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..... A busca constante de implementagdes
para uma cultura prevencionista deve fazer
parte dos valores essenciais da Companhia.
Consequentemente uma estrutura
organizacional de gerenciamento de riscos
deve ser desenvolvida e mantida.”

{International Union of Public Transport)



RESUMO

Em um mundo globalizado onde a competicdo, a evolugéo e a
mudanga desempenham papel importante para a inovagdo e o
desenvoivimento das organiza¢bes, a gestdo de saude e seguranca
no trabalho é elemento fundamental e diferencial para o sucesso.
Dentre a miriade de assuntos tratados pela gestdo de sautde e
segurang¢a no trabalho, um dos principais elementos que direcionam
as agbes € o gerenciamento de risco, iniciado com a implementacéo
de um processo de analise de risco. O risco deve ser visto e entendido
para que as oportunidades sejam maximizadas e as potenciais perdas
sejam minimizadas. Para tanto, o grande desafio esta na implantagéo
correta e eficaz de um gerenciamento de risco que trate de forma
integrada as diferentes visbes do risco. Este trabalho aborda os
principais conceitos de gerenciamento de risco, indicando que ele
deve ser modelado, discutido e seguido pelas organizagbes como um
instrumento de tomada de decisbes, tanto técnicas quanto
operacionais, gerenciais e estratégicas. Como também, busca
contribuir para o aperfeicoamentoc operacional das empresas,
apresentando um meio de melhorar sua seguranga e qualificar o seu
quadro funcional através da aplicagdo de uma técnica de analise de
riscos industriais, no caso o HazOp, e da utilizagdo dos resultados
obtidos como base de conhecimento de um sistema de instrugéo
programada para ser utilizado em treinamento técnico-operacional de

funcionarios.



ABSTRACT

In a global world, where competition, evolution and continuous
changes are the drivers for innovation and organizational growth,
health management and work safety are key elements and success
differential for companies. Among several aspects encompassed by
health management and work safety, the risk management figures as
one of the main elements, driven by risk analysis processes
imptementation. Risks shall be understood in such a way that
maximizes opportunities and minimizes potential losses. This study
addresses the main aspects of risk management, stating that
companies shall model, discuss as well as followed as an important
tool to support strategic decisions, either over technical or operational
aspects. In addition, it seeks to contribute for the operational
improvement of the companies, by presenting a way to optimize safety
and qualification of its functional teams throughout the application of
Hazard and Operability Studies (HazOp), combined with the use of its
obtained results as the baseline to prepare technical and operational
training to support mentoring of employees.
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1. INTRODUCAO

1.1. CONSIDERAGCOES INICIAIS

O gerenciamento de riscos consiste em um processo de controle
de riscos que vem ganhando importancia significativa nos setores
publicos e privados no Brasil, do mesmo modo, ho mundo. A implantagéo
de um sistema de gerenciamento de riscos possibilita qualquer
organizagdo controlar de forma mais eficaz seus riscos de acidentes e
doencas ocupacionais de modo a melhorar seu desempenho em Satde e
Seguranga do Trabalho - SST fato este que vem ao encontro da nova
legislagéo previdencidria brasiieira sobre o Nexo Técnico Epidemiolégico
Previdenciario - NTEP e sobre o Fator Acidentario de Prevencgéo - FAP.

As normas do Ministério da Previdéncia Social que estabeleceram
o NTEP estdo em vigor desde abril de 2007 e o FAP, depois de trés
adiamentos, finalmente entrou em vigéncia em janeiro de 2010.

A aplicagdo destas medidas aprovadas no Congresso Nacional e
sancionadas pelo presidente do Brasil faz parte de uma mudanca de
paradigma na legislagdo previdenciaria do Pais. Isso porque o Decreto n°
6.042, que regulamentou o NTEP e FAP, estimula o investimento em
saude ocupacional, permitindo flexibilizar as aliquotas de contribuicéo das
empresas ao Seguro Acidente de Trabalho - SAT, agora denominada
Riscos Ambientais do Trabalho - RAT.

Assim, a empresa que fizer uma gestéo eficiente da seguranca e
satide de seus empregados podera se beneficiar de uma redugéo do valor
do seguro de acidente de trabalho em até 50%. Para as empresas com
maior nimero de empregados, a reducdo podera ser significativa, pois o
seguro incide sobre a folha de pagamento a cada més. Entretanto, as
empresas que ndo derem atengdo a seguranga no trabalho ficaréo
sujeitas a um seguro mais elevado, de até 100%, se derem causa a
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muitos acidentes, com afastamento superiores a 15 dias, ou doencas do
trabalho.

Juntamente com o Perfil Profissiografico Previdenciario — PPP que
& um documento historico-laboral do trabaihador, apresentado em
formuiario instituido pelo Instituto Nacional do Seguro Social - INSS,
contendo informacgdes detalhadas sobre as atividades do trabalhador,
exposicdo a agentes nocivos a salide, resultados de exames médicos e
outras informagdes de carater administrativo, que entrou em vigor em
janeiro de 2004, o NTEP e o FAP representam uma nova percepgdo da
Previdéncia em rela¢io ao acidente de trabalho. Com esses instrumentos,
a Previdéncia Social visa proporcionar aos irabalhadores um ambiente
laboral mais salubre, além da certeza de que os agravos a sua saude ou
integridade  fisica serdao adequadamente caracterizados. Aos
empregadores, a reducgdo tributaria torna-se uma vantagem competitiva
as boas empresas, gerando eventuais ganhos de imagem mercadolégica

quanto ao item seguranga e sadde do trabalho.

Portanto, um programa de gerenciamento de riscos faz parte das
melhores praticas para o controle de riscos, tanto no ambito corporativo
quanto no estratégico, e € também um caminho em busca da melhoria
das atividades operacionais e consequentemente ao atendimento da nova
legislagéo.

O gerenciamento de riscos & um processo que pode ser aplicado
a qualquer tipo de organizagdo em ifodos os niveis e também a individuos.

Em adicdo, para firmarmos a importdncia da implantacido de um
plano de gerenciamento de riscos, sera apresentado um estudo de caso,
realizado em uma estacédo de formulacdo de xampu onde foi apiicada a
técnica HazOp para analise de riscos. Como preparagéo tedrica para o
estudo de caso serao descritas as principais ferramentas e praticas para
analise de riscos bem como a utilizacdo destas oportunidades para
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melhorar o desempenho e a implantacéo de agdes para evitar ou reduzir

as possibilidades de que algo saia errado.

1.2. OBJETIVO DO TRABALHO

Este trabalho tem o objetivo de apresentar a importancia da adogao
de um programa de gerenciamento de riscos pelas empresas que permita
as mesmas reduzirem os riscos operacionais existentes em seu processo
industrial. Dessa maneira, buscar a melhoria da seguranga contemplando
o sistema de forma integrada, ou seja, nao somente pelo prisma do
processo industrial, como também sob o ponto de vista dos profissionais
responsaveis pelo funcionamento do processo.

O enfoque principal deste trabalho sera a apresentacdo de um
método sistematico de analise e avaliagdo de riscos que possibilite ©
estudo detalhado e o levantamento completo dos fatores operacionais
que possam provocar falhas no processo. Este conhecimento
previamente adquirido, oriundo do método sugerido, podera ser utilizado
no treinamento técnico e operacional dos profissionais envolvidos no
processo produtivo das plantas industriais.

1.3. JUSTIFICATIVA PORQUE FIZ O TRABALHO NESTE TEMA

Analisando a proposta do gerenciamento de riscos de acordo com
a I1SO 31000 (2009), pode-se observar a importdncia do elemento
humano como um fator de risco, dentro de um processo industrial.

Porém, ndo sdo raras as organizagbes que ainda desconsideram
este aspecto e, o que é mais alarmante, varias séo as organizagoes que

desconhecem e nio analisam os riscos de seus processos operacionais.

Ainda mais, considerando que o gerenciamento de risco no Brasil

ndo & uma pratica tdo nova.
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De acordo com o Anuério Brasileiro de Protecdo (2010),
estatisticas demonstram que a ocorréncia de acidentes de trabalho esta
em alta, os agravos subiram 13,4% em relacio aos registros de 2007.

Na tabela 1, abaixo, estido apresentadas as estatisticas de
acidentes de trabalho ocorridos nos Gltimos 39 anos no Brasil.

Tabela 1: Acidentes de Trabalho ocorridos nos dltimos 39 anos
Nimero de Acldentes e Dnengas do Trahafho no Brasil, de 1979 a 2008

B O Lo jear

1870 7284027 119967 4 500 22, 23
1971 7553472 1,308 3% 18138 4,050 " 1330 529 17 615 2 58r 34 18
1472 BI48287 | 14TE31E bR 2418 - 1 504,722 B 485 2454 15 e
1973 10058658 | 18Q2HIT | 2BO0S | 1.784 - 1,632 606 14801 3 29 18
G 11537024 | 175R6AR 8073 1838 - 1,796,761 16574 1833 < S| L)
1875 12096796 | 1880659 44 307 21 - 1918.187 14744 | 461 k1l "
1978 14045480 | 1002839 46 384 2508 . 1742026 11688 | 3900 28 2
1977 | 16588605 | 1562957 48 780 apma 1614760 | 8734 4445 27 28
1678 1663879 | 148794 | 48511 | 508 | - | assten A | amz *® 25
10878 17 637127 1. 388.526 gZan IR23 - 1444 2T B 4673 26 a2
Mddis s 70| 12428820 | rosss | seaey | a2 | - | usrsms | mew | ssa| ) B
1980 | 18688355 | 1404531 55 907 arna - 1464201 7836 d.824 26 a3
1281 | 19188536 | 1215539 5.122 3304 - 1,270 485 661 + 806 25 M
1982 10476082 | 1.417E32 57.874 2766 - 1LITE 472 605 4.408 2 »
1864 1987110 | 843130 | 5GDBD 3016 Z 1.002.115 00 La14 21 42
1984 19673915 0 238 S7.0% 733 - D415TE 4,66 4508 23 47
1935 21151084 | 110340 £3.615 1.008 - | 1077861 5008 4.3 2 4
1934 22145827 | 1129152 72600 B4 | urese | B.ASY 4,578 21 %
ws: 22617.767 | 1005912 04 830 5382 | 1137124 &025 L34 26 50
1968 23661578 24 354 0 202 5075 a31 501 a1 48168 -] 47
faac SA LA A5 B25.081 Sa i+ 4. 838 BEE 445 168 4,554 19 | 51
Médiaanos30| 21077804 | 1.081808 | TesT | 430 | iveon | s3 | aerz | 2y ol
18950 £3198.650 a2 56 343 5217 . e 572 2 0s0 5355 | 23 X
1991 23 004 264 579 362 46.679 528t - | emae 279 4507 20 2
1000 22 072 643 490 818 53089 8200 - PVERETEE| 2.3 3518 | 18 ot
19683 Za1ka.087 87 22700 18417 - 412 290 1780 ato 15 %
1954° 23067241 | I60°0  2uE2é 15270 | D bomssw| s | 3m| o a1
1595 2378578 174700 28701 2846 424137 Lyes | Beer (¥ "
1994 23830 512 325870 34,880 siam | | aos4ss | 150 1489 | ) 13
1667 24.104 428 347,48 37213 26 648 - | anus | 1.748 2468 14 B2
1954 24,401,635 247.738 2804 20 489 - s 1.802 3783 1% B2
1999 24,693 285 3290, 404 37 513 #3900 - 557.820 1.562 3.608 16 100
Médingnos 90| 20848,341 | 414886 | 35E18 | 18708 - | 40210 ' 1589 | 3825 e
2000 26 728829 904 563 33300 19608 363 858 1587 3004 12 3
2001 27 189.814 782 804 30799 18487 | 340,261 1.251 o763 10 E1]
2002 | BREBAGIE sz 46,801 231 . asaor 1973 2968 10 74
2003 26544 927 APEETS 49,642 20858 - 399077 1351 26% 9 az
2004 31,407 578 arsatt | 80935 30154 . 465 100 1,483 2839 9 81
2005 23238 617 JasB1d izl Tl 33066 - 400 65O 1500 27688 -] 55
2006 36,155 4@ Hir428 74.836 %0140 - sizese 1457 278 3 55
2067 27.007 430 A7 0% 78005 22 324 141,108 £59.523 1785 | 2845 a 43
20 20,441 568 AWM BA158 | 77000 | 7 :;

Alguns paises adotaram medidas que obrigaram as organizagdes a

melhorarem a seguranca de seus processos industriais. Este € o caso dos
EUA, onde a Occupational Health and Safely Assessment - OSHA
publicou uma norma denominada Process Safety Management of Highly
Hazardous Chemicals. Segundo ARENDT (1993), esta norma requer que
as empresas que trabalhem com substancias perigosas, além de possuir
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um limite determinado, desenvoivam e implementem um sistema de
gerenciamento de seguranga de seus processos industriais, o qual deve
ser mantido durante foda a vida atil da unidade e ser orientado,

fundamentalmente, a prote¢ao dos seus trabalhadores.

A esséncia da norma OSHAS 18001 (2007) é a exigéncia do
desenvolvimento de andlise de riscos para antecipagdo dos riscos
industriais, de forma a garantir 0 maximo de seguranga & operagéo do
processo industrial. Porém, outros requisitos de fundamental importancia
dentro desta norma s&o a instituicdo da participacéo e do treinamento dos
funciondarios por parte das organizagbes, énfase a importancia da salde e
da seguranca de maneira ampla e nivelada, avaliagdo do atendimento a
requisitos legais e outros, requisitos para investigagdo de acidentes e
alinhamento com as normas ISO 14001 (2004) e ISO 9000 (2004) ,
permitindo assim, o desenvolvimento de sistemas integrados de
gerenciamento.

A norma requer que as empresas preparem programas que
incluam a participagfo ativa dos trabalhadores em termos de identificagao
e conhecimento dos riscos, e na investigagao de acidentes. Com estas
medidas, a OSHAS 18001 (2007) e a publicagdo da norma Gestio de
Riscos — Principios e Diretrizes ABNT NBR ISO 31000 (2009) s&o
fundamentais para implantacédo de um programa eficaz de gerenciamento
de riscos e o treinamento de pessoal em busca da melhoria da seguranga

de processos e da prevencgio de acidentes industriais.

Reforgando os aspectos enfatizados e expostos acima, podemos
afirmar que um conhecimento profundo sobre o processo e sobre o
desempenho das varidveis operacionais sdo componentes essenciais
para a melhoria da confiabilidade humana.

O lIDA (1991) salienta que, apesar do treinamento nem sempre ser

eficaz na redugdo da incidéncia de erros humanos, aumenta a
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sensibilidade quanto a sua identificagdo, aumentando a probabilidade
para que sejam corrigidos a tempo.
Neste sentido, o IIDA cita uma frase do matematico Hadamard:

"Ao fazer caiculos matematicos, cometo tantos erros como
gualquer estudante nedfito. A nica diferenga é que sei quando
cometo erros e os corrijo 2 tempo, ndo deixando que eles
influenciem no resultado final".

Portanto, como no Brasil a auséncia de uma consciéncia sobre os
riscos operacionais e a falta de treinamento adequado de funcionarios
ainda s&0 constantes no setor industrial, qualquer iniciativa no sentido de
minimizagdo de riscos e melhoria das condigbes de trabalho deve ser
considerada valida e implementada o mais brevemente possivel por
empresas que possuam consciéncia de seu valor social. Dai a
importancia da implantagao de um programa de gerenciamento de riscos
no ambiente corporativo, que neste trabalho, sera apresentado através de

um estudo de caso.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1. CONCEITOS DE RISCO E PERIGO

Ha uma grande confusdo sobre os conceitos utilizados para a
definicdo de risco e perigo, normalmente empregados para representar
algo que pode gerar algum tipo de dano. Contudo, seus significados sao
completamente distinfos. Neste trabalho adotei perigo como uma fonte
potencial de dano, como, por exempio, um choque elétrico produzido por
um equipamento durante procedimento de manutengdo e/ou operacéo. Ja
o risco como um valor estimado que leva em consideragdo a

probabilidade de ocorréncia de um dano e a gravidade de tal dano.

Os termos risco e perigo podem ser interpretados em diferentes
dimensbes: cientifica, politica, social, econdémica, por exemplo, de modo
que existem diferentes definicdes na literatura KOLLURU (1996). Para
melhor expor os conceitos de risco e perigo vide na tabela 2 alguns
referenciais tedricos de autores cujo foco era a satde ocupacional.

Tabela 2: Referencial teérico sobre risco e perigo

Risco

Perigo

“Rusco € 2 probabilidade on chance de lesfio ou
morte” (Sanders e McComuck. 1993.p. 675).

“Perigo é nma cendigio ou um conjunto de
circunstinctas que tém o potencial de causar ou
contribur para uina lesfo ou morte” (Sanders ¢
McCormick. 1993. p. 675).

Risco (...} € uma fungdo da natureza do perigo.
acessibiiidade ou acesso de contato (potencsal de
exposigio), caracteristicas da populagio exposta
(receptores). a probabilidade de ocorrénciae a
magmitude da exposi¢do e das conseqiiéncias
{..)" (Kollum, 1996_p. 1.10).

“Um perigo € um agente quinico, biolégico ou
fisico (mclvindo-se a radiagio eletromagnética)
ou um conuato de condigbes que apresentam
uma fonte de risco mas nio o nsco em 17
{Kolluru. 1996, p. 1.13).

(...} r1sco é um resultado medide do efeito
potencial do pengo” {Shinar, Gunien e Flascher.
1991. p. 1095).

Pengo é a simagio que contém “wma fonte de
energia ou de fatores fisiologicos e de
comporfamento.conduta que, quando nio
controlados. conduzem a eventos ocorréncias
prejudiciais nocivas” (Shinar, Gurion ¢ Flascher,
1991, p. 1095, apud. Grimaldi e Simonds. 1984,
p. 236).

2. Posubilidade de perigo. micertos mas
previsivess, que ameaga de dano a pessoa ou
cowsa” (Michaehs, 2002).

~1. Sttuagio que prenuncia um mal para alguém
ou para algima cosa. 2. Risco. nconvenente™
{Michaelis, 2002).

Fonte: ABERGO 2002
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Os primeiros trabalhos realizados sobre o perigo focavam no
aspecto fisico das perdas, visto serem trabalhos muito ligados a
engenharia. Eram trabalhados que tinham como objetivo reduzir os
impactos através da implementagdo de medidas estruturais. O risco,
embora nao seja sindnimo de perigo, esta intimamente ligado a este. O
nivel de risco varia segundo o nivel de perigo, bem como também com a
exposicdo e a vulnerabilidade ao perigo. Frequentemente o risco € visto
como o produto entre a probabilidade de ocorréncia de perigo e da perda
prevista. O risco ndo depende apenas dos fatores fisicos do ambiente,
esta também ligado com fatores sécio econémicos, que séo integrados na
vulnerabilidade de uma populagdo. O grau de preparagéo, de alerta e as
medidas de mitigagdo podem ser vitais para alterar o risco. O mesmo
acontecimento em zonas bem preparadas tem consequéncias bastante
mais suaves do que num local em que nao existe qualquer plano de
preparacao.

O conceito de risco em funcio da probabilidade, como &
atualmente conhecido, é fruto de uma evolugdo do
conhecimento humano. A medida que o conhecimento
cientifico e tecnolégico evoluia, a probabilidade comegou a ser
utilizada para expressar previsbes de situagbes e eventos
perigosos (principalmente os da natureza) que eram
desvendadas (HEINRICH, 2004, p.17).

2.2. GERENCIAMENTO DE RISCOS

Também conhecido como risk management, do inglés, o
gerenciamento de riscos é a administragdo através do controle de um
determinado risco. Segundo CAMPOS (1998), ndo ha atividade sem risco,
portanto, “ndo ha alternativa aos empresarios a nao ser administrar,
gerenciar ou criar um sistema de gerenciamento para os riscos existentes
em suas organizacfes. Até porque, nao existe modelo em que se
obtenham bons resultados sem forte implicagéo por parte da alta diregao”.

Teve seu inicio nos EUA e em alguns paises da Europa, logo apés
a Segunda Guerra Mundial, quando se comegou a estudar a possibilidade
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de reducdo de prémios de seguros e a necessidade de protecdo da
empresa frente a riscos de acidentes.

Segundo DE CICCO e FANTAZZINI (2003):
“..) Geréncia de Riscos & a ciéncia, a arte e a fungéo que
visa a protecdo dos recurscs humanos, materiais e financeiros
de uma empresa, quer através da eliminacio ou reducéo de
seus riscos, quer através do financiamento dos riscos
remanescentes, conforme seja economicamente mais viavel”.
O gerenciamento de riscos visa a busca de todas as causas
basicas de todos os acidentes que possam ocorrer ou que tenham
acontecido numa organizagdo, ou seja, a énfase é em se relatar todos os
acidentes que possam causar ou que tenham potencial de causar algum

tipo de dano.

2.3. DIAGRAMA DE GERENCIAMENTO DE RISCOS

Segundo a ISO 31000 (2009), o diagrama apresentado na figura 1
representa o conceito do gerenciamento de risco que é proteger o
patrimdnio da empresa, através da identificacdo dos riscos, sejam
relacionados a propriedade, ao pessoal, aos processos, ao produto, ao
equipamento ou ao ambiente. Apdés a identificagdo, os riscos séo
analisados em termos de severidade e freqiiéncia e avaliados quanto a
categoria do risco.

Figura 1: Processo de gerenciamento de riscos

ESTABELECIMENTO DOS CONTEXTOS
i —

- IDENTIFICACAD DB RISCOS . E - 5
% l : jé
= ANALISE DE RISCOS g E
2 | - e

5 £
: . : :
3 =]
- AVALIACAQ DE RISCOS - E

’_ TRATAMENTO DE RiSCOS - o —m

Fonte: 1SO 31000: 2009
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O FARBER (1992}, define que:

“(...) a empresa nacional precisa criar a sua propria estrutura de
analise de riscos, treinando seus funcionarios e habilitando-os
na utiizagéo das técnicas de analise (....) faz-se necessario a
adogdio de uma metodologia estruturada no combate aos
riscos, partindo-se do pressuposto que héd o apoio e
conscientizagéo da diretoria para o fato de que a andlise de
riscos n&o € um fim em si mesmo, e sim, a primeira etapa antes
da adogdo de medidas preventivas ou corretivas”.

Segundo a norma ISO 31000 (2009) o gerenciamento de riscos
deve ser integrado a politica de gerenciamento da organizagdo. A
diretoria ou os executivos seniores devem ser 0s responsaveis pelo
estabelecimento da politica de gerenciamento dos riscos. A politica € um
documento sucinto, de nivel superior, que aprova uma abordagem para o
gerenciamento de riscos e também cria as ligagdes com outras
estratégias da empresa. Ela deve ser incorporada as demais politicas de

gerenciamento da organizacéao.

Ainda segundo a ISO 31000 (2009), o comprometimento da diregcdo
e dos executivos seniores da organizagdo na implantagdo de um
programa de gerenciamento de riscos é fundamental para o seu sucesso,
depende amplamente do patrocinio e apoio dos mesmos. O programa de
gerenciamento de riscos precisa realmente tornar-se parte da filosofia e
dos objetivos e das boas praticas de toda a organizagao. Deve ser parte
inftegrante dos planos, atividades e programas de treinamento da
empresa. E fundamental a participagéo e o envolvimento do pessoal das
areas operacionais para construcéo de uma base sélida para alavancar o
programa de gerenciamento de riscos de forma eficaz.

A diregéo da organizagado deve assegurar que seja realizada uma
andlise critica do sistema de gerenciamento de riscos a intervalos
especificados, que permitam garantir sua continua adequacéo e eficacia
em atender os requisitos e as normas de gerenciamento de riscos, como
por exemplo, a 1ISO 31000 (2009). O gerenciamento de risco € um
processo de melhoria continua que a cada ciclo deve ser atualizado

conforme os resultados do monitoramento e analise critica. Atuaimente,
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as leis, as normas e a propria sociedade exige que as organizacdes
atuem de forma sustentavel. Uma medida basica de comprometimento da
alta direcdo com esta questdo € um bom programa de comunicacgéo e
consulta as partes interessadas envolvidas internas e externas, conforme
apropriado, em cada etapa do processo de gerenciamento de riscos e em

relacdo ao processo como um todo.

2.4. TECNICAS DE ANALISE DE RISCOS

A ascensdo do desenvolvimento industrial fez com que as
empresas se deparassem cada vez mais com situagdes inusitadas, que
embora trouxessem grandes perspectivas de crescimento, produziram
também um aumento consideravel no nimero de acidentes e incidentes e
de anormalidades durante o desenvolvimento das afividades. Isso levou
as empresas a se preocuparem cada vez mais com OS fecursos
disponiveis de mdo de obra, materiais e equipamentos de forma a

buscarem o controle de seus processos internos.

Segundo DE CICCO e FANTAZZIN! (2003), a maioria dos esforgos
despendidos por parte das organizagdes na area de seguranca, de modo
a mitigar os efeitos dos riscos, sdo baseados em avaliagdes pds-fato, ou
seja, os técnicos de seguranca concentravam a maioria de seus esforgos
na solugdo dos problemas e ndo em medidas preventivas de forma a

evitar a que os mesmos ocorram.

Prevenir, prever falhas e acidentes, minimizar consequéncias,
auxiliar na elaboragéo de planos de emergéncia, esies séo alguns dos
objetivos da execucdo de andlise de riscos em plantas industriais. No
entanto, a consagracdo destes resultados requer a adocdo de uma
metodologia sistematica e estruturada de identificagdo e avaliagdo de
riscos, fato este que se verifica através da utilizagdo das técnicas de

analise de riscos.
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De acordo com FARBER (1992), as técnicas de analise de riscos
permitem abranger todas as possiveis causas de acidentes com danos a
propriedade, ao ambiente, aos resultados financeiros e ao trabalhador.

Algumas das principais técnicas utilizadas pela analise de riscos
ndo estdo ainda suficientemente disseminadas e, consequentemente,
popularizadas. A seguir, sdo apresentadas breves descrigbes sobre as
técnicas de analise de riscos mais utilizadas:

2.4.1. Série de Riscos (SR)

Esta € uma técnica basica da analise de riscos que parte do
pressuposto que um evento catastréfico é precedido de uma série de
riscos, que contribuem entre si para promover um acidente. Atraves desta

técnica podemos identificar os riscos: principal, inicial e contribuintes.

2.4.2. Analise Preliminar de Perigos (APP)

Este método corresponde a uma adaptagdo da Norma Militar Norte
Americana MIL-STD-882, DE CICCO e FANTAZINNI (2003). A APP
consiste na tabulacdo de perigos, suas causas, suas possiveis
conseqiiéncias, a magnitude destas consequéncias, a definicho de
medidas preventivas ou corretivas e responsaveis por agbes previstas em

decorréncia da identificacdo de perigos.

Normalmente & a primeira técnica aplicada durante a andlise de
riscos de sistemas em fase de concepgio efou projeto, principalmente
quando do uso de novas tecnologias que necessitem de maiores
informagdes sobre os seus riscos. Através desta técnica, uma andlise
superficial dos riscos é realizada ainda na fase de projeto do processo, de
modo que as mudangas necessarias, devido aos riscos identificados, nao
implicam em gastos expressivos, sendo mais facil a sua execugao.
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2.4.3. What-if (WI)
Conforme FREITAS (2006) o método What-IF &:

“(...) técnica que examina ordenadamente as respostas do
sistema frente as falhas. Para esta técnica se faz necessaria a
constifuicio de uma equipe com conhecimentos sobre ©
processo a ser analisado e sobre sua operago. A equipe
busca responder a questdes do tipo "O que... se.. 7" na
tentativa de identificar os riscos potenciais presentes no
processo.”

Este tipo de andlise pode ser aplicado a qualquer processo
industrial em qualquer estagio de seu projeto ou desenvolvimentio. No
entanto, por ndo ser tdo sistematica quanto outras técnicas de analise de
riscos, sendo seus resultados extremamente dependentes da experiéncia
e do conhecimento do grupo de andlise, a técnica WI € nomalmente
utilizada como complemento ou parte auxiliar de outras téchicas como
Checklist, HazOp e FMEA.

2.4.4. Checklist

Os checklists sd0 comumente usados para identificar os riscos
associados a um processo e para assegurar a concordancia entre as
atividades desenvolvidas e os procedimentos operacionais padronizados.
Através desta técnica, diversos aspectos do sistema sdo analisados por
comparagdo com uma lista de itens pré-estabelecidos, criada com base
em processos similares, na tentativa de descobrir e documentar as
possiveis deficiéncias do sistema. Normalmente, os checklists sao
utilizados para embasar ou fortalecer os resultados obtidos por outras
{écnicas de andlise de riscos. Sd0 comuns checklisis de partes de
equipamentos ou processos operacionais de unidades industriais e de

procedimentos de seguranga padronizados.
2.4.5. What-if / Checklist (WIC)
Como o nome prevé, esta técnica une as caracteristicas das

técnicas What-if @ Checklist, combinando o “brainstorming” gerado pela
primeira com a caracteristica sistematica apresentada pela segunda,
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resultando, desta forma, em uma analise mais detalhada e completa do

sistema.

2.4.6. Técnica de incidentes criticos (TIC)

Conforme DE CICCO E FANTAZZINI (1988, p.81) a TIC é:

“(...) um métedo para identificar erres e condigdes inseguras,
que contribuem para os acidentes com lesdo, tanto reais como
potenciais, através de uma amostra aleatéria estratificada de
observadores participantes, selecionados dentro de uma

populag&o.”

Este & um procedimento relativamente novo dentro da analise de
riscos, resultado de estudos no Programa de Psicologia de Avaliagéo da
Forca Aérea dos Estados Unidos. Esta técnica busca identificar os riscos
de um sistema através da analise do histérico de incidentes criticos
ocorridos, 0os quais s&o levantados por intermédio de entrevistas com as

pessoas que possuem uma boa experiéncia sobre o processo em analise.

2.4.7. Analise de modos de falha e efeitos (AMFE)

O AMFE ou Failure Mode & Effect Analysis - FMEA pemmite
analisar o modo de falha, ou seja, como podem falhar os componentes de
um equipamento ou sistema, estimar as taxas de falhas, determinar os
efeitos que poderao advir e, consequentemente, estabelecer mudangas a
serem realizadas para aumentar a probabilidade do sistema ou do
equipamento, para funcionar realmente de maneira satisfatoria e segura
PALADY (1997).

Segundo BROWN (1998), os principais objetivos do método s&o:

e Revisar sistematicamente os modos de falhas de
componentes para garantir danos minimos ao sistema;

o Determinar os efeitos dessas falhas em outros componentes

do sistema;
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e Determinar a probabilidade de falha com efeito critico na
operagao do sistema;

e Apresentar medidas que promovam a reducdo dessas
probabilidades, através do uso de componentes mais confiaveis,

redundancias, etc.

Portanto, o FMEA envolve um estudo detaihado e sistematico das
falhas de componentes e/ou sistemas mecanicos. Nesta andlise, os
modos de falhas de cada componente do sistema séo identificados e os
efeitos destas falhas no sistema sao avaliados, sendo propostas medidas
de eliminacdo, mitigacdo ou controle das causas e consequéncias destas
falhas. Como este tipo de andlise se preocupa essenciaimente com
componentes mecénicos de um sistema, problemas relacionados a
processos quimicos, os quais envolvem substéncias quimicas reativas,
podem ser negligenciados e, portanto, ndo devem ser analisados apenas
pela FMEA.

Apesar de ter sido desenvolvida com um enfoque no projeto de
novos produtos e processos, a metodologia FMEA, pela sua grande
utilidade, passou a ser aplicada de diversas maneiras. Assim, ela
atualmente é utilizada para diminuir as falhas de produtos e processos
existentes e para diminuir a probabilidade de falha em processos
administrativos. Tem sido empregada também em aplica¢des especificas
tais como analises de fontes de risco em engenharia de seguranca e nas

indistrias de alimentos, farmacéuticas e cosméticas.

2.4.8. Andlise de arvore de falhas (AAF)

" Segundo DE CICCO e FANTAZZINI (2003) a AAF foi
desenvolvida pelos Laboratories Bell Telephone, em 1962, a pedido da
Forca Aérea Americana, com o objetivo de contribuir para a identificacéo
das provaveis falhas no controle do missil balistico “Minuteman”.
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Ainda, de acordo com DE CICCO e FANTAZZINI (2003) esta
técnica € uma metodologia de raciocinio dedutivo que parte de um
evento, uma falha especifica de um sistema, denominado evento fopo, e
busca determinar as relagbes logicas de falhas de componentes e erros
humanos que possam gerar este evento. A andlise é realizada atraves da
construcdo de uma arvore légica, partindo do evento topo para as falhas
basicas, vide figura 2. Esta técnica € muito utilizada para quantificar a
frequéncia ou a probabilidade de falha de um sistema, ou seja, a sua

confiabilidade.

Figura 2 - Estrutura fundamental de uma arvore de falhas

Falha do sistema ou acidente
(evento-topo)

A drvere de falhas consiste em sequéncias de
eventos que levam 4 fatha ou ao acidente

As sequdncias de eventos sfo construldas
com ¢ augllio de comportas légicas (E - OU)

Os eventos intermedidrios (eventos-saida) sdo representados
por retingulos, com o evento descrito dentro do mesmo

As sequéncias levam finztmente a falhas prménas (basicas) que
pemmitem calcular a probabilidade de ocorréncia do evento-topo
As falhas basicas sGo indicadas por circulos e representam o lmite
de resolugio da drvore de fathas

Fonte: HENLEY E KUMAMOTO (1981)

2.4.9. Andlise de arvore de eventos (AAE)

Conforme ESTEVES (198-?), a técnica busca determinar as
frequéncias das consequéncias decorrentes dos eventos indesejaveis,
utilizando encadeamentos légicos a cada etapa de atuacgéo do sistema.

Nesta analise, parte-se de um evento basico, resultante de uma
falha especifica de um equipamento ou erro humano, denominado evento
iniciador, para determinar um ou mais estados subsequentes de falha
possiveis. Desta forma, a AAE considera a agdo a ser tomada pelo
operador ou a resposta do processo para o evento inicial. Como na
técnica AAF, aqui também & desenvolvida uma arvore, partindo-se do
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evento iniciador, de sorte a quantificar as probabilidades de falha do
sistema.

2.4.10. Estudo de operabilidade e riscos (Hazard and Operability
Studies - HazOp)

A utilizacdo deste método, desenvolvido na década de 1960 pela
Imperial Chemical Industries — ICI, teve forte impulso a partir de 1977,
com sua publicagdo no Guia da Associacdo das Industrias Quimicas do
Reino Unido (Chemical Industries Association — CIA). Esta industria
quimica britdnica buscava desenvolver um método para analisar os
perigos em um processo a partir das condigdes basicas de operagao,
efetuando modificacdes nos parametros de processo e observando as
conseqiéncias destas mudangas NOLAN (1994).

Um estudo de HazOp & um processo detalhado de
identificacao dos riscos e problemas de operagéo, realizado por
uma equipe. HazOp trata da identificaco de desvios potenciais
de intengdes do projeto, do exame das suas causas possiveis
e da avaliagdo de suas consequiéncias, (tradugéo nossa), (BS
IEC, 2001).

Portanto, o HazOp foi desenvolvido para mitigar eficiente e
detalhadamente as variaveis de um processo, possuindo uma forte
semelhanga com a técnica FMEA. Através da utilizacdo do HazOp,
podemos sistematicamente identificar os caminhos pelos quais os
equipamentos do processo podem falhar ou ser erroneamente operados.

A técnica & desenvolvida por uma equipe multidisciplinar que
discute metodicamente o projeto da instalagdo, sendo guiadas pela
aplicacdo de palavras especificas, palavras-guias, a cada variavei do
processo, gerando os desvios dos padrbes operacionais, os quais s&o
analisados em relacdo as suas causas e consequéncias.
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A base do HazOp é um “exame afravés de palavras guias”™ em
uma busca deliberada dos desvios das condigbes de projeto.
Para facilitar o exame, o sistema é dividido em paries de
maneira que a condigdo de projeto para cada parte pode ser
adequadamente definida. O tamanho de cada parte depende
da complexidade do sistema e da severidade do perigo,
(tradugéo nossa), (BS IEC, 2001}.

na tabela 3, temos uma lista de palavras-guias

normalmente utilizadas no método HazOp.

Tabela 3: Lista de palavras-guias utilizadas no método HazOp

Palavra-guia | Significado Comenfario
Completa
Nio negagio de Nenhuma parte do plano foi atingida
finalidade
g Incremento | Refere-se a quantidades e propriedades. como medida de
Mais, Menos -
quantitativo escoamento e temperatura. calor e reagfio.
cre i des de proje atingidas, ] ont
IATS Eans Ineremento Todas as intengdes de projeto foraulll ingidas. junte ¢
qualitativo alguma atividade adicional.
Parte de Dccuj:sc%mo Apenas algumas intenedes foram atmgidas.
qualitativo
Outro Substitugio Neuhuma parte do plano eriginal foi alcancada. algo
completa diferente acontecen.
Mais cedo.
Mais tarde
Qutro lugar - -

Fonte BS IEC, 2001 (Adaptado)

A composicdo basica de uma equipe muitidisciplinar de HazOp,
sugerida pela BS IEC (2001), inclui:

« Lider de HAZOP: perito na técnica HazOp e, preferencialmente,

independente da planta ou projeto que esta sendo analisado. Sua fungéo

€ garantir que o

grupo siga os procedimentos do método HazOp e que se

preocupe mais em identificar riscos e problemas operacionais do que

resolvé-los. Esta pessoa deve ter como principal caracteristica prestar

atencdo meticulosa aos detalhes da anélise.

» Coordenador do Empreendimento: responsavel por manter os custos

do projeto dentro do orgamento. Ele deve ter consciéncia de que quanto

mais cedo forem descobertos riscos ou problemas operacionais, menor

sera o cusio para contorna-los.
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« Engenheiro de processos: normalmente um dos técnicos que
participou da elaboragéo dos fluxogramas do processo. E necessario que

0 mesmo domine o processo em avaliagéo.

+ Engenheiro de automacio: sua participagdo é recomendavel mesmo
nos casos em que a instalagdo em analise ndo tenha automatizagéo,
posto que a sua contribuicio pode ser decisiva na proposigdo de
dispositivos de monitoragéo e controle para os perigos detectados.

» Engenheiro eletricista: necessario sempre que o projeto envolver
aspectos de usoffornecimento de energia, particularmente em processos

continuos.

Além das pessoas recomendadas acima, podera ser necessario o
auxilio de especialistas em aspectos operacionais especificos ou do

projeto, como controle de processos, incéndios, computacao, etc.

De acordo com KLETZ (1999), no HazOp, a operabilidade é téo
importante quanto a identificacdo de perigos. Geralmente neste tipo de
estudo sdo detectados mais problemas operacionais do que identificagéo
de perigos, aumentando sua importéncia, pois a diminuigdo dos riscos
esta diretamente ligada & eliminagdo de problemas operacionais. A
eliminaciio dos problemas operacionais recai na diminuigdo do efro
humano, decrescendo assim o nivei de risco e dos conseqlientes

impactos ambientais.

Por ser completa, sistematica e relativamente pouco complexa de
ser aplicada, o0 HazOp é uma das técnicas de andlise de riscos mais

populares para mitigagdo de processos industriais.

Em instalagdes novas, o HazOp deve ser desenvolvido na fase
em que o projeto se encontra razoavelmente consolidado, pois 0 método
requer consultas a desenhos, fluxogramas de processos e plantas de

disposicao fisica da instala¢éo, entre outros documentos.
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Quando se descreve a técnica de HAZOP, uma das
preocupacbes dos ouvintes se refere ao tempo gasto na
andlise, em razfo do exame exaustivo de todas as linhas de
processo. Verifica-se que o homem-hora utilizado representa
25 % do dispensado na elaboragdo do projeto basico.
Considera-se que este numero é baixo, em relagdo aos
beneficios obtidos; situa-se na ordem de grandeza do utilizado
na analise de um unico acidente de proporgbes relativamente
sérias que venha a ocorrer na instalagéo (CARDELLA, 19889).

A tabela 4 a seguir apresenta um comparativo entre as principais

ferramentas para analise de riscos.

Tabela 4: Comparativo entre ferramentas de analise de riscos.

Técnicas Vantagens Desvantagens

APP ou APR |necessidade de analise prévia; muito preliminar.
classificagdo do risco.

“WHAT - IF”  [facit aplicag@o e geral; qualitativa, uso |vérios “check lists”, consumo de tempo.
em projeto ou operagfes.

FMEA tacil aplicagéo; modelo padronizado; | examina falhas néo perigosas;
classificagdo de risco; analisa demorada: ndo considera falhas de
subsistemas. modo comum ou combinagéo de falhas.

HAZOP facil aplicagfio; muito aceito e consumo de tempo; equipe
padronizado; sem modelo matematico | multidisciplnar treinada; conhecimento

do processo; uso de fluxogramas {P&l's).

Fonte: Brown (1998)
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3. METODOLOGIA

3.1. APRESENTACAO DA AVALIACAO SAFETY HAZARD
ASSESSMENT PROCEDURE - SHAP

A avaliagdo SHAP faz parte do programa de gerenciamento de
riscos adotada na Soleri' e implantada pela equipe de engenharia de

projetos da empresa.

Esta avaliagio, em suas etapas, utiliza ferramentas consagradas
de analise e avaliagio de riscos como HazOp, nivel de gravidade,
probabilidade de ocorréncia, matriz de riscos, entre outras. As aplicacdes
destas ferramentas estio elucidadas no estudo de caso que sera

apresentado.

A avaliagdo SHAP foi elaborada tendo como base o processo de
gerenciamento de riscos apresentado na norma AS/NZS 4360 (2004) e a
ferramenta Plan, Do, Check and Action - PDCA.

O PDCA & o método de trabalho que leva as pessoas a
assumir responsabilidades, a pensar, a desejar o desconhecido
(novas metas) e, portanto, a ter vontade de aprender novos
conhecimentos (CAMPOS, 1994, p. 172).

Na figura 3 a seguir, esta apresentado o fluxograma completo das

etapas da avaliagdo SHAP.

! A Soleri do Brasil Lida é uma empresa de engenharia especializada em projetos e montagens de

plantas industriais e autfomago de processos em empresas do ramo farmacéutico, cosmético e alimenticio.
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Figura 3: Fluxograma do processo SHAP
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O objetivo da implantagdo da avaliagio SHAP, pela Soleri, foi

detalhar e registrar todo o conjunto dos possiveis perigos e 0s riscos a

eles associados, referentes a uma familia de produtos ou a um fluxo de

material, identificar os meios de controle que minimizam os riscos e
documentar os resultados SHAP para a futura gestao da seguranca da
estacéo de fabricagcdo de xampu S5 projetada e fabricada pela mesma.

3.3. APRESENTACAO DO ESTUDO DE CASO

A avaliagao SHAP foi utilizada, neste estudo de caso, para

verificar as questdes de seguranca e salde do trabalhador, meio



36

ambiente e patriménio na estacdo de fabricagdo de xampu S5, cujo
fluxograma de processo esta ilustrado na figura 4 abaixo.

Figura 4: Fluxograma de processo da esta¢do de formulacdo S5
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Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)

A analise de riscos, foi realizada através da técnica HazOp para
identificacdo dos riscos existentes, a fim de se analisar os cenarios,

riscos, causas, severidade e frequéncias.

O estudo de caso foi baseado em uma situacéo real tendo como
participante da elaboragédo do HazOp o autor do presente trabalho. Esta
estacdo de formulacdo tratou-se de um projeto novo, o qual foi
desenvolvido para uma empresa de cosméticos.

Abaixo estdo apresentados os documentos utilizados como apoio
para execucéo do HazOp:

« Fluxogramas de engenharia ( Piping and Instrumentation Diagram -
P&ID).

» Fluxogramas de processo e balanco de materiais.
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¢ Folhas de dados de todos os equipamentos.

« Especificagbes e padroes dos materiais das tubulagdes.
¢ Memoriais descritivos, incluindo a filosofia de projeto.

o Diagrama logico de intertravamento e sua descrigao.

e Tabelas de causa e efeito.

+ Dados de projeto de instrumentos, valvulas de controle, células de

carga, efc.

e Dados de projeto e setpoints de todas as valvulas de alivio, discos

de ruptura, etc.

« Diagramas elétricos dos sistemas de controle e poténcia.

» Especificagdes das utilidades, tais como: consumo de vapor, agua
de refrigeragao, ar comprimido, etc.

e Desenhos mostrande interfaces e conexdes com outros

equipamentos na fronteira da unidade/sistema analisados.
¢ Matriz de aceitabilidade acordada com a alta diregdo do projeto.
3.4. ESTUDO DE CASO APLICANDO A AVALIACAO SHAP
3.4.1. Etapa 1: Funcicnamento operacional da estagao
A primeira etapa da avaliagdo SHAP, consistiu na apresentacéo da

condicéio de instrumentagso e demais controles operacionais da estagéo

de formulacgao S5.
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A tabela 5 abaixo, resume os itens abordados na Etapa 1.

Tabela 5: Abordagem da avaliacio SHAP
Carregamentos via bombas;
Carregamentos manuais;

Verificagdo do volume dtil do Tanque;
instrumentag¢do de conftrole;
Alinhamento de valvulas;
Transferéncias;

Sanitizagdo e lavagem;

Retirada da amosfra para liberagéo

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)

As formulacbes sdo efetuadas nas cubas de fabricagéo de 4
toneladas e 20 toneladas e transferidas para o tanque de
armazenamento. As matérias primas sdo provenientes dos tanques de
armazenamento externos de tensoativos, via bombas de transferéncia.
Estas bombas sdo usadas somente nessas transferéncias. Os tensoativos
s&o diluidos em agua pura, oriunda do sistema de osmose reversa, 0s
demais insumos sédo adicionados por sacarias na boca de visita superior €
por sucgdo pelas vélvulas de fundo. A dosagem dos materiais pos-
combustiveis & realizada na estacdo de formulagdo em local com
exaustdo localizada, aterramento adequado e sistema de contengdo

contra vazamentos.

O processo de retirada de amostras € realizado pelo fundo das
cubas com conexdo adequada ao procedimento. A operagdo consiste em
pressionar uma botoeira para liberar a abertura da valvula de
amostragem, que se fechara automaticamente apds a liberagdo da
botoeira. No painel de comando h& um sistema que permite o desvio da
tubulagao de drenagem para a estacio de tratamento de efluentes, onde
uma valvula de retengéo impede que eventuais contra fluxos possam
atingir o operador.
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A operagio da unidade é automatizada e controlada por um
Controlador Légico Programéavel - CLP, desde o carregamento das cubas,

formulagéo, amostragem e transferéncia, estocagem e sanitizacao.

Nio é objeto deste trabalho efetuar a descrigido, mas apresentar
sucintamente todas as etapas do funcionamento operacional da estagao
de formulagdo dada a complexidade da mesma. O Procedimento
Operacional Padrao - POP da estagdo foi utilizado exaustivamente
durante a aplicagao da avaliagdo SHAP e envolveu, basicamente, uma
equipe muitidisciplinar de profissionais das mais diversas areas da
empresa. A composicdo da nossa equipe multidisciplinar de HazOp,
seguiu a mesma sugerida pela norma BS IEC (2001), a qual esta
elucidada no item 2.4.10 da revis&o bibliogréafica.

3.4.2. Etapa 2: ldentificacdo dos perigos

Nesta etapa foram realizados a identificagdo dos perigos e
posteriormente uma analise de riscos usando o método HazOp.

Segue abaixo, na figura 5, uma ilustragdo da estacdo de
formuiacéo S5 objeto deste estudo de caso:

Figura 5: Estacdo de Formulagéio S5

» SCOLERI
FABRIC L £ DE SH VPO

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)
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a) Elaboragio da tabela de perigos associados ao local:

Nesta etapa foi realizada uma relacdo dos locais que
compdem a estagdo de formulagdo S5 aos perigos a eles
associados. Esta relagéo gerou a tabeia 6, abaixo apresentada.

Tabela 6: Perigos associados ao local

LOCAL DESCRICAD DOS PERIGOS
NIVEL ALTO
NIVEL BAXO
PRESSAO ALTA
PRESSAD BADA
PRESSAD ALTA NA CAMISA
PRESSURIZACAD CRUZADA COM REFLUXG DEVIDO A JUNGAO DE
ENERGIAS NA "CLARINETA
REATORDE 20 T TEMPERATURA ALTA
FALTA DE AGITAGAO
ABERTURA DA BOCA DE VISTA COM EQUIPAMENTO OPERANDO
FALHA NO SISTEMA DE REFRIGERAGAD DO SELO MECANICO DA
AGITACAO DEFUNDO :
DIRECIONAMENT® DA DESCARGA DAS PSV E VALVULAS DE ALIVIO
DIRECIONAMENTO DA TUBULAGAO DE DRENO DO TOPO DAS CUBAS
CONTATO COM SUPERFICIE QUENTE NA COLETA DE AMOSTRA
NIVEL ALTO
NIVEL BAIXC
PRESSAC ALTA
PRESSAD BADIA
PRESSAO ALTA NA CAMISA
PRESSURIZAGAD CRLUZADA COM REFLUXO DEVIDO A JUNGAD DE
ENERGIAS NA "CLARINETA"
REATORDE 4T TEMPERATURA ALTA
FALTA DE AGITACAO
ABERTURA DA BOCA DE VISTA COM EQUIPAHMENTC OPERANDO

FALHANO SISTEMA DE REFRIGERACAQ DO SELO MECANICO DA
AGITAGAQ DE FUNDO
DIRECIONAMENTO DA DESCARGA DAS PSV E VALVULAS DE ALIVIO

DIRECIONAMENTO DA TURBULACAO DE DRENOG DO TOPQ DAS CUBAS
CONTATC COM SUPERFICIE QUENTE NA COLETA DE AMOSTRA
BOMBA DE TRANSFERENCIA DO TANQUE DE DESCARGA BLOQUEADA
TENSOATVOS PARA REATORES BOMBA COM SUCGAO BLOQUEADA OU OPERANDO NO VAZIO
PANE DO SISTEMA ELETRICO DEVIDO AO VARIADOR DE VELOCIDADE

BOMBA DE TRANSFERENGIA DAS CUBAS PARA 03 NO MOTOR DA BOWMBA
TANQUES DE ARMAZENAMENTO DESCARGA BLOQUEADA
BOMBA OPERANDC NO VAZIO

NIVEL MTO
NIVEL BAIXO
PRESSAO BAIXA
ABERTURA DA BOCA DE VISTA COM EQUIPAMENTO OPERANDO

26 PRESSURIZACAO CRUZADA COM REFLUXO DEVIDO A JUNCAD DE
i ENERGIAS NA "CLARINETA"

Fonte: Soleri do Brasil L.tda (2009)
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b) Aplicagéo do Estudo de Operacionalidade e Riscos (Hazard and
Operabilility Studies — HazOp) na estagdo de fabricagéo S5.

A aplicagdo deste método consistiu num processo formal
destinado & identificacdo de possiveis desvios operacionais de
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processo, 0 que permitiu a identificagio de perigos a eles
associados.

No HazOp foram estudadas as consequéncias da
combinagao de palavras-guias com as variaveis de processo, ¢ que
resultou nos desvios a serem analisados. As principais palavras-
guias aplicadas na andlise foram: ndo, nenhum, nulo, mais que,
menos que, reverso, outro, tal qual, maior (alta), menor (baixa),
auséncia, mais, menos, maior nivel, menor nivel, parcial, outra, ta

qual.

Estas palavras-guias foram associadas em sua totalidade as
varidveis de processo: vazao, temperatura, presséo, nivel, mistura,
reagdo, fase, composigdo, comunicagéo, etc.

A tabela 7 apresenta a correlagdo entre parametros de
processos € palavras-guias ou palavras-chaves aplicadas no
método HazOp do estudo de caso.

Tabela 7 — Combinagoes de parametros de processo e palavras-guias
da técnica HazOp

|Parametro de processo |Palavaras chaves a serem combinadas

Fhxo Nao, nenhum, mais que, menos que, reverso, oatro, tal cual
Temperatura Maior, menor

Pressao Maior, menor, reversa

Nivel Maior, menor, nula

Mistura Menos, mais, nenfiuma

Reacao Maior nivel de, menor nivel cie, nenhuma, reversa, tal qual, outra, parcial
Fase Qutra, reversa, tal qual

Composicao Parte de, tal qual

Comunicagio Nenhuma, parcial, mals que, menos que, oura, tal qual

Fonte: Crawley  al. (2002)

A correta utilizagdo das palavras de orientagdo e a
determinacio de todos os pontos criticos foram de maxima
importancia para assegurar que o sistema fosse totalmente
avaliado, resultando na identificacdo dos perigos do processo no
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sistema em fungdo dos parametros de processo: temperatura,

vazao, pressao, nivel, etc.

O processo de execugdo de um estudo de HazOp é
estruturado e sistematico como podemos verificar no item 2.4.10 da
revisdo bibliografica. Portanto, se faz necessario o entendimento de
alguns termos especificos que foram utilizados no desenvolvimento

do estudo de caso.

Nés de estudo : sdo os pontos do processo, estabelecidos atraves
das P&ID da planta, que serdo analisados quanto & ocorréncia dos
desvios.

Desvios: os desvios s3o afastamentos dos parametros de
operagdo da planta, mais especificamente nos nés de estudo, que
sdo evidenciados pela aplicacéo sistematica das palavras-guias
aos nos de estudo (p. ex., nivel alto, pressao baixa, etc.)

Causas: sdo os motivos pelos quais os desvios ocorrem. As
causas dos desvios podem ser provocadas por falhas do sistema,
erro humano, um estado de operagao do processo nédo previsto (p.
ex., alta pressao na camisa do tanque do reator de 20 toneladas),
distlrbios externos (p. ex., perda de poténcia do agitador do reator
devido a queda de energia elétrica, etc.).

Conseqiiéncias: sdo os resultados esperados da ocorréncia de
um desvio em um determinado n6é de estudo (p. ex., pressurizagéo
perigosa do tanque do reator e perda do equipamento,
transbordamento das cubas e liberagdo de produto a alta

temperatura provcando danos pessoais e materiais, etc.).
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Parametros de processo: s&o as variaveis fisicas do processo (p.
ex., vazao, pressao, temperatura, nivel, etc.) e os procedimentos

operacionais (p. ex., operagao, transferéncia, etc.).

Palavras-guias: s&o palavras apresentadas na tabela 6, utilizadas
para qualificar os desvios da intengéo de operagéo e para guiar €
estimular o grupo de estudo. As palavras-guias séo aplicadas aos
parametros de processo que permanecem dentro dos padres
aceitaveis de operagdo. Aplicando as palavras-guias aos
parametros de processo, em cada nd de estudo da planta em
andlise, procura-se descobrir os desvios passiveis de ocorréncia.

Assim, as palavras-guia foram utilizadas para levantar
questdes como, por exemplo: "O que ocorreria se houvesse
pressdo alta na camisa do reator de 20 toneladas ?" ou "O que
aconteceria se ocorresse nivel baixo no reator de 4 toneladas?".

Nas tabelas 8 e 9, apresentadas a seguir, estédo detalhas as
analises realizadas a partir do método HazOp. Estas tabelas,
chamadas pela equipe de formularios de HazOp, foram elaboradas

para explicitar os dados e facilitar a analise e avaliag&o dos riscos .



Tabela 8: Formulario de HazOp 1

ANALISE DE RISCOS - FORMULARIO DE HAZOP
DEPARTAMENTO: ENGENHARIA DE PROCESSO INDUSTRIAIS
UNIDADE: ESTACAO DE FORMULACAD S5 DATA: 01/12/2010 FOLHA: 1/2
Desvio da ) o ' E
Situagéo Reconhecimento Caiisas Consequéncia da Conframedidas Medidas
Deseiad, do Desvio Possiveis Pertubacao Existenies __Adic:bnais
TRANSBORDO CELULADE CARGA C':gffog'é:?:"
FAHADG CLp | PRESSURIZAGAO CONTROLANDO A DEVEM TER
PERIGOSADO  |ADIGADDEPRODUTOS| o o0 o
NIVEL ALTO CELULAS DE REATOR NO REATOR PELO CLP
REATOR DE 20TE | CARGA WIAWT 100 IESTEI AR BARA
P CHAVEDENIVEL | VALIDAGAD E ESTAR
AT E WIWT 200 RISCO A 8AUDE DO A o
ERRO TRABALHADORE | |ow ) INDANCIA AG CLP PLANG DE
OPERAGIONAL | DANOS MATERIAIS A =
ESTACiD COM COMANDO CALIBRACAD
i ATUADO POR RELE PERIODICO
sowano | CEUADE e
ESGOTAMENTO DO
ESVAZIAMENTODE | ELABORAR MEDIDA
REATOR OPERAR EM
VAZIO PRODUTOS DO | ORGANIZACIONAL DE
FALHA DO CLP REATORFELC CLP | ACOMPANHAMENTO
REATOR E DO ESVAZIAWENTO
POSSIBILIDADE DE | PRESSURIZADO COM | DO REATORPELO
GERAGAQ DEVACUC| AR COMPRIMIDO DEERADOF
NIVEL BAIXO CELULAS DE HESREMORES TR?I:JJSI Fb EREN‘ T E"‘c“
REATOR DE 20TE | CARGA WIANT 100 e
aT E WIWT 201 AVAZAO DE .
TRANSFERENCIA SNH;;ED%;TN&
VARI@IMINUEYNO | oo e o
FINAL DA
ERRO DANOS MATERWIS A|  TRANSFERENGIA Emfﬁé‘;‘&gm
OPERACIONAL ESTAGAQ (NIVEL BAIXO) o DR
CHAVE DE NIVEL BAIXO| FLANO DE
DESARMA A BOMBADE caua‘rjw;io
TRANSFERENCHA PERIODICO
CLF CONTROLAA
= PRESSAQ INTERNA,
ERESSORIZAGAD FECHANDO VALVULAS | O PRESSOSTATO
POR AR POSSIBILIDADE DE
DEFUNDO EABRINDO|  DEVE POSSUIR
g COMERMIDD P “VENT" DO PROTOCOLO DE
INDICAGAO DE EQUIPAMENTO GOM
3 EQUIPAMENTO TESTE INIGIAL PARA
PRESSAD NO CONSEQUENTE VALIDAGAO E ESTAR
LOCAL (PI101EFI VAZAMENTO DE TRANSMISSORDE | oo ame NO
102) PRESSURIZAGAO | PRODUTO COM PRESSAQ PLANG DE
PERIGOSAPELO | TEMPERATURA  § (PRESSUSTATO)COM CALIBRAGAD
VAPOR DURANTE ELEVADA COMANDO ATUANDGO PERIODICO
PRESSAD ALTA ASANITIZACAO POR RELE EM
REATOR DE 20TE REDUNDANCIA AO CLP|
i LGGICADO CLP,
PREVE ADIGAO DE
B n S P°ss'g'E”D"‘D E INSUMOS COM O AVALVULA DE
0 “VENT" ABERTO SEGURANCA DEVE
PRESSAOPELO | CONFINAMENTO - EQUIPAMENTO POSSUI| ESTAR
CLP ATRAVESDOS| DEPRODUTO | DANO ASAUDE DO VALVULADE CORTEN S ORND
TRANSMISSORES | COM ELEVAGAD TRABALHADOR
s SEGURANGA COM FLANO DE
DE PRESSAO (PT |DE TEMPERATURA Z =
101 EPT 102 FASE DE PRESSAQ DE CALIBRAGAG
} AQE(JE S ABERTURA AJUSTADA PERIODICA
) MENOR QUE A PMTA
DO EQUIPAMENTO

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)

Obs: Falha no controlador programavel — CLP deve ser entendida
como uma falha na légica de programacio e/ou no processamento dos
dados de entrada, como também, um problema eletrénico no préprio CLP.
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SOLERI DO BRASIL LTDA
ANALISE DE RISCOS - FORMULARID DE HAZOP
DEPARTAMENTO: ENGENHARIA DE PROCESSO INDUSTRIAIS
UNIDADE: EST, A(}flO DE FORMULA(;RO 55 DATA: 01/12/2010 FOLHA: 2/2
Desvic da i : . ;
Situagdo Reconhecimento Causas Consequéncia da Contramedidas Medidas
Desejada do Desvio Possiveis Perlubacéo Existentes Adicionais
CLP COMANDA A
ABERTURA DO “VENT”
DO EQUIPAMENTO APGS
ASANITIZAGAD
ELABORAR MEDIDA
EQUIPAMENTO ORGANZACIONAL DE
. PURGADD LOGO APOS | ACOMPANHAMENTO
ST BAKD SANITIZAGAO (CLP) | DO ESVAZIAMENTO
) DO REATOR PELO
CELULA DE CARGA OPERADOR
CONTROLANDO O
ESVAZIAMENTO DE
erEssoBAxs | INDICAGAC DE GERAGAO DE VACUO PROD‘;ESS@SE“T"R
Lt PRESSAO PELQ COM POSSIBILIDADE
ar CLP (PI101EPS DE DANO AQ OREATORE
102) EQUIPAMENTO PRESSURIZADO COM
AR COMPRIMIDO CHAVE DENVEL
DURANIEA BAIXO DEVE TER
CONDENSAGAQ TRANSFERENCIA ROTOCOL DE
DE VAPOR NO = o LoR
NTERIOR DO AVAZAO DE TESTE IP!ICML PARA
EQUIPAMENTO TRANSFERENCIA VARIA| YALIDAGAO E ESTAR
APOS A (DIMINUE) NO FINAL DA | CONTEMPLADANG
SANITIZAGAC TRANSFERENCIA(NVEL| ~ PLANQDE
BAIXO} CALIBRAGCAD
) PERGDICA
CHAVE DE NIVEL BAIXO
DESARMA A BOMBA DE
TRANSFERENCIA
FALHA NA
VALVULA POSSIBILIDADE DE CONTROLE DA
CONTROLDORA DANC AD PRESSAC DE VAPOR NA
DEPRESSAODE |  EQUIPAMENTC CAMISAPELO CLP
VAPOR DA CAMISA
POSSIBILIDADE COMIROLEDE ASVALVULAS
TEMPERATURA DO >
DE REATOR (TSH 201 E TSH b L0
GONTROLEE § CONFINAMENTO A SEGURANGCA DEVEM
p POSSIBILIDADE DE | 101) ACIONA VAVULA
PRESSACALTANA| INDICAGAODA t DEPRODUTO : g ESTAR
T = | VAZAMENTO DE AGUA| "ON - OFF" NA LINHA DE
CAMISA PRESSAODA | COMELEVAGRO [ o o e VAPOR_ALEM DA CONTEMPLADAS NO
CAMISA PELO CLP {DE TEMPERATURA VAT PMNR?&SE
(FASEDE CALIBRAGAD
CONTROLADORA DE A
AQUECIMENTO) PRESSAD PERIODICA
= EQUIPAMENTO POSSUI
t;rgiis;i;%ﬁg&o DANO A SAUDE DO VALVULADE
AU GELADA TRABALHADOR | SEGURANGA NA CAMISA
(S5 260 & 5% 160)

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)

3.4.3. Etapas 3 e 4: Determinagio da Gravidade e Probabilidade de
Ocorréncia dos Riscos

Apés a identificagdo dos perigos através de andlise preliminar e
preenchimento dos formularios HazOp, conforme apresentado no item
3.42, os mesmos foram categorizados em relagdo a gravidade e
nivelados conforme a probalidade de ocorréncia, de acordo com as

tabelas 10 e 11, apresentadas abaixo:
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Tabela 10: Categoria da Gravidade do Perigo do Estudo de Caso

GRAVIDADE DO PERIGO

DE_.‘}CRICAO CATEGORIA DEFINICAD
X - Varios falecimentos
CATASTROFICO 1 - Pano severo € imediato a0 meio-ambients, de dificil
recuperagao

- Fechamento da fabrica

- Um falecimentn possivel

criTICO 2 - Ferimentos graves miiltiplos, doengas potencialmente
fatais

- Dano ambiental grave ou degradacdo orave da
imagem

- Perda de equipamentos criticos

- Um tnico ferimento cu doenga grave

SEVERC 3 - Dano ambiental que possa ser recuperado

- Perda potencial de equipamentos criticos

- Ferimentos ou doencas menos significativas (sem

MARGINAL 4 paralisacdo do trabalho)

- IrritacB0 ou incomodo

- Efeitos ambientais menos significativos

- Perda de produtividade

- Inexisténcia de ferimento ou doenca

NEGLIGENCIAVEL 5 - Inexisténcia de dano ambiental

- Inexisténcia de dano significativo de eguipamentos

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)

Tabela 11: Nivel de Probabilidade de Ocorréncia do Estudo de Caso
PROBABILIDADE DE OCORRENCIA

DESCRICAO NIVEL DEFINICAO
FREQUENTE A Pode acontecer freqientemente
(1 caso/semana)
y Aconteceremas varias vezes durante a vida Util da Imha de
PROVAVEL B produgso
(1 casofana)
Pode acontecer um diz ou outro durante a vida Uil de uma
QCASIONAL [ linha de producac

{1 caso/3 anos)

Pouco provavel de acontecer durante a vida Utl de uma
RARC 3} linha de produ¢io, mas n3o impossivel

(1 caso/vida util da fabrica)

. Tho improvavel que se pode supor que ndo acontecerd
IMPROVAVEL E nerhum caso

{1 caso/100 anos)

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)

3.4.4. Etapas 5 e 6: Desenvolvimento de Novos Meios de Controle e
Registro em Fichas de Perigo SHAP

Com os perigos categorizados em relagdo a gravidade e nivelados
conforme a probalidade de ocorréncia, efetuamos a classificagéo de
acordo com a matriz de riscos da avaliagdo SHAP apresentada na figura
6, com isto, foi possivel identificar e propor novos meios de controle para
minimizar ou mitigar os riscos envolvidos até o nivel “L".



Figura 6: Matriz de riscos SHAP

MATRIZ DOS RISCOS SHAP

DEFINICOES DA CLASSIFICACAO DOS RISCOS E ACOES REQUERIDAS

Niveis de risco Definicho

Muito alio

Alto

Médio

Fraco

Muito fraco

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)

~

Acdes

Aghic imediata necessaria
{dentro do prazo de uma semana)

Tomar medidas para reduzir o
risco (dentre do prazo de wmn mes)

Estabelecer mn planoe para reduzir o risco
(dentro do prazo de wm ano)

Considerar wma reducio do risco

Nenhuma aciio
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Em adicdo a identificagdo dos perigos e o HazOp, todos os

intertravamentos existentes no sistema de controle e operagdo foram

desafiados.

Necessidades de melhorias ergondmicas seréo

re-avaliadas

durante a fase de comissionamento e “start-up” da estagéo de formulagéio

85. A estacdo de formulagdo € uma unidade de processo que nao
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permite a possibilidade da execugao do Factory Acceptance Test - FAT,
pois sua montagem s6 pode ser realizada no cliente devido as suas
dimensbes, portanto, realizamos o Site Acceptance Test - SAT.

Como o objetivo do trabalho nao & promover a avaliagdo SHAP e
sim apontar o gerenciamento de riscos no ambiente corporativo como
uma solugdo para redugdo dos riscos operacionais existentes em seu
processo industrial, serd apresentada somente as fichas de perigo

referentes aos cinco primeiros perigos indicados na Tabela 6.

Estes cinco itens estio relacionados ao reator de 20 toneladas
onde é realizada a mistura e a homogenizagao das formulagoes
provenientes das cubas de 4 toneladas. Este reator possui um tanque de
20.000 litros dotado de um sistema de aquecimento que é utilizado
durante o processo de mistura e homogenizagdo dos produtos. Neste
tanque ocorre o processo de fabricagdo do xampu, sendo que, apos o
término do tempo de processo o produto é transferido ao tanque de
armazenamento através da pressurizagio do tanque e pela agio de uma
bomba de I6bulos. Esta fase de transferéncia & considerada critica, pois
depende de varios instrumentos, tais como: células de carga,
transmissores de pressio, transmissores de temperatura, efc.

Portanto, ndo sera apresentado na integra a avaliagdo SHAP
realizada na estagdo de formulagdo S5 dada a sua extensdo e

compiexidade.

A seguir temos a apresentagéo das tabelas das fichas de perigo da
avaliagdo SHAP realizadas nos cinco itens citados e os respectivos
resultados ap6s a realizagéo das contramedidas adotadas para garantir o

nivel “L".
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Tabela 12: Ficha de Perigo do ltem 1.

SOLERI DO BRASIL LTDA
FICHA DE PERIGO

DEPARTAMENTO: ENGEMHARIA DE PROCESSS INDUSTRIALS

UNIDADE: ESTAGCAQ DE FORMULACAO S5 ITEM: 1.
LOCALIZACAD DO PERIGO CATEGORIA DO PERIGD: DATA:
REATOR DE 20T 3 1/12/2009
BESCRIGAO DO PERIGD
NiVEL ALTO NO TANQUE DO REATOR
REFERENCIAS DE SEGURANCA APLICAVEIS
CAUSAS POTEHCIAIS DO PERIGO
FALHA NO CONTROLADOR LOGICO PROGRAMAVEL
ERRO OPERACIONAL
RIERDS DE CONTROLES ATUAIS DO PERIGD: ﬂﬁil DE RISC() DO PERGD COM

CELULA DE CARGA CONTROLAHDO & ADICAC DE PRODUTOS RaRA O REATOR PELG CLP
CHAVE DE KIVEL ATUANDO EM REDUNMJANCEA AO CLP COM EOHANDD ATUADO POR RELE

SEUS MEIOS DE CONTROLE ATUAIS:

NOVO MEKO DE CONTROLE PROPOSTO # 4:

HIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

CHAVE DE NVEL LSH 100 E LSH 200 DEVEW TER PROTOCOLO DE TESTE NCiaL PARA VALDAGACE
rES’TAR CONTEMPLADA HO PLAHO DE CJALBRA!;EO PERIODICA

SEUS MEINS DE CONTROLE ATUAIS:

L

JHEL DE RiSCO DO PERIGO COM

HOVO MEIO DE CONTROLE PROPOSTO 5 2;

SEUS MEIOS DE CONTROLE ATUALS:

HOVO MEHY DE CONTROLE PROPGSTO & 3:

WIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

SEUS MEIOS DE CONTROLE ATUASS:

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)
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Tabela 13: Ficha de Perigo do ltem 2.

SOLERI DO BRASIL LTDA
FICHA DE PERIGO

DEPARTAMENTC: ENGENHARIA DE PROCESSO INDUSTREAIS

UNIDADE: ESTACAD DE FORMULACAD S5 Jrem: 2.
LOCALIZAGAD DO PERIGO CATEGORIA DO PERIGO: |oata:
REATOR DE 20T 3 1/12/2003
DESCRICAO DO PERIGO
NIVEL BAIXO NO TANQUE DO REATOR
REFERENCIAS DE SEGURANCA APLICAVES
CAUSAS POTENCIAIS DO PERIGO
FALHA NO CONTROLADOR LOGICO PROGRAMAVEL
ERRC OPERACIONAL
MEIOS DE CONTROLES ATUAIS DO PERIGD: NIVEL DE RISCO DO PERIGD COM

CELULA DE CARGA CONTROLANDO O ESVAZIAMENTO DE PRODUTO 0 REATOR PELO CLP
REATOR E PRESSURZADO COM AR COMPRIMIDO DURANTE A TRANSFERENCIA
4 VAZAD DE TRANSFERENCIA VARIA (DEIMUE) HO FAL DA TRANSFERENCIA (HIVEL BANO,

CHAVE DE HIVEL BAXO DESARMA A BOMBA DE TRANSFERENCIA

SEUS MEIDS DE CONTROLE ATUAIS:

H

NOVO MEIO DE CONTROLE PROPOSTO # 4:

MIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

ELABORAR MEDIDA ORGANZACIONAL DE ACOMPANHAMENTO DO ESVAZIAMENTO DO REATOR PELO
OPERADOR

SEUS MEIDS DE CONTRELE ATUAIS:

NOVO MEIO DE CONTROLE PROPOSTO ¥ 2:

|MVEL DE RISCO DO PERIGO COM

CHAVE DE NIVEL BAIXO DEVE TER PROTOCOLO DE TESTE NICIAL PARA VALDACAD EESTAR
CONTEMPLADA NO PLANO DE CALBRACLO PERIDDICA

SEUS MEIOS DE CONTROLE ATUAIS:

L

HOVO MEIO DE CONTROLE PROPOSTO & 3t

HIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

SEUS MEIOS DE COHNTROLE ATUAIS:

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)
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Tabela 14: Ficha de Perigo do ltem 3.

SOLERI DO BRASIL LTDA
FICHA DE PERIGO

DEPARTAMENTO: ENGENHARIA DE PROCESSO INDUSTRIAIS

UNIDADE: ESTACAO DE FORMULACAO S5 Jrvema: 3.
LOCALIZAGAD DO PERIGO CATEGORIA DO PERIGO: loata:

REATOR DE 20T 3 1/12/2009
DESCRIGAO DO PERIGO

PRESSAO ALTA NO TANQUE DO REATOR

REFEREMCIAS DE SEGURANCA APLICAVEIS

CAUSAS POTENCIAIS DO PERIGO

PRESSORIZACAC POR AR COMPRMDO

PRESSURZACAOC PERIGOSA PELO VAPOR DURAHTE A SANTIZACAD
POSSIBRICADE DE CONFINAMENTO BE PRODUTO COM ELEVACAD DE TEMPERATURA (FASE DE AQUECHENTO!

MEIOS DE CONTROLES ATUAIS DO PERIGD:

HIVEL BE RISCO DO PERMGD COM

CELULA DE CARGA CONTROLAHDO 0 ESVAZIAMENTO DE PRODUTO DO REATOR PELO CLP
REATOR £ PRESSURIZADO COM AR COMPRAIDO DURAMTE A TRANSFERENCIA
A VAZAD DE TRAHSFEREHCIA VAR (DREHUE) MO FRAL DA TRANSFERENCIA (HIVEL BANO,

CHAVE DE NIVEL BAXO DESARMA A BOMBA DE TRANSFERENCIA

SEUS WMEIOS DE CONTROLE ATUALS:

HOVO MEIQ DE CONTROLE PROPOSTO # 1:

NIVEL DE RISCO DO PERIGD COM

A VALVULA DE SEGURANGA DEVE ESTAR CONTEMPLADA MO PLANO DE CALBRA(,‘;RO PERIODICA

SEUS MEIOS DE CONTROLE ATUAIS:

L

HOVO MEID DE CONTROLE FROPOSTO & 2

SEUS MEIOS DE CONTROLE ATUAJS:

HIVEL DE RIS¢0 DO PERIGO COM

HOVO MEIO DE CONTROLE PROPOSTD #3;

HIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

SEUS MEIOS DE CONTROLE ATUAIS:

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)
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Tabela 15: Ficha de Perigo do Item 4.

SOLERI DO BRASIL LTDA
FICHA DE PERIGO

DEPARTAMENTO: ENGENHARIA DE PROCESSO INDUSTRIAIS

UNIDADE: ESTACAC DE FORMULAGAOD 55 ITEM: 4.
LOCALIZAGAO DO PERIGO CATEGORIA DO PERIGO: DATA:

REATOR DE 20T 3 1/12/2005
DESCRIGAD DO PERIGO

PRESSAD BAIXA NO TANQUE DO REATOR

REFERENCIAS DE SEGURANGA APLICAVEIS

CAUSAS POTEHCIAIS DO PERIGO

HIVEL BAXO

CONDENSACAD DE VAPOR 1O NTERIOR DO EQUPAMENTO APGS A SANTZACAC

MEIOS DE COHTROLES ATUALS DO PERIGO:

HIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

CLP COMANDA A ABERTURA DO “VENT DO EQUIPAMENTO APGS A SANTIZACAO
EQUPAMENTO PURGADO LOGT APOS SANTZAGAQ {CLP)

CELULA DE CARGA CONTROLANDO O ESVAZIALENTO DE PRODUTO 00 REATOR PELQ CLP

0 REATOR E PRESSURIZADO COM AR COMPRMIDO DURANTE A TRANSFERENCIA

AVAZAQ DE TRANSFERENCIA VARIA (DMMNUE) NO FINAL DA TRANSFERENCIS (NIVEL BANO}

CHAVE DE NIVEL BAIXO DESARMA A BOMBA DE TRANSFERENCIA

SEUS MEIDS DE COMTROLE ATDAIS:

H

NOVO MEIO DE CONTROLE PROPDSTO 7 1:

NIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

OPERADOR

ELABORAR MEDIDA ORGANZACKINAL DE ACOMPANHAMENTO DG ESVAZIAWENTO DO REATOR FELO

SEUS MEIDS BE CONTROLE ATUAIS:

NOVO MEID DE CONTROLE PROPOSTO 2

NIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

CHAVE DE NIVEL BAXO DEVE TER PROTACOLO DE TESTE HICIAL PARA VALDAGAOD E ESTAR
CONTEMPLADA MO PLAND DE CALBRACAQ PERIODICA

SEUS MEIOS DE CONTROLE ATUAIS:

L

HOVO MEKT DE CONTROLE PROPOSTO # X

NIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

SEUS MEIOS DE CONTROLE ATUAIS:

Fonte: Soleri do Brasil Lida {2009)
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Tabela 16: Ficha de Perigo do ltem 5.

SOLERI DO BRASIL LTDA

FICHA DE PERIGO

DEPARTAMENTO: ENGENHARIA DE PROCESSO INDUSTRIAIS

UMIDADE: ESTAGAQ DE FORMULACAD 55 TEM: 5.
I.OCAI.IZACAD DO PERIGD CATEGORIA DO PERIGD: DATA:

REATOR DE 20T 3 1/12/2009
DESCRIGAD DO PERIGD

PRESSAD ALTA NA CAMISA DO TANQUE DO REATOR

REFERENCIAS DE SEGURANCA APLICAVEIS

CAUSAS POTENCIAIS DO PERIGOD

PRESSURZAGAD PELA BOMBA DE AGUA GELADA

FALHA MA VALVULA CONTROLDORA DE PRESSAG DE VAPOR DA CAMISA
POSSBILIDADE DE CONFIMANENTO DE PRODUTC COH ELEVACAQ DE TEMPERATURA (FASE DE AQUECHENTD

MEIOS DE CONTROLES ATUAIS DO PERIGD;

CONTROLE DA PREGSAD DE VAPOR N4 CAMSA PELG CLP

CONTROLE DE “I'E].IPERATURA DO REATOR (TSH 201 E TSH 1013 ACIONA VAVULA “ON - OFF HA
LBiHA DE VAPOR. ALEM DA VALVULA CONTROLADORA DE PRESSAQ

EQUIPAKENTO POSSUI VALVULA DE SEGURANGA HA CANISA (55 260 E S5 180)

SEUS MELDS DE CONTROLE ATUAIS:

L

HIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

NOVO MEIO DE CONTROLE PROPOSTO 2 1:

INIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

SEUS MEIOS O€ CONTROLE ATUAIS:

HOVO MEH) DE CONTROLE PROPOSTO # 20

|HIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

SEUS MEIOS DE CONTROLE ATUAIS:

MOV MEIO DE CONTROLE PROPOSTO # 3;

NIVEL DE RISCO DO PERIGO COM

SEUS MEFDS DE CONTROLE ATUALS:

Fonte: Soleri do Brasil Ltda (2009)
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Muitas empresas tém uma falsa percepgéo de que néo necessitam
ter um programa de gerenciamento de riscos e ndo carecem utilizar
nenhuma técnica de analise de riscos ou qualquer outro procedimento
desta natureza, pois acreditam que contratam pessoas com habilidade
suficiente e possuem processos totalmente seguros, e acreditam nos
conhecimentos e na experiéncia de seus operarios, e se sentem seguras
de que estes fafores possam eliminar a possibilidade de ocorréncia de
acidentes em seu processo industrial. Contudo, estas empresas, s&o as
que possuem a maior probabilidade de serem surpreendidas por
situagbes adversas e nao previstas que resuitam, muitas vezes, em
graves acidenies causando grandes perdas, tanto humanas como

materiais.

E claro, que a utilizagdo de técnicas para anélise e avaliagéo de
riscos ndo podem substituir a experiéncia e o conhecimento dos
profissionais, e também néo & objeto das mesmas eliminarem todos os
riscos existentes em um processo industrial. As técnicas tém como
objetivo apenas orientar os conhecimentos e a experiéncia dos
profissionais que constituem uma equipe multidisciplinar de estudo para

um uso sistematizado, coordenado e sem omissodes.

Com relagdo ao estudo de caso a equipe de engenharia de
projetos e processos da Soleri quis dar um passo a frente em relagéo ao
projeto da estagdo de formulagdo S5, implantando um sistema de
gerenciamento de riscos desde a concepgdo do projeto. Pois, em um
projeto anterior de outra estagcdo de formulagdo, foram aplicadas as
técnicas de andlise e avaliagdo de riscos tardiamente, o que impediu que
grandes modificaces fossem realizadas na unidade. Portanto, fez-se
necessario a utilizagdo de uma série de prote¢cdes e adaptagdes, que néo
foram previstas na fase inicial de projeto, para minimizagéao dos riscos, o
que acabou elevando os custos.
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Para se evitar este tipo de problema, a avaliagdo SHAP teve seu
inicio durante a fase de concepgéo do projeto da estacdo de formulagéo
S5, onde procuramos acompanhar o préprio ritmo de desenvolvimento do
projeto, sem interromper a sua execugao.

Cabe salientar que ndo se pode tornar um processo industrial
totalmente seguro apenas através de um programa de gerenciamento de
riscos sem que haja, por parte da empresa, uma cumplicidade em termos
de execucdo de medidas mitigadoras, instalagdo e manutengao
preventiva de equipamentos e, também, treinamento adequado de seus

funcionarios.

Como podemos verificar numa breve e resumida analise de riscos,
apresentada em nosso estudo de caso, conseguimos identificar uma série
de perigos aos quais tratamos com maior propriedade e conhecimento a
fim de minimiza-los.

Um fator decisivo para o sucesso do projeto da nova estagéo foi o
envolvimento e o comprometimento da equipe em torno do objetivo
principal, fornar a unidade referéncia em termos de seguranca.
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5. CONCLUSAO

A implantagdo de um programa de gerenciamento de riscos no
ambiente corporativo, mostrou-se de grande valia, néo sé para o controle
e compreensdo dos riscos, mas também, e principalmente, para a
maximizacio do retorno econdémico-financeiro na Soleri € no cliente,
permitindo uma visdo mais abrangente e integrada do problema.

Este trabalho procurou evidenciar que um programa de
gerenciamento de riscos constitui a base sélida para uma gestao eficaz da
seguranca e da sadde e é fundamental para reduzir os acidentes do
trabalho e as doencgas profissionais e consequentemente meihorar o

desempenho da organizagao.

A fase de comissionamento e start-up da estagdo de formulagao
S5, no cliente, aconteceu a cerca de 6 (seis) meses e até o momento nao
foram registradas ocorréncias de acidentes e falhas operacionais,
portanto, consideramos que nossos objetivos foram alcangados de acordo
com o estabelecido no objetivo. Relatérios operacionais da estacac de
formulaggo S5 sfio enviados mensalmente a Soleri para avaliacdo e
andlise e os mesmos comprovam o sucesso da implantagao do programa
de gerenciamento de riscos, no entanto, a pedido do cliente ndo podemos

apresenta-los neste trabalho.

Outros fatores como motivagao dos profissionais, geragéo de valor
corporativo, status, impacto ambiental, reconhecimento da sociedade e
cliente, dentre outros, cuja importancia e repercussao sao possivelmente
equivalentes aos fatores econdmico-financeiros considerados, ©
gerenciamento de riscos permitiu avaliar seu potencial de apoio no

processo decisorio.

Portanto, a equipe sente que atingiu suas metas no que se refere a
implantagdo de um programa de gerenciamento de riscos no ambiente
corporativo, aqui representado por um processo de fabricagdo de xampu

face a dimensdo do tema.
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