realizado com o auxilio de uma régua ou material plano do
tamanho do comprimento. Basta enrolar o eldstico em torno da régua e fazer
um corte no local onde ele dobra. Dessa forma, cortando vdrios pedacos ao
mesmo tempo, ndo ha a necessidade de medir um a um.

\ DOBRA DO ELASTICO ——

3.4 VERIFICACAO DA QUALIDADE

Para checar a qualidade, deve-se seguir as diretrizes apresentadas na secao 6 deste
MANUAL.

18
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4 DESINFECCAO

A desinfeccdo é um processo de remocao de microrganismos, que acontece tanto pela acao
guimica sobre os agentes bioldgicos, quanto pela acdo mecanica de se usar pano ou gaze
para friccionar e espalhar o produto quimico sobre as pecas das mascaras. E importante
considerar a necessidade de orientacdo na forma de uso dos produtos quimicos
recomendados, para uma desinfeccdo adequada e que ndo agrida nem comprometa a
integridade das pecas, como veremos a seguir.

LEMBRE-SE!

Para de iniciar o processo de producdo dos escudos de protecdo facial, é preciso
higienizar as mados conforme orientagdes descritas na se¢cdo 6.1 deste MANUAL e
utilizar os EPlIs.

Ante de iniciar a limpeza e desinfeccdao das mascaras, é necessario limpar adequadamente
a bancada e o local de trabalho. Para tal, pode-se usar agua e sabao e um pano limpo.

Apds o ambiente ou a bancada estarem totalmente secos, realizar a desinfec¢ao das
mascaras com uso dos seguintes produtos quimicos recomendados: 1) hipoclorito de sddio
na concentragao de 1%; 2) agua sanitaria; 3) solugdo alcodlica a 70%.

LEMBRE-SE!

N3o sdo indicados procedimentos de desinfeccdo que utilizem calor, pois os objetos
ndo suportam altas temperaturas.

Lavar com agua e sabao é recomendado apenas para a limpeza da pega, ndao sendo
considerado um procedimento de desinfeccdo.

4.1 AGUA SANITARIA OU HIPOCLORITO DE SODIO A 1%

Caso escolha realizar a desinfec¢do dos escudos utilizando agua sanitdria, é necessario dilui-
la em agua filtrada. Para cada 5 partes iguais de agua sanitaria, acrescentar 2 partes iguais

19



(11 MANUAL DE BOAS PRATICAS PARA

ER PRODUCAO DE ESCUDO
BE® INSTITUTO FEDERAL DE PROTECAO FACIAL
BB Riodejaneiro (FACE SHIELD)

de agua filtrada, fazendo essa mistura em uma bacia ou balde plastico. A Figura 12
demonstra a proporgdo.

Figura 12: Proporgao para diluicao da dgua sanitaria.

AGUA SANITARIA AGUA FILTRADA
(5 PARTES) (2 PARTES)
y 1 1
LI E
| | | T 1 T
T 'T ey &l .

T

LS ®

y)

Fonte: elaborada pelos autores, utilizando imagens do Freepik (2020).
Caso escolha hipoclorito de sddio a 1%, ndo serd necessaria a diluicdo do produto em agua.

A desinfeccdo dos objetos 3D (testeira e base do visor), seja com agua sanitdria, seja com
hipoclorito de sddio na concentracdo de 1%, deve seguir o passo a passo apresentado na

Figura 13.
Figura 13: Desinfeccdo dos objetos 3D.
T Il 4N\ T— 4
eﬂmin
> —
\{ ’ \.__\"' -
Mergulhe Deixe de Enxague cada Seque cada
totalmente os molho uma das uma das pegas
objetos na por 30 pecas com com pano
solugdo escolhida minutos agua filtrada limpo ou gaze
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Fonte: elaborada pelos autores, com base no protocolo de Desinfecgdo SOS3D COVID-19 (2020). Imagens
extraidas e adaptadas de Freepik (2020) e PrusaPrinters (2020).

As presilhas em elastico também podem ser desinfetadas conforme Figura 13. Entretanto,
em vez de utilizar pano limpo ou gaze hidréfila ndo estéril seca para enxuga-las, pode-se
usar um secador de cabelos.

Para a desinfec¢do do visor, devem-se seguir os passos da Figura 14. Destaca-se que, ao
passar o pano limpo ou a gaze hidrdéfila ndo estéril seca, deve-se utilizar sempre a mesma
direcdo, para evitar contaminacdo cruzada. Troque o pano e a gaze sempre que estiver
inadequado para uso.

Figura 14: Passos para desinfec¢do dos visores.

.

Limpe o visor com um Enxague cada Seque cada uma
pano limpo ou gaze uma das pegas das pecas com
hidroéfila ndo estéril seca com agua pano limpo ou
embebida com a filtrada gaze hidréfila
solugdo selecionada nio estéril seca

Fonte: elaborada pelos autores, com base no protocolo de desinfeccdo SOS3D COVID-19 (2020). Imagens
extraidas e adaptadas de Freepik (2020) e PrusaPrinters (2020).

4.2 SOLUCAQ ALCOOLICA A 70%

Outra opcao para os objetos 3D é friccionar alcool a 70% com o auxilio de um pano limpo
ou gaze hidréfila ndo estéril. Destaca-se que ndo é recomendado alcool a 70% para limpeza
do visor, uma vez que seu uso pode embacar a peca.

As solucOes alcodlicas podem agredir o material da viseira, pois, além de dissolverem
gorduras e membranas celulares, atacam naturalmente materiais plasticos, sobretudo no
caso de serem usados muitas vezes.

Desse modo, para uma limpeza simples, recomenda-se sempre dgua e sabdao, embora estes
ndo sejam suficientes para desinfetar. Por isso, depois da limpeza, sugere-se fazer a
desinfec¢cdo com agua sanitaria, como descrito no item 4.1, ou passar solucdo alcodlica com
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cuidado e sem friccionar de forma vigorosa, pois, com o tempo, esta pode prejudicar a vida
util do material do visor.

5 MONTAGEM, NUMERAGCAO DOS LOTES, ROTULAGEM, EMBALAGEM E
ARMAZENAMENTO

Esta secao mostrarda como montar as pecgas, além de descrever a forma-padrao para
numeragado dos lotes, aplicacdo dos rétulos e embalagem dos produtos acabados.

51 MONTAGEM

Apods realizar a desinfec¢do das pecas separadamente, pode-se fazer a montagem completa
do escudo de protecdo facial (face shield). Para isso, assista ao video tutorial disponivel aqui.

LEMBRE-SE!

Antes de iniciar o processo de montagem das pecas, as maos devem ser higienizadas
conforme orientagdes descritas na secdo 6.1 deste MANUAL.

5.2 NUMERACAO DOS LOTES

Apds a montagem do produto, exige-se que sejam inseridos diretamente nele o nimero do
lote e a data de fabricacdao, conforme orientagdes desta secao.

Para a rastreabilidade do projeto, os lotes tém de ser marcados utilizando-se um cédigo
especifico, composto por: IFRJ + Sigla oficial do campus + Data de inicio da fabricagao +
Numero da equipe + Numero do lote produzido. A Figura 15 representa um exemplo de
cddigo a ser utilizado.

Figura 15: Modelo de codigo.

sigla da Data (dia més ano) Ndmero do lote

institui;éo\
IFRJ CRES 17042020 E1 LOO1

/ /

Sigla do campus onde foi produzido Numero da equipe

Fonte: elaborada pelos autores, adaptado do Manual de Boas Praticas para Produgao de Formulagdes
Alcodlicas para Higienizagdo das Maos (2020).
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Cabe destacar que o numero do lote (indicado pela sequéncia numérica apds a letra “L”)
nao é individual, por escudo, mas, sim, um numero que identificard um grupo de escudos
produzidos sob um mesmo responsavel em determinado intervalo de tempo.

Cada produto final (escudo de protecao facial) deve conter uma indicagdo do numero do
lote a que corresponde. Sugere-se, de preferéncia, a inser¢ao desse nimero em relevo
diretamente na testeira durante a impressao aditiva da pec¢a, conforme Figura 16. O
Apéndice | descreve o passo a passo para a realizagdo desse procedimento utilizando-se o
aplicativo 3Dbuilder.

Figura 16: Impressao do numero do lote diretamente na testeira.

Fonte: Pereira (2020).

Caso ndo seja possivel a impressdao do numero do lote diretamente na testeira, sugere-se a
utilizacdo de etiquetas de vinil ou de canetas permanentes e com aplicacdo de esmalte
incolor para evitar que a numeragdo se apague ou que a etiqueta se solte da pega.

Recomenda-se que a inser¢cdao do numero de lote na testeira seja feita em local que sera
pouco manuseado pelo usuario e que estard livre de contato direto com a pele dele. A
Figura 17 apresenta uma sugestao de onde pode ser inserido o nimero do lote. Entretanto,
outros locais podem ser utilizados, desde que ndo corra o risco de o nimero se apagar com
a utiliza¢do do produto.

Figura 17: Sugestdo de localizagdo para inser¢ao do nimero do lote.

Numero do lote

Fonte: adaptada de PrusaPrinters (2020).
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5.3 ROTULAGEM

Recomenda-se também a inser¢do do numero do lote na etiqueta externa a embalagem
onde constara o rétulo com as orientagdes de utilizagdo do produto. A Figura 18 apresenta
o modelo de rétulo, que pode ser impresso em vinil autoadesivo. (O rétulo em tamanho
original encontra-se no Apéndice Il).

Figura 18: Rétulo com manual de utilizacdo do escudo de protecao facial.

#IFRJcontraCOVID19

VOCE ESTA RECEBENDO UM PRODUTO PRODUZIDO PELO:

oo
EEE INSTITUTO FEDERAL
BE  Rio deJaneiro

Produto: ESCUDO DE PROTEGAO FACIAL (FACE SHIELD)

Composigdo: 01 visor, 01 testeira, 01 base para visor, 01 presilha

MANUAL DE UTILIZAGAO: ORIENTACOES GERAIS

1 - Produto desinfectado;

- Produto ndo estéril;

Coloque a touca na cabeca - O produto ndo é resistente ao
calor. Nd o submeta a
temperaturas elevadas;

- N&o utilize o produto como um
protetor respiratério;

- N&o utilize o produto sem os
demais equipamentos de protecdo
individual (touca e méscara facial).

//V T

=

Adicione a mascara facial

>
‘s

Coloque o face shield sobre
os demais EPIs

DISTRIBUICAO GRATUITA
VENDA PROIBIDA

LOTE:

A

Fonte: elaborada pelos autores.
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5.4 EMBALAGEM

Apds a montagem e selagem do escudo de protecao facial, ele deve ser embalado para
evitar nova contaminagao.

A embalagem recomendada para o escudo de protecdo facial é um saco plastico com fecho
hermético duplo usado para alimentos (tipo Ziploc®) com tamanho minimo de 400 mm por
400 mm, conforme apresentado na Figura 19.

Figura 19: Modelo de embalagem.

ﬁ'w' %

Fonte: Ziploc (2020).

E necessario realizar a desinfec¢do externa das embalagens antes de se embalar o produto.
Para isso, é suficiente passar um pano limpo embebido com umas das solucdes utilizadas
para a limpeza do visor e, posteriormente, seca-lo com pano limpo e seco.

O acondicionamento dos produtos deve seguir as seguintes etapas: (1) aplicacdo da
etiqueta (selagem) contendo as orientagdes de uso do produto, data de fabricagao e
numero do lote; (2) limpeza da embalagem externamente com solugdes descritas nos itens
Erro! Fonte de referéncia ndao encontrada. ou 4.2. A Figura 20 demonstra o0 passo a passo
para a embalagem.
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Figura 20: Etapas para a embalagem do produto.

sw:— 7y
Cole no exterior da Desinfete a Coloque o produto
embalagem o rétulo embalagem desinfectado
padrao com n° do externamente com dentro da
lote um pano limpo, macio embalagem e

e embebido com a feche-a
solugdo selecionada

Fonte: elaborada pelos autores.

LEMBRE-SE!

Antes de iniciar o processo de embalagem das pecas, as maos devem ser higienizadas
conforme orientacgdes descritas na secdo 6.1 deste MANUAL.

5.5 ARMAZENAMENTO

Os produtos devem ser armazenados em local limpo, ao abrigo da luz e do calor.

26




(11 MANUAL DE BOAS PRATICAS PARA

aad PRODUCAO DE ESCUDO
BE® INSTITUTO FEDERAL DE PROTECAO FACIAL
BB Riodejaneiro (FACE SHIELD)

6 GESTAO DA QUALIDADE DO PROCESSO E PRODUTO

Para este MANUAL, entende-se como GESTAO DA QUALIDADE o conjunto de atividades
coordenadas e realizadas pelo grupo de trabalho a fim de garantir qualidade (ABNT, 2005).

QUALIDADE é o grau no qual um conjunto de caracteristicas inerentes ao produto e ao
processo satisfaz aos requisitos atribuidos (ABNT, 2005).

Tém-se como requisitos atribuidos deste MANUAL:

e Que o escudo de protecdo facial garanta a protecdo do usuario contra risco de
contato com respingos de sangue, secre¢des corporais e excre¢des (ANVISA, 2020a);

e Que o produto ndo cause desconforto ao profissional usudrio ou acidente durante o
uso (ANVISA, 2020b).

Dessa forma, sugere-se seguir as recomendacgbes presentes nesta se¢do ao longo de todo o
processo produtivo.

6.1 CONTROLE DE QUALIDADE

Para garantir o controle de qualidade tanto do processo de producdo quanto do produto
final, recomenda-se a utilizacdo dos Procedimentos Operacionais Padrao (POPs), presentes
na seg¢ao 10.

As Tabela 2, Tabela 3, Tabela 4, Tabela 5 e Tabela 6 mostram quais POPs estdo presentes
neste MANUAL, seus objetivos, quando devem ser utilizados e quem deve realizar o
procedimento.

Tabela 2: Procedimento Operacional Padrdo 001

P,O P 001 HIGIENIZAGAO SIMPLES DAS MAOS (AGUA E SABAO)
Pagina 40
Objetivo Detalhar a forma correta de higienizacdo das maos utilizando dgua e sabdo.
Quando Deve-se realizar a higienizacdo das maos principalmente no inicio da
utilizar producdo, entre cada etapa do processo produtivo e sempre que as maos
estiverem sujas.
S;l:lairz\;:jeve Todas as pessoas envolvidas na producao dos face shields.

Fonte: elaborada pelos autores.
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Tabela 3: Procedimento Operacional Padrdao 002
POP 002 HIGIENIZAGAO DAS MAOS COM ANTISSEPTICOS
Pagina 42 (PREPARACOES ALCOOLICAS)
. Detalhar a forma correta de higienizacdo das maos utilizando solugdes
Objetivo 0
alcodlicas.
Deve-se realizar a higienizacao das maos utilizando preparagdes alcodlicas
Quando ~ s . ~
utilizar sempre que nao huver a possibilidade de usar agua e sabdo. Cabe destacar
gue as maos nao devem ter sujeira aparente para a realiza¢ao deste POP.
d
Que.m eve Todas as pessoas envolvidas na produgdo dos face shields.
realizar
Fonte: elaborada pelos autores.
Tabela 4: Procedimento Operacional Padrao 003
POP 003 - ~
‘. CUIDADOS BASICOS E DE MANUTENCAO COM A IMPRESSORAS 3D
Pagina 44
. Detalhar a forma correta de manuseio da impressora e realizacdo de
Objetivo o . .
pequenas manutencdes ao longo do dia produtivo.
Quando Deve-se realizar esta atividade quando o filamento estiver obstruido ou
utilizar falhando na sua continuidade de extrusao.
d
Que_m eve Pessoas capacitadas para a realizacdo das tarefas.
realizar
Fonte: elaborada pelos autores.
Tabela 5: Procedimento Operacional Padrao 004
POP 004 ,
Pagina 46 CUIDADOS BASICOS COM INSUMOS DA IMPRESSORA (FILAMENTO)
L Detalhar a forma correta de armazenamento e manuseio dos insumos
Objetivo o ) o . .
utilizados para a impressao do conjunto de objetos 3D.
Quando estiver em ambientes internos de armazenamento dos filamentos,
Quando manter os filamentos em embalagens herméticas. Ter cuidado ao retirar o
utilizar produto da bancada. Utilizar espatulas para auxiliar. Ndo tentar remover o
filamento diretamente com as maos na bancada.
?;;Tir;rdeve Todas as pessoas envolvidas diretamente na producdo dos face shields.

Fonte: elaborada pelos autores.
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Tabela 6: Procedimento Operacional Padrao 005

POP 005 RESOLUCAO DOS PRINCIPAIS PROBLEMAS NA IMPRESSAO

Pagina 47 (OBJETOS 3D)

Objetivo Dar resolugdo aos principais problemas com a impressdo dos objetos 3D.
Garantir que o objeto tenha uma primeira camada de impressao adequada.

Quando . . ~ . -

utilizar Verificar a necessidade de colocacdo de saia para estruturar a fixacao do
objeto na mesa de impressao.

?;;Tirzr;rdeve Todas as pessoas envolvidas diretamente na producdo dos face shields.

Fonte: elaborada pelos autores.

6.2 IDENTIFICACAO DE PROBLEMAS E POSSIVEIS ACOES CORRETIVAS NAS PECAS

Esta subsecdo torna explicitos alguns dos principais problemas que podem ocorrer com as
partes do escudo de protecdo facial durante seu processo de fabricacdo, bem como
possiveis causas e acdes corretivas.

6.2.1 NOS OBJETOS 3D (TESTEIRA E BASE DO VISOR)

Confira visualmente se hd na peca: rugosidades ou ranhuras profundas, superficies asperas,
furos, distor¢cdes ou inclinagdes indesejadas, camadas desalinhadas, faltando ou se
separando ou qualquer outro problema que altere o projeto original.

A Tabela 7 apresenta os principais problemas nos objetos 3D e as a¢des que devem ser
tomadas com eles.

Tabela 7: Problemas e A¢des a Serem Tomadas com Objetos 3D Defeituosos

Imperfeicao Acdo na pega

Camadas faltando Descartar a peca.

Camadas desalinhadas Descartar a pega.

Camadas se separando Descartar a pega.

Distorgoes ou inclinacdes | Descartar a peca.

indesejadas

Furos Caso nao seja algo que comprometa a estrutura da peca,

pode-se aplicar selante ou epdxi na peca.

Caso ndo seja algo que comprometa a estrutura da pega,

Lascas afiadas . . . )z
pode-se retirar a lasca e utilizar uma lixa-d’agua para
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torna-la usavel. Se o problema persistir, descartar a
peca.
Eliminar a imperfeicdo e utilizar uma lixa-d’dgua para
Pontas pontiagudas ou cortantes torna-la usavel. Caso seja em local onde possa causar
ferimento ao usudrio ou a outros, descartar a peca.
Rugosidades ou ranhuras | Aplicar selante ou epéxi.
profundas
Utilizar uma lixa-d’dgua para tornd-la usavel. Se o

Superficies asperas .
problema persistir, descartar a pega.

Fonte: elaborada pelos autores.

Mesmo depois da a¢ao corretiva, se a pega continuar defeituosa, deve-se descarta-la.

LEMBRE-SE!

Para resolver o problema das pecas, consulte o POP 005, Resolugdo dos Principais
Problemas de Impresséo (Objetos 3d), presente neste MANUAL.

6.2.2 NO VISOR

Verificar visualmente se ha pontas pontiagudas ou laterais cortantes que possam ferir o
usuario. Se necessario, utilizar uma lixa-d’dgua para arrematar as laterais. Outro aspecto a
ser verificar é se o visor ndo esta com arranhados nem embacados que possam dificultar ou
impossibilitar a sua transparéncia e, consequentemente, a visibilidade de que o usuario
precisa.

Deve-se ter cuidado com os furos do visor, verificando se estdo com o espacamento
adequado conforme o gabarito, para que possam ser fixados perfeitamente a testeira e,
assim, ndo fiquem soltando, causando incobmodo ao profissional de salde durante a
utilizacao.

A Tabela 8 mostra os principais problemas com as possiveis a¢Ges corretivas. Destaca-se
gue a acao corretiva, se ndao for suficiente para garantir a qualidade da peca e,
consequentemente, do produto final, deve ser descartada.
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Tabela 8: Problemas e A¢des a Serem Tomadas com Visor Defeituoso

Imperfeicao Ac¢do na pega
Laterais cortantes Dar acabamento com uma lixa-d'agua.
Bordas quadradas ou ndo | Aparar com tesoura e, se necessario, lixar.
arredondadas
Pontas pontiagudas ou cortantes | Aparar com tesoura e, se necessario, lixar.
Fazer um novo furo no local correto, caso este nao
sobreponha o outro, deixando a viseira frouxa na
testeira. Se isso ocorrer, descartar a peca.

Furos do visor fora do local
correto

Fonte: elaborada pelos autores.

6.2.3 NA PRESILHA

Verifique se a presilha estd em tamanho adequado e se os furos estdo em tamanho
adequado e devidamente espacados, conforme as recomendacdes descritas na secao 3.3
deste MANUAL.

Admite-se uma variacdo do tamanho e espacamentos de 10%. Teste se estes se encaixam
na testeira sem ficar soltando.

A Tabela 9 descreve as imperfeicOes e as acdes a serem tomadas em caso de ocorréncia.

Tabela 9: Problemas e A¢Ges a Serem Tomadas com Presilha Defeituosa

Imperfeicao Ac¢do na pega

Se maior do que o recomendado, aparar. Se menor,
descartar a peca.

Tamanho e espagamento entre | Descartar a pega caso nao seja possivel a corregao
furos inadequados com a insergdo de novos furos.

Verificar a possibilidade de correcdo criando um novo
furo (para o caso de eldstico chato) ou uma nova
amarracao (para o elastico rolico). Se ndo for possivel,
descartar a peca.

Tamanho inadequado

Fixagdo inadequada a testeira

Fonte: elaborada pelos autores.
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6.3 VERIFICACAO DA QUALIDADE

Na verificagdo da qualidade, pode-se utilizar o checklist apresentado na Figura 21 e também
no Apéndice Ill (em tamanho original).

Figura 21: Checklist para controle da qualidade.

[ 1 1]
Ei " CHECKLIST DA QUALIDADE

Ir;ar)lg'{lnff #IFRJcontraCOVID19

Riacde anains

Lote:

NOS OBJETOS 3D

Né&o hé camadas faltando

N30 hd camadas desalinhadas

Ndo hé camadas se separando

Ndo hé distorgdes ou inclinagtes indesejadas

MN&o ha furos

N&o ha lascas afiadas

MNdo hé pontas pontiagudas ou cortantes

MN&o ha rugosidades ou ranhuras profundas

[ P N P P e .
— e | | [ | = | — | —

N&o hé superficies dsperas
NO VISOR

() MN&ohdlaterais cortantes

{ ) MN&ohdbordas ndo arredondadas

() MN&ohdpontas pontiagudas ou cortantes

NA PRESILHA

{ ) Tamanhoadeguado

() Tamanho e espagamento adequados entre furos

{ ) Fixagdoadequada a testeira
MONTAGEM

( ) Encaixesadequados de todas as pegas
Desinfecgdo: ( ) Agua Sanitaria

Local de producio:

Dia: Més: Ano:

Verificado por:

Fonte: elaborada pelos autores.

6.4 GARANTIA DA QUALIDADE

Para garantir a qualidade, todos os produtos devem ser averiguados individualmente,
levando-se em consideracdo as recomendac¢ées deste MANUAL. Para o caso de producao
em massa, sugere-se a adoc¢do de métodos de amostragem estatistica.
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Ao encontrar produtos comprometidos, sugere-se buscar a causa do problema e atuar para
sua corregao.
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7 ESTIMATIVA DE CUSTOS

Os custos estimados para a confeccao de uma unidade de face shield podem ser visualizados
na Tabela 10.

Tabela 10: Estimativa de Custos para uma Unidade de Face Shield

Item Descrigao Valor

Objetos 3D (testeira e | Material: filamento RS 7,20

base do visor) Quantidade: 60 g

Visor Material: acetato RS 3,00
Tamanho: 240 x 240 mm

presilha Material: elastico RS 0,50
Tamanho: 200 x 20mm

Embalagem Saco para embalagem RS$ 0,82

Rétulo Adesivo em vinil RS 1,10

M3o de obra* 01 pessoa RS 00,00

TOTAL RS 12,62

* M3o de obra zerada, pois o projeto conta somente com o auxilio de voluntarios.

Fonte: elaborada pelos autores.

Destaca-se que os precos atribuidos se basearam nos valores de mercado no més de margo
de 2020 e que podem variar de acordo com a regido ou com as leis econdmicas de oferta e
demanda. Além disso, ndo estdo inclusos os gastos com energia elétrica e a desinfec¢do das
pecas.
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8 DOCUMENTAGCAO

Nesta secdo, serdo tratados os procedimentos de documentacdo que ocorrem no inicio e
no término do processo produtivo, conforme ilustrado na Figura 22.

Figura 22: Procedimentos de documentacdo da producao.

PROCESSO PRODUTIVO

ORDEM DE .
p | B : (TERMO DE

DISTRIBUICAO

[

Fonte: elaborada pelos autores.

8.1 ORDEM DE PRODUCAQO

Para iniciar a producdo, deve-se emitir uma ordem de producdo — um documento que
informara o item a ser produzido, a quantidade de produtos finais a serem produzidos, os
insumos a serem utilizados, a data de inicio da producdo e a data de entrega. O modelo do
documento estd representado na Figura 23 e em tamanho original no Apéndice Il
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Figura 23: Modelo de ordem de produgao.

eun Lote:
mum ORDEM DE PRODUCAD
INSTITUTO #IFRIocontraCOVID19
FRio de jJaneing
Item: ESCUDO DE PROTECAD FACIAL (FACE SHIELD)

Quantidade de produtos acabados:

INSUMOS UTILIZADOS
Peca Descrigio dos insumos Quant. Uridad.e
de medida
TESTEIRA
BASE DO
VISOR
VISOR
PRESILHA
Data de inicio de produgdo
Dia: Més: Ano:
Data de término de produgdo
Dia: Més: Ano:
CAMPUS | EQUIPE RESPONSAVEL

Fonte: elaborada pelos autores.

8.2 DISTRIBUICAO

Apds completar todo o processo de producao e ter o escudo de protecdo facial embalado e
devidamente selado, deve-se fazer a distribuicdo para a rede de organizacdes solicitantes e
cadastradas no banco de dados. A entrega podera ser realizada diretamente no endereco
combinado ou a organizac¢do podera retirar em um dos polos de producado do IFRJ o lote de
escudos encomendado.

Para a entrega, que sempre deverd ser uma doacao, exige-se o preenchimento dos TERMOS
DE RECEBIMENTO E DOACAO, de acordo com modelo exposto no Apéndice V.
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8.3 ARQUIVAMENTE DOS DOCUMENTOS

O responsavel legal pela equipe de producdo terd a posse dos documentos (Ordem de
Produgdo e Termos de Recebimento e Doag¢do) pelo prazo de 5 anos e, sempre que
solicitado, deverd disponibiliza-los a prestacdo de contas e conferéncia.
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9 CONDIGOES E PROCEDIMENTOS GERAIS NOS LABORATORIOS

9.1 AMBIENTE:
e O laboratério deve dispor de extintores;

e Para uso de filamentos que emitem gases toxicos (ABS, por exemplo), recomenda-
se que o laboratdrio disponha de sensores de exaustores, gases e fumaca;

e O laboratério deve dispor de bancadas suficientes, em material apropriado, nao
absorvente e de facil limpeza;

® As areas e bancadas utilizadas na manipulacdo devem estar livres de qualquer
material que ndo seja utilizado na producao;

e O laboratdrio deve dispor de lixeiras, preferencialmente com acionamento por
pedal, local apropriado para descarte de vidrarias quebradas e recipiente destinado
ao descarte de residuos;

e O laboratério deve manter nivel de limpeza adequado do piso e das superficies;

® As impressoras devem ser mantidas distantes de materiais inflamaveis, pois sao
possiveis focos de incéndio;

® Antes de iniciar a producdo, deve-se limpar as mesas, as bancadas e os utensilios
com agua e sabao (utilizando um pano limpo), secar os locais com um pano limpo e
seco, realizar a desinfeccao, friccionando a solucao alcodlica a 70%, e esperar secar.
Repetir esta etapa de desinfeccdo 3 (trés) vezes. A solucdo alcodlica ndo deve ser
aplicada na impressora ou proximo a ela. Mais informacdes sobre desinfeccao estao
descritas na secao 4 deste MANUAL.

9.2 PESSOAL DA PRODUCAO:

e O numero de pessoas no laboratério deve ser tal que a distancia adequada entre
elas permita a livre circulagdo dentro do local;

® Antes de iniciar a producdo, o pessoal envolvido deve realizar a correta higienizacao
das maos, conforme descricao no POP 001 ou no POP 002. N3o se deve realizar o
POP 002 (preparacdes alcodlicas) antes de manusear a impressora 3D, para que ndo
ocorra risco de acidentes com queimaduras;

® Sugere-se que as pessoas participantes da producdo utilizem touca, mascara,
avental e sapatos fechados impermeaveis. Para os casos em que ha manipulagdo de

38



OEE MANUAL DE BOAS PRATICAS PARA
PRODUCAO DE ESCUDO

Ea |
BEE INSTITUTO FEDERAL DE PROTEGAO FACIAL
BB RiodeJaneiro (FACE SHIELD)

agua sanitdria ou hipoclorito de sédio a 1%, recomenda-se o uso de luvas de
borracha.
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10 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRAO (POP)

- POP 001
(11 PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO P 00 —
==. Status de Revisdao: 001
1 10.1 HIGIENIZACAO SIMPLES DAS MAOQS | Vélido até 03/2021
INSTITUTO (AGUA E SABAO) Pagina: 1/2
FEDERAL
Rig de |aneing
1. OBJETIVOS

Estabelecer procedimentos para remover microrganismos que colonizam as camadas superficiais da pele, assim
como o suor, a oleosidade e as células mortas, retirando a sujidade propicia a permanéncia e a proliferagdo de
microrganismos.

2. DEFINICOES
N/R

3. PROCEDIMENTO

3.1. Materiais/ Equipamentos Necessarios
Lavatodrios / pias com torneira

Sabonete liquido em dispensadores
Papel-toalha

Dispenser para papel-toalha

Lixeira para descarte do papel-toalha

3.2. Técnica

Duragdo do procedimento: de 40 a 60 segundos.

Retirar adornos: anéis, pulseiras, relégios.

Abrir a torneira, molhar as maos evitando encosta-las na pia.

Aplicar quantidade suficiente de sabonete liquido na palma da mao.

Ensaboar a palma das maos, friccionando-as entre si.

Esfregar a palma da mao direita contra o dorso da mao esquerda, e vice-versa, entrelagando os dedos.
Entrelacar os dedos e friccionar os espacos interdigitais.

Esfregar o dorso dos dedos de uma mao com a palma da mao oposta, e vice-versa, segurando os dedos com
movimentos de vai e vem.

Esfregar o polegar direito com o auxilio da palma da m3o esquerda, e vice-versa, realizando movimento circular.
Friccionar as polpas digitais e unhas da mao esquerda contra a palma da mao direita fechada em concha, e vice-
versa, com movimento circular.

Esfregar o punho esquerdo com o auxilio da palma da mao direita, e vice-versa, com movimento circular.

Elaborado por: Revisado por: Fonte: Manual de Boas Praticas

Débora L. Rama Gomes Camila Monteiro Siqueira para a Producdo de Formulagdes
Alcodlicas para Higienizagdo das
Maos (2020).
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==. oC 00 clo ° Status de Revisdo: 001
o HIGIENIZACAO SIMPLES DAS MAOS (AGUA E |oido até 03/2021
INSTITUTO ENIZAG Pagina: 2/2
FEDERAL SABAO)
Rig de Janeiro

Enxaguar as mdos, sem encostd-las na pia, para remocgdo dos residuos do sabonete liquido. Usar cotovelos para
abrir e fechar a torneira.

Secar as mados e os punhos (nessa ordem) com papel-toalha descartavel.

Descartar o papel-toalha na lixeira de residuo comum.

4. REGISTROS DA QUALIDADE
N/R

5. HISTORICO DE REVISOES
N/R

6. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

BRASIL. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Seguranga do paciente em servigos de satude: higienizacado das
m3os / Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Brasilia: Anvisa; 2009. 105p.

7. ANEXOS

' Higienizacao Simples das Maos

m papel-toalha
o pelas maos ¢

Elaborado por: Revisado por: Fonte: Manual de Boas Praticas
Débora L. Rama Gomes Camila Monteiro Siqueira para Producdo de Formulagdes
Alcodlicas para Higienizagdo das
Maos (2020).
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emm PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO POPO02
==. Status de Revisdo: 001
o 10.2 HIGIENIZACAO _DAS _MAOs _com | Yalido até 03/2021
FEDERAL ANTISSEPTICOS (PREPARACOES | Pésina: 1/2
Rigy e janed o ALCOOLICAS)
1. OBJETIVOS

Estabelecer procedimentos para higienizagdo das maos com antissépticos, de maneira a reduzir a carga
microbiana das maos (ndo ha remogdo de sujidades). A utilizagdo de gel alcodlico — preferencialmente a 70% —
ou de solugdo alcodlica a 70% com 1% a 3% de glicerina pode substituir a higienizagdo com dgua e sabdo quando
as maos ndo estiverem visivelmente sujas.

2. DEFINICOES
N/R

3. PROCEDIMENTO

3.1. Materiais/ Equipamentos Necessarios
Alcool 70% (liquido ou em gel) em dispensadores

3.2. Técnica

Duracdo do procedimento: de 20 a 30 segundos.

Retirar adornos: anéis, pulseiras, reldgios.

Aplicar quantidade suficiente de alcool 70% (liquido ou em gel) na palma da méao.

Friccionar as palmas das maos entre si.

Esfregar a palma da mdo direita contra o dorso da m&o esquerda, e vice-versa, entrelagando os dedos.
Entrelacar os dedos e friccionar os espacos interdigitais.

Esfregar o dorso dos dedos de uma mdo com a palma da mao oposta, e vice-versa, segurando os dedos com
movimentos de vai e vem.

Friccionar o polegar direito com o auxilio da palma da mao esquerda, e vice-versa realizando movimento
circular.

Friccionar as polpas digitais e unhas da mao esquerda contra a palma da mao direita fechada em concha, e vice-
versa, com movimento circular.

Esfregar o punho esquerdo com o auxilio da palma da m3o direita, e vice-versa, com movimento circular.
Friccionar até secar. N3do utilizar papel-toalha.

4. REGISTROS DA QUALIDADE
N/R

5. HISTORICO DE REVISOES

N/R
Elaborado por: Revisado por: Fonte: Manual de Boas Praticas
Débora L. Rama Gomes Camila Monteiro Siqueira para a Producdo de Formulagdes
Alcodlicas para Higienizagdo das
Maos (2020).
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6. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

BRASIL. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Seguranga do paciente em servigos de saude: higienizacdo das
maos / Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéria. Brasilia: Anvisa; 2009. 105p.

7. ANEXOS

Higienizacao das Maos com preparacoes alcodlicas
(Gel ou Solucao a 70% com 1-3% de Glicerina)

i

Jeas
w =

1 Aplique na palma da mao quantidade 2 Friccione as palmas das
» suficiente do produto para cobrir todas as ® maos entre &
superficies das maos (sequir a quantidade
recomendada peto fabricante).

4 Friccione a palma das maos entre si
® com os dedos entrelagados,

g

3 friccione a palma da mao direita Friccione o dorso dos dedos de uma
@ contra o dorso da mao esquerda e ® mic com a palma da mdo cposta e
wice-versa) entrelagando os dedos. vice-versa), sequrando o dedos,

Friccione as polpas digitais e unhas da
@ Mio esquerda contra a paima da mao

direita (e vice-versa), fazendo um
movimento circular

6 Friccione ¢ polegar direito, com o auxilio 8 Friccione os punhos com movimentos

o da palma da mio esquerda (e vice-versa), o circulares
utilizando movimento circular Q
|
)

)

9 @ Friccionar até secar. Nio utilizar papel toalha

T ANVISA ... ees
Elaborado por: Revisado por: Fonte: Manual de Boas Praticas
Débora L. Rama Gomes Camila Monteiro Siqueira para a Produgdo de Formulagdes
Alcodlicas para Higienizagdo das
Maos (2020).
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Ly L PROCEDIMENT PERACIONAL PADRA
==. © 00 0 © Status de Revisdo: 001
1] 10.3 CUIDADOS BASICOS E DE MANUTENCAO | Valido até 03/2021
INSTITUTO £ i -
FEDERAL COM A IMPRESSORA 3D Pégina: 1/2
Rig de |[aneiro

1. Evitar ligar e desligar a impressora varias vezes ao dia.

2. Ndo desligar a impressora diretamente na tomada. Usar o botdo de ligar e desligar da impressora, em vez de
tirar e colocar a tomada no estabilizador (para evitar danificar o equipamento).

3. Realizar a manutengdo periddica, de modo a manter seu alto desempenho.
Atentar-se para a lubrificacdo, limpeza do bico e engrenagem do extrusor, bem como para a limpeza e
substituicdo da superficie de impressao.

3.1. Proceder a lubrificagdo mensalmente ou sempre que a impressora apresentar som de chiado. Nesse caso,
devem ser lubrificadas as barras, guias e parafusos de avanco.

3.2. Limpar a superficie de impressao para preserva-la e evitar residuos que dificultem a aderéncia das pecas a
serem impressas na superficie.

4. Realizar a inspegdo visual periddica.
Alguns detalhes que podem causar problemas na impressora podem ser percebidos a olho nu (p. ex., materiais
residuais e poeira). Por isso, realizar essa inspe¢do regularmente é simples e também fundamental.

5. Calibrar a maquina para garantir manutencdo preventiva em impressoras 3D.

A maioria das impressoras sdo calibradas pelo fabricante. Isso pode até funcionar perfeitamente por um tempo,
porém ocorrem desvios decorrentes de sua utilizagdo. Portanto, é uma boa pratica verificar periodicamente a
impressora 3D e realizar os ajustes necessarios. A calibragdo periddica reduz drasticamente a possibilidade
de erros nas impressdes.

6. Manter as correias esticadas.

Ao longo do tempo, as correias sofrem deformacdo e vao se afrouxando. Manter seu tensionamento adequado
é fundamental para o bom funcionamento da impressora. Por isso, caso as correias ndo estejam esticadas o
suficiente, deve-se ajusta-las; se os dentes estiverem desgastados, verificar a possibilidade de troca.

7.Verificar e limpar o conjunto extrusor.

As extrusoras desempenham um papel fundamental no processo de impressao 3D por extrusdo. O filamento é
derretido, e, quando passa pelo bico da impressora, seu didmetro é reduzido. E importante que o bico ndo
esteja entupido (total ou parcialmente) com objetos estranhos, como poeira ou outras particulas pequenas.
Deve-se limpar a extrusora regularmente antes e depois de um trabalho de impressao para evitar ou solucionar
esse tipo de problema. J& a sua engrenagem deve ser limpa para a retirada de quaisquer residuos de
filamentos. Além disso, verificar a tensdo do filamento para garantir que ele ndo esteja sobrecarregando o
motor da extrusora.
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8. Certificar-se de que os parafusos e conectores estejam no lugar.

Qualquer equipamento com partes mdveis estd sujeito a vibragdes. Essas vibragdes tendem a afrouxar as porcas
e parafusos e aumentar o ruido da impressora. Uma vez que as impressoras 3D tém muitas pegas mecanicas em
movimento e a estrutura vibra durante a operacgdo, é importante revisar regularmente todos os componentes
de fixagdo, verificar se tudo estd bem encaixado e apertar as porcas regularmente para diminuir o ruido.

9. Atualizar o firmware da impressora 3D.

No computador ou celular também é possivel manter o firmware atualizado o tempo todo. Isso porque os
fabricantes langam atualiza¢Ges regulares para ele. Deve-se verificar periodicamente a liberagdo de atualizagGes
de firmware e atualize a impressora. As atualizagGes cuidam dos erros e reduzem os problemas nas impressoes.

REFERENCIAS
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https://3dlab.com.br/manutencao-preventiva-em-impressoras-3d/. Acesso em: maio 2020.
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https://fluxoconsultoria.poli.ufrj.br/blog/projetos-mecanicos/5-cuidados-que-se-deve-ter-com-sua-
impressora-3d/. Acesso em: maio 2020.
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1. Analisar o ambiente de trabalho

Para se ter uma ideia clara dos cuidados a serem tomados com o filamento da impressora 3D, deve-se comegar
analisando o ambiente onde ele sera utilizado e armazenado.

O ambiente possui ar-condicionado? Se sim, isso pode influenciar em suas impressdes principalmente com ABS.
Outro ponto a se levar em conta é se o ambiente tem alto percentual de umidade. Isso porque um dos grandes
problemas para os filamentos é a absor¢do de umidade, que faz com que eles figuem quebradigos e com bolhas.
Para regides cujo clima é extremamente Umido, recomenda-se deixar o filamento guardado em caixas
organizadoras com silica e desumidificadores. Nunca se deve deixar o filamento exposto quando ndo estiver
sendo utilizado na impressora.

2. Ter um local apropriado para armazenar os filamentos de impressora 3D.

E muito comum ver usuérios de impressdo 3D deixando os carretéis com filamentos nas impressoras, mesmo
guando elas ndo estdo sendo utilizadas. Essa pratica, mesmo sendo muito adotada, ndo é recomendada, pois o
filamento exposto pode absorver muita umidade e ter sua vida util drasticamente reduzida. Além disso, a
propria sujeira e a poeira carregada no ar podem acumular no filamento e entupir o bico.

O ideal é reservar um espacgo para os filamentos, de maneira que eles figuem bem condicionados. As caixas
organizadoras, mencionadas no topico anterior, solucionam o problema.

3. Observar os sinais que o filamento de impressora 3D pode dar.

O filamento de impressora 3D pode demonstrar se esta ou ndo em boas condi¢es. O filamento PLA, por
exemplo, absorve umidade com mais facilidade do que o ABS. Se estiver em uma condig¢do ruim, ao se tentar
imprimir com ele, sera emitido um som de pequenas bolhas estourando. Essas bolhas sdo formadas durante a
absorgdo de umidade e ocupam o espago do filamento. Quando o filamento passa pelo extrusor, as bolhas
estouram, causando uma falha de extrusdo, com falta de material.

4. Sempre guardar o filamento com a ponta travada e tensionada.

Um dos problemas mais comuns enfrentados pelos usuarios de impressdo 3D é o nd no carretel, causado na
maioria das vezes pelo mau armazenamento do filamento, mais especificamente ao se deixar o carretel com a
ponta solta. O enrolamento do filamento é feito de forma mecéanica, em uma maquina apropriada. O enrolador
preenche todo o carretel, e, s6 depois, a ponta é cortada e travada. Isso impossibilita que o filamento tenha o
famoso no durante a fabricagdo. Durante o uso, recomenda-se sempre deixar o filamento tensionado e prender
a ponta quando nao for utilizar mais.

5. Usar um filtro para a limpeza do filamento.

E interessante adicionar & impressora 3D um filtro de limpeza do filamento, o qual pode ser baixado de sites
gratuitos. O objetivo do filtro de limpeza é justamente ndo deixar que poeira e sujeira acumuladas no filamento
sejam transportadas para o extrusor, indo parar no bico de impressdo. A sujeira, em alta quantidade, pode
acarretar obstrucdo total ou parcial do bico, prejudicando a impressdo 3D.

REFERENCIA:
PORTELA, S. 5 Cuidados necessarios com o filamento de impressora 3D que vocé ainda ndao conhece!
Disponivel em: https://3dlab.com.br/filamento-de-impressora-3d-5-cuidados/. Acesso em: maio 2020.
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1. Primeira camada muito amassada na mesa ou descolando

O principal efeito visual que indica algum problema é a primeira camada muito amassada ou descolando da
mesa. E fundamental criar um bom ajuste de primeira camada porque toda a pega sera estruturada a partir
dela. Se a primeira camada estiver muito amassada, significa que o bico de impressao estd préximo demais da
mesa. Nesse caso, deve-se fazer o ajuste e testar novamente a impressdo. O contrario, se o bico estiver longe
demais da superficie, também criara um sério problema. A camada pode ndo ter aderéncia na mesa e se soltar,
interrompendo a impressdo. Entdo, é importante se certificar de que a altura do bico é a ideal.

2. Ruidos e vibragdo excessiva na impressora

Barulhos excessivos ou vibragao ndo sao normais e podem prejudicar a qualidade da impressao 3D. Caso esses
problemas sejam detectados, verificar se as correias estdo tensionadas corretamente, se todos os parafusos
estdo fixos, se os eixos estdo lubrificados e se os componentes estdo posicionados e presos. Deve-se fazer um
checkup da impressora.

3. Camadas irregulares (tremidas)

Quando uma camada que era para ser lisa, reta, é impressa com vibragdes, como se ela tivesse tremido, isso
pode representar um problema na tensdo das correias. Nesse caso, o bloco de extrusdo sofre com vibragdo
durante a movimentagao e transmite isso para a peca. O ideal é parar a impressado e ajustar as correias. Caso as
correias ja tenham sido verificadas e a vibragdo continue, o préximo passo é ajustar a velocidade da impressao.
Isso pode ser feito no préprio menu da impressora, e o trabalho ja realizado ndo precisa ser perdido. Deve-se,
entdo, diminuir a velocidade e verificar se o problema esta sendo solucionado.

4. Nivelamento da mesa

Um dos problemas mais comuns na impressdo 3D é o nivelamento da mesa, ou melhor, o desnivelamento. E
preciso ficar sempre atento se a superficie estd bem nivelada. Caso contrario, havera deposi¢cdao de mais material
de um lado do que outro na mesa. Verificando o problema, pequenos ajustes de nivelamento podem ser
realizados com a impressdo em andamento. No entanto, se o desnivelamento for muito acentuado, deve-se
parar a impressao, ajustar o nivelamento e reiniciar todo o processo.

5. Overhang

Efeito que ocorre quando uma nova camada de material é parcialmente suportada pela camada anterior.
Normalmente, angulos de até 45° podem ser impressos sem perda de qualidade. Essa caracteristica acontece
guando ha uma inclinagdo na peca e as camadas superiores ndo tém suporte. O problema pode ocorrer por
diversas causas, como velocidade excessiva, alta temperatura, falta de refrigeracdo da peca e inclinagGes muito
altas sem suporte.
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6. Camadas mais finas ou mais grossas

Um ponto a se observar na impressao 3D é a largura das camadas. O fluxo de material deve ser corretamente
configurado. Se pouco material for depositado, as linhas podem ficar finas demais e até gerar subextrusdo. Caso
contrario, com um fluxo alto de material, as camadas podem ficar grossas e prejudicar a qualidade da pega.

7. Interrupgao na extrusao

Geralmente acontece quando as engrenagens ndo conseguem empurrar o filamento mais para o bico.
Filamento preso: verificar se o filamento esta livre no carretel, pois pode acontecer de ser enrolado de maneira
incorreta e travar no momento da impressao;

Engrenagens de extrusao sujas: certificar-se de que as engrenagens da extrusora estejam livres de qualquer
residuo de material que tenha ficado para tras.

Bico entupido: limpar ou trocar o bico.

REFERENCIAS:
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12 APENDICES

12.1 APENDICE | — PROCEDIMENTO PARA INSERCAO DO NUMERO IMPRESSO EM RELEVO
NA TESTEIRA

Instalar o aplicativo (disponivel no link: https://www.microsoft.com/pt-br/p/3d-
builder/9wzdncrfj3t6?activetab=pivot:overviewtab.

Abrir o aplicativo 3D BUILDER
No Windows 10, ir ao menu Iniciar -> Acessoérios do Windows -> 3D Builder.
A Access 2016
M Acessorios do Windows
o= A::ﬂmhwd-
> B Bioco de Notas
o Conexso de Ares de Trabalho Rem...
¥ fersments de Captura
o Y} Mapa de Caracteres
P ® ®» B m s 1 B
I c > " - - ol = . | Nor cond)9_hen d_rcd v| To gy - vi

Selecionar Abrir e escolher o arquivo .STL que deseja imprimir.
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Ao abrir o arquivo, clicar em Importar Modelo, na parte superior esquerda.

/

P AT sy G sy TUND evrevy

Clicar sobre o modelo, depois clicar em Editar e, em seguida, em Alto-relevo (icone
estrela);

= simpificr A Dwidr O Suavizar |YY Atorelevo | [ Etrudarporabeie W Mescar B lececcionss T osier [ oo
<
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Na parte superior, hd um campo de texto. Escrever nele o nimero do lote e clicar
Enter.

O texto ja deve aparecer na frente do modelo. Caso negativo, clicar na frente do
modelo para que o texto va para |a.

IFRJ CRES 17042020 E1 LOO1 X

cowzd R 131 B

Na barra inferior, onde se encontram valores para X, Y e Z, clicar em Z para
selecionar e clicar novamente para abrir a caixa de texto e digitar 1 (depois de
imprimir, caso fique ruim enxergar, aumentar esse valor para 1,5 ou 2. Isso
aumentara a altura do alto-relevo).

1| X |l| Aceitar
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Para ajustar o tamanho do texto na peca, utilizar os botdes X e Y, modificando seus
valores numéricos.

Outra opgdo é clicar nas duas setas azuis apontadas para cima ou nas apontadas
para a direita e arrastar para redimensionar o texto até o tamanho desejado.
(Guardar o numero para que, em uma proxima vez, s6 somente seja preciso digitar,
em vez de arrastar as setas. Assim é possivel manter um padrao de tamanho.)

Agora, na barra superior, desmarcar a opgao Bizel e depois, do lado esquerdo, clicar
em Alto-relevo.

IFRJ CRES 17042020 E1 LOO1

Agora, na barra superior, clicar nos trés tragos horizontais (=) e, depois, em Salvar
como.
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Escolher a pasta que desejar, modificar o nome do arquivo, mudar a extensao do
arquivo para .SLT e clicar em Salvar.

Editar

<« IFR) > IFR)3d - COVIDI9 Pesquisar FR) 3d - COVID19

.1

P Organizar ~  Novapasta R )
) Documentos # A Nome g
5 Imagens ‘ - > °
& Google Drive * Referéncias
& Google Drive (max.de.szevedo@gmail # @

Artigo Vanessa e Eduardo Cadeia de Supri

IFR) 3d - COVID19 (o e |
imagem

Referéncias

& On:Dive Vi EC >

Nome: | covid19_headband_rc2_L001 v
Toe [STClomst v
| IMF format
0B) format
PLY format |

A Ocultarpastas | GLTF format
GLB format

Selegao

X sas1 708

Agora basta usar o novo arquivo criado e imprimir no software de impressao.
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12.2 APENDICE Il — MODELO DE ROTULO COM MANUAL DE USO

#IFRJcontraCOVID19
VOCE ESTA RECEBENDO UM PRODUTO PRODUZIDO PELO: |

e
MEW INSTITUTO FEDERAL
BWE RiodeJaneiro

Produto: ESCUDO DE PROTEGAO FACIAL (FACE SHIELD)

Composigdo: 01 visor, 01 testeira, 01 base para visor, 01 presilha

ORIENTAGOES GERAIS

MANUAL DE UTILIZAGAO:

1 - Produto desinfectado;
- Produto n3o estéril;
Cologue a touca na cabega - O produto ndo é resistente ao

calorr. Ndo o submeta a

temperaturas elevadas;

- N3o utilize o produto como um
protetor respiratério;

- N3o utilize o produto sem os
demais equipamentos de protegio
individual (touca e mascara facial).

Adicione a mascara facial

Coloque o face shield sobre

os demais EPIs
DISTRIBUICKO GRATUITA

VENDA PROIBIDA

LOTE:

#IFRJcontraCOVID19 56
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12.3 APENDICE IIl - CHECKLIST PARA CONTROLE DA QUALIDADE

$EE
HH CHECKLIST DA QUALIDADE
|r~.|;|.rum Lote:
!EEEML #IFRJcontraCOVID19
0 _||'II'IPII}

NOS5 OBIETOS 3D

Mo ha camadas faltando

M3o ha camadas desalinhadas

Mao ha camadas se separando

Médo ha distorgbes ou inclinagtes indesejadas

Mo ha furos

M3o ha lascas afiadas

Mao ha pontas pontiagudas ou cortantes

Mdo hd rugosidades ou ranhuras profundas

e | | e | | | [ |
e | [ | e [ | | [ [

Mao ha superficies dsperas
NO VISOR

{ ) M3ohdlaterais cortantes

{ ) M&ohabordas ndo arredondadas

{ ) M&ohdpontas pontiagudas ou cortantes
NA PRESILHA

{ ) Tamanho adeguado

() Tamanho e espagamento adequados entre furos

{ ) Fixagdoadequada & testeira
MONTAGEM

[ ) Encaixesadeguados de todas as pecgas
Desinfecgdo: [ ) Agua Sanitaria

Local de producdo:

Dia: Més: Ano:

Verificado por:
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12.4 APENDICE IV - MODELO DE ORDEM DE PRODUCAQO

- Lote:
EEm ORDEM DE PRODUCAO
INSTITUTO # FRJcontraCOVID19
R0 de janeino
ltem: ESCUDO DE PROTECAO FACIAL (FACE SHIELD)

Quantidade de produtos acabados:

INSUMOS UTILIZADOS
Peca Descrigao dos insumos Quant. Uridad.e
de medida
TESTEIRA
BASE DO
VISOR
VISOR
PRESILHA
Data de inicio de producao
Dia: Més: Ano:
Data de término de producdo
Dia: Més: Ano:
CAMPUS | EQUIPE RESPONSAVEL
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12.5 APENDICE V — TERMOS DE RECEBIMENTO E DOACAO

==. MINISTERIO DA EDUCAGAO

1] SECRETARIA DE EDUCAGAO PROFISSIONAL E TECNOLOGICA

INSTITUTO Instituto Federal Educagdo, Ciéncia e Tecnologia do Rio de Janeiro
FEDERAL

Rio de Janeiro

TERMO DE RECEBIMENTO DE DOACAO DE ESCUDOS DE
PROTECAO FACIAL (FACE SHIELDS) E COMPROMISSO DE
DISTRIBUICAO GRATUITA

Eu, , inscrito(a) no

CPF n¢ , representante da instituicdo

, declaro que recebi

a doagdo de ( ) unidades de ESCUDOS DE

PROTEGAO FACIAL (FACE SHIELDS) do INSTITUTO FEDERAL DE EDUCAGAO, CIENCIA
E TECNOLOGIA DO RIO DE JANEIRO e me responsabilizo pela distribuicdo
GRATUITA desse produto, COMPROMETENDO-ME A NAO VENDER NEM DEIXAR
QUE OUTRO VENDA o produto ora recebido.

N° dos lotes recebidos Quantidade por lote

Declaro ainda que estou ciente da necessidade de esterilizacdo do produto
ora recebido.
, de de 20 .

Assinatura do(a) recebedor(a)
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13 ANEXOS
13.1 MODELO E DIMENSOES DO VISOR EM TAMANHO REAL (GABARITO)
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POLOTOVAR / DESCRIPTION: NORMA / DODAVATEL: WEIGHT:
e @TOLEROVANO IS0 8015 NETOLEROVANE ROZMERY 150 2768-mk | MATERIAL:
TOLERANCES ISO 8015 NOT SPECIFIED APPLY 1SO 2768-mK PET 0,5 mm
KRESLIL / DRAWN: PRUSA IDATE: 18.03.2020 MERITKO / FORMAT: SHEET:
MODEL: COVID19_SHIELD_FOIL.ipt scae: ] ;2 A3 1/ 1
A PR USA Prusa Research s.r.o. NAZEV / TITLE:
Partyzanska 188/7a
partyzansha COVID19 SHIELD FOIL
{2 ¥\ 2 {0 g B Czech Republic CISLO / NUMBER: REV
info@prusa3d.com
by JOSEF PRUSA ID 5032 R
6 | 5 | [A 3 | yi 1
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