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Resumo

O presente trabalho foca-se na producéo de dois procedimentos de seguranca, referente a
um regulamento de seguranca para prestadores de servico e a um sistema de autorizacdes de
trabalho, nas instalagcbes de uma empresa especializada na transformacao de sementes de

oleaginosas em farinhas, 6leos vegetais e biocombustivel.

A nivel da seguranca de prestadores de servico, analisou-se a legislagdo em vigor, bem
como os métodos utilizados, até ao momento, pela empresa para a aprovacao deste tipo de
trabalhadores e controlo da sua documentacdo. Produziu-se um ficheiro de controlo de
documentacao e aprovacao automatizadas, bem como um regulamento de seguranca, onde se
incluiu a nova metodologia de aprovacao dos trabalhadores, enfatizando a categorizacdo dos
mesmos face ao risco a que estdo expostos, os tramites em que os trabalhos sdo realizados,
bem como as regras de seguranca a cumprir nas instalagdes. Produziram-se ainda registos de
portaria em formato informatico, bem como panfletos com os percursos de circulagéo rodoviaria
a serem seguidos pelos fornecedores e/ou expedidores. Testou-se o ficheiro de controlo de

documentacao e os registos de portaria, tendo-se aplicado as melhorias sugeridas.

No que concerne ao sistema de autorizacdo de trabalho, apds analise das causas dos
acidentes e da sinistralidade laboral, produziu-se uma instrucéo de trabalho com a explicacédo
do funcionamento do sistema, bem como a distribuicdo de areas e o processo a seguir para a
emissdo da autorizagdo de trabalho. Produziu-se ainda uma autorizacdo de trabalho formal

adequada a realidade da empresa.
Para ambos os procedimentos, realizou-se o plano de implementacdo dos mesmos.

Verificou-se a importdncia da existéncia destes procedimentos, bem como da sua
constante actualizagcéo, tendo-se apresentado sugestfes de melhoria dos Sistema de Gestéo

do Ambiente, Qualidade, Seguranca e Sustentabilidade da Empresa.

Palavras-Chave
Seguranca e Higiene Industrial; Sistemas de Gestdo: Procedimentos de Segurancga;

Analise de Sinistralidade; Autorizacéo de Trabalho; Seguranca para Prestadores de Servigo



Abstract

The current work focus on the production of two safety procedures, concerning a safety
regulation for service providers and a permit-to-work system, in the facilities of a company

specialized in the transformation of oilseeds into flours, vegetable oils and biodiesel.

Regarding the service providers’ safety, an analysis was made to the current legislation and
to the methodology, used by the company for approving this kind of workers and for controlling
the documentation which the companies are obliged to deliver. Therefore, a file for an automatic
documentation control and service provider approval was produced, as well as a safety
regulation, in which it was included the new service providers’ approval methodology,
emphasizing the workers’ categorization concerning the risk they are exposed to, the formalities
of the work and the safety rules that must be abided in the facilities. Furthermore, there were
lobby registrations which were computerized and pamphlets of road circulation, inside the
facilities, were created, to be delivered to suppliers and/or shippers. The documentation control

file and the lobby registrations were tested and the suggested improvements were applied.

Concerning the permit-to-work system, after analyzing the statistics and causes of work
accidents in the company, a work instruction was produced, explaining the functioning of the
system, as well as the area distribution and the process leading to the issue of the permit-to-
work declaration. A permit-to-work declaration was also produced, in order to answer the

company’s necessities.
For both procedures, an implementation plan was studied.

The importance of these procedures was verified, as well as their constant update and
some suggestions have been proposed to improve the Environment, Quality, Safety and

Sustainability Management System of the COMPANY.

Key words
Industrial Safety and Hygiene; Management Systems; Safety Procedures; Work Accidents

Analysis; Permit-to-work; Service Providers’ Safety
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Empresa

A EMPRESA, onde foi realizado o estagio curricular de 6 meses, o qual esta na base desta
dissertacdo de mestrado, € uma empresa especializada na transformacdo de sementes de
oleaginosas em farinhas, 6leos vegetais e biocombustivel, sendo que as suas instalagfes se

localizam na zona da grande Lisboa.

Nota Historica

A EMPRESA foi fundada nos anos 60, sendo o seu principal objectivo a extracgdo de 6leo
de soja e producdo do respectivo bagaco. Foi criada com capitais ibéricos e americanos, com
uma capacidade de processamento de 100ton/dia de semente de soja, em funcionamento

continuo.

Em 1980, tendo sido autorizado o uso de 6leo de soja para fins alimentares em humanos, a

capacidade de processamento de soja aumentou para as 600ton/dia.

Com o aumento da procura dos produtos da EMPRESA, em especial do bagaco de soja, a
EMPRESA expandiu as suas instalac@es, adquirindo novos terrenos, instalando novos blocos
silares e construindo um terminal fluvial para recepcdo de matéria-prima e para expedicao.
Com esta expansdo, a capacidade de processamento aumentou novamente, passando a

900ton/dia de semente de soja processada, nove vezes a capacidade inicial.

Derivado da crise no sector da soja, que se fez sentir nos anos 90, a EMPRESA
suspendeu a sua actividade. Neste Ultimo ano, a EMPRESA foi adquirida por uma holding, que
procedeu a modernizacdo das instala¢gdes, substituindo equipamentos e criando automacao, a
fim de optimizar o processo. As instalacdes reabriram no final dos anos 90, com uma maior

capacidade de processamento.

No ano de 2003 houve um aumento da procura de bagaco de soja para integrar nas racées
alimentares, devido a novas legislacfes mais restritivas em relacéo as estas racdes, pelo que
houve producdo excedentaria de 6leo de soja. Uma vez que ndo era possivel escoar este
produto, houve a necessidade de realizar uma alteracdo estratégica na EMPRESA, tendo-se
iniciado, neste ano, um projecto de implementacdo de uma unidade de producdo de
biocombustivel. Devido a diretiva europeia que obriga a adicdo deste combustivel ao gaséleo

(Directiva 2009/28/CE), o biocombustivel passou a ser o principal produto desta EMPRESA.

Actualmente, a maioria do seu capital social pertence a uma empresa gestora de fundos,

sendo uma das empresas lideres no sector dos produtores de biocombustiveis nacionais.

A produgdo anual actual da EMPRESA é de 98 mil toneladas de bagaco de soja, 91 mil

toneladas de bagaco de colza, 17 mil toneladas de semente de soja integral (denominado full-



fat) e de 61 mil toneladas de biodiesel. O principal mercado da EMPRESA é o mercado

nacional, apesar de existir uma aposta actual na exportacao.
Processo de Producao

Como referido anteriormente, a EMPRESA ¢é produtora de biodiesel, bagaco de colza e
soja e soja integral, dividindo-se em quatro principais areas: armazenamento e pré-limpeza,

preparacao, extraccao e producédo de biodiesel.
Armazenamento e Pré-Limpeza

A recepgdo da semente pode ser realizada por via rodovidria, ferroviaria e fluvial. Apos a
recepcao, esta é descarregada num tegdo, onde existe uma grelha que impede a entrada de
materiais de maiores dimensfes estranhos ao processo, € € encaminhada para os silos
existentes no bloco silar. Antes da entrada no processo, as sementes sdo encaminhadas para
um peneiro, onde sao separadas dos pés e residuos de maiores dimensdes. As sementes
separadas passam entdo por um separador magnético, a fim de reter eventuais metais
contaminantes, enquanto as cascas e 0S outros contaminantes sdo armazenados num silo

especifico.
Preparacao

A etapa de preparacdo é de extrema importancia, uma vez que a qualidade do 6leo e do
bagaco obtidos, bem como o rendimento do processo, dependem directamente desta

operagao.

O processo de preparacao depende do tipo de semente processada, uma vez que estas

tém caracteristicas distintas.

A semente de soja segue um processo de trituragdo, condicionamento, laminagem,
expansdo e secagem. Ja a colza passa por um processo de pré-aquecimento, laminagem,

condicionamento, prensagem e secagem.

A colza nao é triturada devido as suas pequenas dimensfes. Esta semente sofre um pré-
aquecimento, o que melhora o rendimento das etapas de preparagcédo e da extrac¢cdo- Ambas
as sementes passam por um processo de laminagem, onde as dimensdes das mesmas séo
reduzidas. Este passo permite a ruptura das paredes celulares, facilitando a penetracdo do
solvente na estrutura celular da semente e, consequentemente, aumentando a eficiéncia da

extraccgao.

Existe ainda, em comum entre as sementes, uma etapa de condicionamento com vapor

indirecto.

A expansédo, na soja, da-se num expander (um sem-fim), com injeccdo de vapor direto.

Esta expansdo permite, simultaneamente, uma diminuicdo da densidade do sélido e um



aumento da densidade do meio (bulk), formando-se, desta forma, uma rede porosa no sélido,

que facilita a extraccao.

N

A prensagem realizada a colza retira grande parte do Oleo, pela quebra das paredes

celulares.

Por fim, os sélidos resultantes da preparacédo seguem para secagem, a fim de reduzir a sua

temperatura e nivel de humidade.
Extraccao

A extraccao é realizada através da dissolucéo do 6leo no solvente. A mistura que se forma,
denominada miscela, é transportada para o exterior por gradiente de concentracdes. Nesta
etapa é utilizado um extractor em que o solvente (hexano) circula em contra-corrente. Desta
forma, o hexano vai ficando cada vez mais concentrado em o0leo. Este processo da-se em

vacuo ligeiro, a fim de evitar perdas de hexano.

Os solidos resultantes sdo encaminhados para o DTS (dessolventizador-tostador-secador)
através de uma tremolha, onde se da, nos pratos iniciais, a pré-dessolventizacédo, retirando-se
a maioria do solvente. Nos pratos seguintes da-se a dessolventizagdo do hexano restante e a
tostagem (processo que elimina os factores anti nutricionais e algumas substancias que
conferem um sabor desagradavel a racao animal). Por fim, nos Ultimos pratos, da-se a

secagem e o arrefecimento dos bagacos.

Ja a miscela, apds a extraccdo, passa por um processo de destilacdo a vacuo, onde se
remove uma mistura de hexano e agua do 6leo bruto. Essa mistura, o condensado do processo
de destilagédo, é entdo decantada, separando-se a fase aquosa do hexano, que, por sua vez, é

recuperado e reutilizado no processo.
Neutralizacao e Producao de Biodiesel

O oleo bruto contém uma elevada quantidade de fosfatideos (moléculas de glicerol com a
adicdo de um acido gordo saturado no primeiro carbono, um acido gordo insaturado no
segundo carbono e um grupo fosfato no terceiro carbono). Estas moléculas sdo, na sua
maioria, hidrataveis. Assim, o 6leo é lavado com &agua quente, forcando os fosfatideos a
precipitar na forma de gomas. Estas sdo removidas por centrifugacéo. Por fim, o 6leo segue

para secagem e é armazenado para ser usado na producao de biodiesel.

7

Para a producdo de biodiesel € necessario remover os restantes fofastideos (nédo
hidrataveis) presentes no Oleo bruto. Assim, recorre-se a um processo de desgomagem
quimica, adicionado acido fosforico ao 6leo. Uma vez que este processo acidifica o 6leo, é
adicionado uma solucdo de hidroxido de sddio para o neutralizar, neutralizando o acido

fosférico em excesso e os acidos gordos livre (formacdo de sabdes). Esta mistura é separada



numa centrifuga, lavada novamente com acido citrico e volta a passar numa centrifuga,

obtendo-se assim o 6leo neutro.

O oleo neutro segue para a reacgcdo de transesterificacdo, reagindo com metanol, na
presenca de metilato de sodio (catalisador). Desta reaccdo resultam duas fases: a fase
composta por ésteres metilicos — o0 biocombustivel e a fase composta pela mistura de metanol
com glicerina. O metanol é recuperado e reutilizado no processo, enquanto a glicerina é seca e

expedida, sendo um subproduto do processo.



1. Introducao

Desde a revolugao industrial (1760-1840) que o desenvolvimento e a inovacao tecnolégica
tém sido uma constante na sociedade. A indlstria ndo é excepcdo a este progresso,
nomeadamente a nivel de optimizacdo e automatizacdo de processos. A pressao dos
mercados, no que concerne a competitividade das empresas e a qualidade dos produtos
exigidas pelos clientes, levou a necessidade de investimento na melhoria continua dos

processos, numa perspectiva de minimizar custos e, consequentemente, aumentar os lucros.

Desta forma, e com base num histérico de acidentes industriais a nivel global, surge a
Seguranca e Higiene Industrial, a fim de gerir os riscos associados ao desenvolvimento
tecnoldgico e o custo que os acidentes industriais tém para as empresas. Esta area de estudo
multidisciplinar promove uma cultura de minimizacéo de riscos inerentes a actividade industrial,

através da compreensédo dos perigos existentes e consequente prevencao de acidentes.

Os Sistemas de Gestdo de Seguranca visam a implementacdo dos conceitos de
Seguranca Industrial e Ocupacional adaptados a realidade de cada empresa. Actualmente,
comeca a ser dada relevancia a implementacao deste tipo de sistemas, inicialmente como uma
forma de dar cumprimento aos requisitos legais em vigor e evoluindo para a melhoria continua
das condicbes de seguranca das instalagBes e colaboradores, como forma de garantia da

eficiéncia e qualidade da producéo diminuindo perdas a custos associados.

A Seguranca no Trabalho passou mesmo a ser um dos pilares da gestao organizacional
nas empresas. Os sistemas de seguranga apostam sempre na prevencao, exigindo um maior
rigor na avaliacdo de processos, manutengdo e operacdo. Historicamente, as empresas iniciam
0 seu percurso através da implementacdo de Sistemas de Gestdo da Qualidade, Ambiente e

posteriormente para um Sistema Integrado de Qualidade, Ambiente e Seguranca.

Numa perspetiva de melhoria continua a EMPRESA tem vindo a desenvolver
procedimentos no ambito do seu Sistema de Gestdo de Seguranca, promovendo a
manutengdo preventiva, conseguindo assim melhorar, além das condi¢cbes de seguranca, as
condi¢cdes operacionais. Estes procedimentos serdo integrados no Sistema de Gestdo de
Ambiente, Qualidade e Sustentabilidade criando assim um Sistema Integrado de Ambiente,
Qualidade, Seguranca e Sustentabilidade (AQSS).

A Implementacdo de um Sistema Integrado reflete o empenho da Gestdo no
desenvolvimento da cultura de seguranca com vista a melhoria das condi¢ges de trabalho e
consequente melhoria da competitividade e imagem da EMPRESA. Também através da
Analise de Sinistralidade, realizada anualmente, é possivel observar que a Politica de
seguranca que tem vindo a ser implementada tem tido resultados positivos, verificando-se uma

tendéncia de melhoria dos indices de seguranca nas instalagdes.



O desenvolvimento e implementacdo do Sistema de Gestdo Integrado de AQSS,
juntamente com a aplicacdo de um sistema de Total Productive Maintenance (Manuteng&o
Total Produtiva), permitiram a melhoria significativa das condi¢cdes de seguranca intrinseca das
unidades, especialmente na preparacao-extracdo. No entanto, existem ainda inUmeros pontos
de melhoria a serem trabalhados, no que toca a Seguranca das instalacdes. As auditorias
internas e externas efetuadas neste a&mbito avaliam o sucesso destes sistemas e os pontos de
melhoria, ja que promovem a identificagdo de ndo conformidades em auditorias, o que se torna
num ponto de extrema importancia. Com recurso a esta identificagdo, garante-se a melhoria
continua, através da implementacéo de medidas corretivas que conduzam a minimizacéo dos

problemas detetados.

Este trabalho de estagio teve como objectivo o desenvolvimento de dois procedimentos no
ambito do sistema de seguranca cuja necessidade foi identificada no decorrer da avaliacdo de
riscos e identificacdo de acdes para a sua minimizacdo. Identificou-se a necessidade de
desenvolvimento de um Regulamento de Prestadores de Servico (PS) que defina exactamente
quais os requisitos da EMPRESA para a selecdo e aprovacdo de um PS, bem como a
informacao sobre os riscos existentes e quais as medidas implementadas que tém de cumprir
para garantir a seguranca dos trabalhos a realizar. Este procedimento esta interligado com a
necessidade de criagdo de autorizacdes de trabalho que garantam a comunicacdo entre os
executantes e os responsaveis pelos processos, tando a nivel interno como externo, garantido
gue sao criadas todas as condi¢cdes de seguranca necessdrias a realizacao e concluséo dos

trabalhos.

Esta necessidade, vem na sequéncia da verificacdo de situaces menos seguras na
realizacdo dos trabalhos, bem como na falta de comunicacdo entre os executantes e 0s
responsaveis pelo processo. Outro ponto relevante € o inicio dos trabalhos sem que os
equipamentos sejam preparados e a sua conclusdo sem que os equipamentos figuem
arrumados e o espaco limpo e totalmente operacional, o que implica a colocacéo de todas as

protecdes e isolamentos existentes.

A necessidade de um procedimento para prestadores de servico € também corroborada
pela analise da sinistralidade (capitulo 3), onde se verifica que, no decorrer do ano de 2017, até
a data (Agosto de 2017) 56% dos acidentes de trabalho ocorreram com trabalhadores
externos. Ja no ano de 2016, estes representaram 26% dos acidentes de trabalho nesta

EMPRESA pelo que se verifica a importancia de corrigir esta situacao.

Para dar resposta a estas questfes identificaram-se, durante o estagio realizado na
EMPRESA, os acidentes decorridos nas instalagdes, bem como os servigcos externos prestados

e a movimentacédo de fornecedores e expedidores, 0s quais sdo agora objecto de andlise.

A nivel de prestadores de servico, desenvolveu-se uma metodologia para aprovacéo de
empresas e colaboradores, com recurso a um sistema informatico e a um regulamento de

seguranca especifico para trabalhadores externos. Implementou-se ainda um sistema digital de
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registo de movimentac¢des na portaria, a fim de actualizar o sistema anterior e um sistema de
circulacdo rodoviaria de fornecedores e expedidores, tendo sido reforcadas as regras de

seguranca (capitulo 4).

No que toca aos trabalhos de manutencdo (quer por trabalhadores externos, quer por
internos), foi desenvolvido um sistema de autorizacdes de trabalho que visa reforcar as
condicdes operatérias e de seguranca, através da identificacdo dos riscos inerentes aos
trabalhos a realizar. Estudou-se ainda um plano de implementacdo deste sistema, a fim de o

testar e aplicar as melhorias correctivas necessarias (capitulo 5).






2. Seguranca Industrial e Ocupacional Integradas na Sustentabilidade

Ambiental - Gestdo da Seguranca

“To know is to survive and to ignore the fundamentals is to court disaster.”

1)

2.1.  Evolugdo Historica e Conceitos Basicos de Seguranca

2.1.1. Evolucédo Histdrica da Seguranca Industrial

A Seguranga Industrial, ao longo dos anos, evoluiu de um conceito obscuro e, muitas
vezes, irrelevante e sobrestimado para uma area de negécio importante e decisiva para a
maioria das empresas. Actualmente, a seguranca comeca a ser uma prioridade para alguns
lideres, encorajando os seus trabalhadores a seguirem boas préaticas de seguranca e higiene.
Muitas empresas diferenciam-se de outras pelas suas politicas de seguranga, deixando uma
marca positiva na sociedade e motivando os seus trabalhadores. No entanto, a relacéo entre a

Seguranca Industrial com os lideres de negocios e accionistas nem sempre € facil.

No inicio do século XX, a relagdo dos accionistas com a Seguranca Industrial era de
confronto. Houve uma abordagem por parte dos sindicatos de trabalhadores fabris no sentido
de melhorar as condicbes de trabalho, tendo tido um papel importante, directa e
indirectamente, na evolucéo da Seguranca e Higiene Industrial (SHI). Bufton e Melling referem,
como exemplo, o confronto entre mineiros sindicalistas e os donos de minas no Reino Unido,
que culminou numa melhor compensacdo para mineiros que desenvolviam silicose por
inalacdo de pd de silica (2). E importante referir que estes sindicatos foram fortemente
criticados pelo facto de a sua preocupacao primaria ser a de aumentar as compensagfes e nao

de melhorar as condi¢des de seguranca e higiene nos locais de trabalho (3).

Durante os anos 60, a relacéo entre a SHI e a gestédo de topo evoluiu, conduzindo a uma
melhor definicdo de seguranca, risco e perigo. Em 1968, Herzberg desenvolveu a Teoria de
Motivacdo em Dois Factores, segundo a qual a satisfacdo dos trabalhadores depende de dois
factores chave: a motivacéo e a higiene do local de trabalho (note-se que higiene, no contexto
dos trabalhos de Herzberg, corresponde as condigbes de trabalho: seguranca, higiene,
condicdes salariais, seguros, férias, etc. (4)). Para Herzberg, estes dois factores, s6 por si, ndo
levam a satisfacdo e realizacdo pessoal, mas a sua auséncia pode levar ao descontentamento
dos trabalhadores e consequente desmotivacao (5). Herzberg define quatro combinacfes
possiveis de higiene e motivacdo, em que a situacdo ideal, como expectavel, é a aquela em
gue o nivel de motivacdo dos trabalhadores é elevado, tal como o nivel de condigbes de

higiene.



A partir deste ponto, comecgou a surgir legislacdo referente a SHI, com o surgimento dos
Ministérios do Trabalho, da Administracdo de Seguranca e Saude Ocupacional (OSHA —
Occupational Safety and Health Administration) e outros organismos governamentais, que

desenvolveram a legislacéo e as regulamentacdes orientadoras para as empresas.

O Decreto de Seguranca e Saude Ocupacional (Occupational Safety and Health — OSH-
Act) de 1970 criou a primeira legislacéo relativa a SHI nos Estados Unidos da América, sendo
gue ainda se encontra em vigor, embora tendo sido corrigida ao longo dos anos. Uma secc¢éo
muito relevante deste decreto é a seccao 5, segundo a qual os empregadores sao obrigados a
manter e adoptar praticas adequadas a proteccdo dos seus trabalhadores (especialmente no
gue se refere ao uso de Equipamento de Proteccao Individual - EPI), bem como a conhecer e
cumprir as normas aplicaveis, assegurando que os operadores as conhecem e aplicam nas

suas tarefas quotidianas (6).

Esta legislacao foi revoluciondria para a empresas, obrigando-as a implementar regras de
seguranca nas suas instalacbes. Algumas empresas decidiram tomar um novo rumo na
implementacdo de boas préaticas de seguranca, ultrapassando as obrigacdes legais. Para tal,
desenvolveram 0s seus proprios Sistemas de Gestdo de Seguranca, permitindo melhores
condicdes com base nas necessidades reais dos seus trabalhadores e das suas instalacées.
Um dos grandes focos destes sistemas € o envolvimento de todos os trabalhadores no
processo de avaliagdo e melhoria continua do Sistema de Gestdo de Seguranga, aumentando
a sua motivagdo. Em suma, o foco relativo a SHI por parte da gestéo de topo, desde o inicio do
século XX — compensagdo por doengas ocupacionais - até aos dias de hoje — sistemas de

gestao de seguranca — evoluiu conforme o representado na Figura 2.1.

Inicio século XX Anos 60 Anos 70-90 Século XXI

Condicdes de RIELIES Regulamentag3o Lideranca
Trabalho Higiene i - .

Melhorias na L.
, - EPI Boas praticas no local
saude CondigGes de de trabalho
ocupacional e trabalho incluindo Procedimentos
compensagoes seguranga e Sanc¢des Motivagdo dos
por doencas reconhecimento trabalhadores
decorrentes da dos perigos no Factores e i
actividade local Ze tfabalho dimensionamento Envolwme_nto de todas
boral e humanos as partes interessadas
Tornar a SHI uma
responsabilidade de
todos

Figura 2.1 - Evolu¢do do compromisso da Gestdo do Topo com os Sistemas de Gestdo da Seguranca
(adaptada de (3)).
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2.1.2. Conceitos Basicos
Seguranca

Crowl e Louvar foram dos primeiros a apresentar uma definicdo de seguranca que vai de
encontro a sua definicdo de “prevencdo de perdas”. “Seguranca ou prevencdo de perdas é a
prevencao de acidentes através do uso de tecnologias apropriadas para identificar os perigos
de uma instalacdo quimica e elimina-los antes que um acidente ocorra” (7). Esta definicdo
sugere que a seguranca € alcancada através da eliminagédo do perigo, conhecendo as razées
gue promovem e/ou suprimem eventos adversos e pondo em pratica esse conhecimento,
segundo Brauer (8). Desta forma, € possivel que uma instalacdo se aproxime de um patamar

de “Seguranca 100%".

Nao se deve assumir que a seguranga € algo absoluto e alcangavel na totalidade, isto &,
gue uma vez alcancado um patamar de seguranca desejavel, ndo é necessaria a sua
actualizagdo. Esta premissa deixa espaco para erros, uma vez que a SHI ndo é uma area
estanque, ja que a evolucao da percepcdo humana de risco e o desenvolvimento da ciéncia e
da tecnologia trazem consigo novos riscos, sendo necessaria a actualizacdo constante da area
de estudo de SHI. Considerar que uma instalacdo esta em “Risco Zero” podera acarretar
excessos de confianca e negligéncia nas suas andlises de risco. Os procedimentos de
seguranca permitem diminuir a probabilidade de ocorréncia de um incidente a um ponto que

seja ultrapassavel, prevenindo ou mitigando a ocorréncia do evento.

E de referir que deve existir uma separacdo entre a seguranca relacionada com os
recursos humanos (trabalhadores) e a seguranca do processo de forma a assegurar uma
correta analise de risco, uma vez que o comportamento humano é imprevisivel, ao passo que o
controlo computacional responde sempre da mesma forma e raramente comete erros ou
produze repostas incorrectas (9). A seguranca ao nivel do processo pode ser sustentada pela
automacao. No entanto, Vollmer afirma que o melhor sistema de seguranga é aquele que junta
o controlo por automacéo e o controlo humano, baseando a sua conclusdo nos trabalhos de
Montenegro acerca da ocorréncia de acidentes em fabricas completamente automatizadas
(20).

Risco e Perigo

Dois conceitos essenciais para os Sistemas de Gestdo de Seguranca sao “risco” e “perigo”.
Estes dois termos sdo frequentemente confundidos, apesar de terem significados diferentes.
De um modo geral, um perigo pode ser visto como o potencial que uma substancia, ac¢édo ou
elemento fisico tem de causar algum tipo de dano (11). Brauer refere a importancia do

reconhecimento de que tanto uma ac¢ao pessoal, como uma caracteristica de uma maquina ou
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processo ou ainda uma circunstancia exterior (condi¢cdes climatéricas, por exemplo) podem

constituir perigo (8).

O perigo existe sempre e, por isso, € necessario quantificar os danos potenciais, tendo em
conta a sua gravidade e probabilidade de ocorréncia. Surge, assim, o conceito de risco, como
“a medida de ferimento humano, dano ambiental ou perda econ6mica em termos da
probabilidade do incidente e a magnitude das perdas e/ou ferimentos” (7). Desta forma, é
possivel minimizar o risco (mas ndo o perigo) até valores considerados aceitaveis pela
legislacdo em vigor, através da sua analise, quantificacdo e definicdo e implementacdo de
medidas adequadas. Ndo obstante a sua importancia, por estar fora do contexto do presente

trabalho, ndo se abordam as metodologias de analise de risco.
2.1.3. Teorias de Ocorréncia de Acidentes

No seu trabalho, Brauer comeca por definir acidente como um termo abrangente: “uma
ocorréncia ou evento que nado era expectavel, previsto ou intencional’. No entanto, Brauer
discute que esta definicdo leva a determinadas conotacdes que ndo se podem aplicar no

contexto industrial, ja que insinua a existéncia de consequéncias (que podem nao existir).

Para Brauer, € inato pensar nas consequéncias como imediatas e num acidente como um
evento aleatdrio e repentino, porém esta ndo é a realidade na maioria dos acidentes industriais.
Assim, oferece uma definicdo de acidente que assegura estas situacfes: “Evento Unico ou
multiplos eventos ndo planeados e nao intencionais que resultam de perigos e podem ter,

como resultado, efeitos indesejados imediatos ou retardados.” (8).

Existem varias teorias que propdem explicacbes para a ocorréncia de acidentes.
Apresenta-se em seguidas trés exemplos destas teorias. Em primeiro lugar, apresenta-se um
modelo simples linear, seguido de dois modelos complexos lineares. Assim, tem-se as

seguintes teorias (12):

1. Teoria do Domind;
2. Teoria de Libertacdo de Energia;

3. Teoria do “Queijo Suico”

A primeira teoria, a Teoria do Domind, proposta por Heinrich em 1932, apresenta o
acidente como resulta de varias ocorréncias que levam a sua ocorréncia, como pecas de
domind alinhadas que, caindo, levam a que as pecas seguintes caiam, como demonstra a
Figura 2.2. Esta teoria segue a premissa de que um acidente &, em 88% das vezes, causado

por ac¢des inseguras e/ou falhas humanas (13).
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Comportamentos | Acgdes ou condigdes Lesdo (pode ou ndo
Sociais | perigosas — ndo usar ocorrer)
EPI, p.e.

Culpa Pessoal (descuido,
mau comportamento,
excesso de confianga)

ACIDENTE

Figura 2.2 - Esquema Representativo da Teoria do Dominé (adaptado de [12]).

A segunda teoria, estudada por Gibson (1961) e William Haddon em 1968, propde que um
perigo é uma fonte de energia potencialmente prejudicial e que um acidente, ferimento ou dano
pode resultar da falha do controlo dessa energia, ocorrendo na auséncia de um mecanismo de
controlo do perigo. Na Figura 2.3 pode-se observar o mecanismo de transferéncia de espago,
através do qual a energia e o receptor desta sdo aproximados (assumindo que inicialmente
estavam separados).

Sistema de Controlo do Perigo
Barreira do Receptor

Mecanismo de Transferéncia

Perigo Receptor

Figura 2.3 - Esquema Representativo da Teoria da Libertacdo de Energia (adaptada de (12)).

A Ultima teoria que foi referida, também bastante conhecida e aplicada, € a Teoria do
Queijo Suico, publicada por Reason em 1990 baseia-se em trabalhos anteriores do autor no
campo de mecanismos psicolégicos de erro. Reason assume que ha dois tipos de erros: “erros
activos”, dos quais se deve sentir imediatamente o efeito, e “erros latentes”, que tendem a
passar despercebidos no sistema até que sejam combinados com outros factores, causando
uma falha num dos sistemas de defesa (14). Surge assim a Teoria do Queijo Sui¢o, na qual as
fatias de queijo sdo barreiras de defesa e os buracos sao as falhas que ocorrem no sistema de

seguranca, permitindo que o perigo passe e haja qualquer tipo de perdas — Figura 2.4.
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CAMADAS SUCESSIVAS DE DEFESAS, BARREIRAS E SALVAGUARDAS

Alguns buracos sdo PERIGOS

causados por falhas (
activas (
(L
\/
Outros buracos sdo causados
por condigGes latentes
PERDAS

(“patogénicos residentes)

Figura 2.4 - Esquema Representativo da Teoria do "Queijo Sui¢o" (adaptada de (14)).
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2.2. Sistemas de Gestao

Um Sistema de Gestdo (SG) consiste num conjunto estruturado de politicas, processos e
procedimentos utilizados por uma empresa, a fim de garantir o cumprimento dos objectivos
definidos para a organizacdo, através inter-relacionamento de diferentes pontos do seu
negocio. Estes objectivos podem passar pelo sucesso financeiro, qualidade do produto,
seguranca nas operacdes, boas relacbes com os clientes ou conformidade com a legislacéo

em vigor.

A complexidade destes sistemas varia, sendo estabelecida com base na dimensao da
organizacdo e nos objectivos que esta definiu, como referido anteriormente. No entanto, uma
forma simples de analisar a base de todos os SG é a analise do ciclo PDCA — Plan-Do-Check-
Act (Figura 2.5), desenvolvido por William Edwards Deming. Este ciclo, baseado no método
cientifico proposto por Francis Bacon em 1620, permite melhorar continuamente um sistema
dentro de uma organizacdo, através de iteragfes dos quatro passos do ciclo. Uma fase
importante, antes de iniciar a planificacdo, seria a de observacéo do estado actual do sistema,
0 que é consistente com a Filosofia Lean — Six Sigma. Durante a fase de planificagao (Plan),
estabelecem-se 0s processos necessarios para se atingir os objectivos definidos,
implementando-se estes processos na fase de desenvolvimento (Do). ApGs a implementagéo e
a avaliacdo dos resultados (Check), é necessario definir medidas correctivas, a fim de eliminar

as diferencas entre os resultados obtidos e os objectivos definidos (Act).

S— =i a T2y e

I | Geostiode JENSNNNNS 1
- Topo

—e) e § a—

Figura 2.5 - Ciclo PDCA, verificando-se a importancia da gestéo de topo em todo o processo

Os sistemas de gestdo incluem diversos elementos, como o cumprimento de legislagédo
aplicavel, o envolvimento dos trabalhadores, o registo de documentagdo e procedimentos e a
comunicacao com partes interessadas. Um dos elementos fundamentais para o sucesso de um
SG é a politica da empresa e 0 compromisso da gestdo de topo, sendo que a politica da
empresa estabelece o nivel de detalhe que é necessério definir em cada SG. Este é 0 passo
mais importante do processo PDCA, ja que demonstra o nivel de compromisso da gestéo de

topo, influenciando o comportamento dos trabalhadores face a este processo.
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A nivel histérico, os primeiros SG a serem implementados foram os Sistemas de Gestao da
Qualidade, seguidos dos Sistemas de Gestdo Ambiental e, em seguida os Sistemas de Gestéao
da Seguranca, que serdo abordados em seguida, com maior destaque nos Sistemas de Gestédo
de Seguranca. Note-se que existem outros SG importantes numa empresa, tais como o
Sistema de Gestdo da Informacdo ou o Sistema de Gestdo Energético que, por ndo se

enquadrarem no ambito desta dissertacédo, ndo serdo abordados.
2.2.1. Sistemas de Gestao da Qualidade

Um Sistema de Gestao da Qualidade (SGQ) é um sistema que engloba um conjunto de
processos que garantem a qualidade do produto final e a satisfacdo do cliente. Este conjunto,
descrito no “Manual de Qualidade” da empresa, permite a deteccdo de defeitos e né&o

conformidades nos produtos finais, bem como ao longo da cadeia logistica.

Para a construcao do Manual de Qualidade, além da definicdo de objectivos e da politica
da empresa comuns a todos 0s SG, é de extrema importancia a gestédo da informacao relativa
a matéria-prima e aos produtos, quer intermediarios, quer finais, a comunicacdo com as partes
interessadas (em especial com os clientes) e o mapeamento de todo os processos que
compdem a cadeia logistica. Através deste mapeamento, € possivel identificar e corrigir
potenciais fontes de néo-conformidades e de defeitos, desde o processo de compra de
matéria-prima, até a venda ao consumidor final. E possivel ainda o reconhecimento de pontos
de melhoria, na perspectiva de melhoria continua do SGQ e o aperfeicoamento dos processos

de gestdo de material defeituoso.

No que toca a gestdo da qualidade, a inovagdo tecnoldgica oferece uma oportunidade
constante de melhoria dos SGQ, uma vez que a sofisticacdo dos controladores permite uma
deteccdo de ndo-conformidades mais profunda e precoce, face a uma tecnologia mais antiga.
Assim, estes sistemas possuem sempre pontos de melhoria para as empresas, sendo uma

oportunidade destas se destacarem no mercado como lideres na sua area de negocios.

A nivel de certificacdo, os SGQ sé&o acreditados pela norma EN ISO 9001:2015. Esta
norma surgiu em 1987, apesar de os trabalhados de Frederick Taylor e Henry Ford acerca das
linhas de montagens e controlo de qualidade datarem do inicio do século XX, e especifica os
requisitos basicos de certificacdo, isto é, que garantem que a empresa demonstra
consistentemente capacidade de fornecer produtos e servicos que aumentem a satisfacdo do
cliente, cumprindo a regulamentacdo aplicavel. A norma propde uma estrutura de SGQ,
baseada no ciclo PDCA, onde a organizagdo € relacionada com os requisitos do cliente e
expectativas das partes interessadas (inputs do sistema), bem como com os produtos e
servicos da empresa e satisfacdo dos clientes (outputs). Nesta estrutura, a “peca-chave” é a

lideranca de topo, que interliga todos os elementos do sistema e o faz avancar.
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2.2.2. Sistemas de Gestdao Ambiental e Sustentabilidade

Associada a revolucdo industrial, surgiu uma crescente preocupacdo com 0 ambiente e
com a exploracdo excessiva de recursos. O uso excessivo de agua e combustiveis fésseis,
bem como o elevado nivel de emissdes de CO e CO, e de clorofluorocarbonetos, pela maioria
das indlstrias teve um grande impacto na economia mundial, bem como nas previsdes
ambientalistas. Desta forma, com o surgimento de leis reguladoras do uso de recursos naturais
e de emissfes, houve a necessidade de criar um SG que permitisse o cumprimento dessa
legislacdo. Assim, surgiram os Sistemas de Gestdo Ambiental (SGA), sempre ligados a

Sustentabilidade.

Além dos elementos comuns a todos os SG, os SGA possuem uma forte componente de
documentacdo, tipica em sistemas onde a regulamentacdo é muito exigente. O planeamento e
controlo cuja documentacdo € de extrema importancia, especialmente no que se refere a
controlo de emissdes, a contencédo de desastres ambientais (por exemplo derrames, incéndios

ou contaminacdes) e a gestdo de residuos.

Um conceito importante nos SGA é o “Desperdicio Zero”, um dos elementos com maior
impacto nas inddstrias. A diminuicdo de desperdicios permite a exploragdo maxima da matéria-
prima e de outros recursos, 0 que se torna economicamente benéfico para a empresa, além da
componente ambientalista por tras deste conceito. A titulo de exemplo, numa indUstria tem-se a
integracdo energética, que permite 0 aproveitamento de correntes (quer de utilidades, quer de
processo) para aquecer ou arrefecer outras correntes. Outro exemplo é a reciclagem de
solventes que, apesar de ter custos operatérios, permite uma poupanca financeira, bem como

dos préprios solventes (que, na sua maioria, séo prejudiciais para o ambiente).

A norma que acredita os SGA, a semelhanca dos SGQ, é a norma EN I1SO 14001:2015. A
primeira verséo desta norma foi publicada em 1996 e, desde entdo, tem sido revista a fim de
colmatar lacunas existentes, bem como para se adaptar as novas tecnologias e previsées. A
versdo de 2015, mais recente, inclui uma maior responsabilidade por parte da gestédo de topo,

reforcando a importancia deste compromisso.

Também baseada no ciclo PDCA, a norma EN ISO 14001:2015 é bastante semelhante a
norma EN ISO 9001:2015, j4 que ambas as normas tém incidéncia no processo de producéo.
No entanto, a norma nao define pré-requisitos obrigatérios para a certificagdo, como a EN 1SO
9001:2015, mas estabelece critérios segundos os quais as empresas devem estruturar 0 seu
SGA. Um dos objectivos que a norma estabelece para as empresas, além da reducao do
impacto negativo no ambiente e cumprimento da legislacdo aplicavel (que sdo os principais
objectivos de um SGA), é o de melhoria continua do sistema e das instala¢des, havendo uma

preocupacéo constante em alcancar o patamar de “Desperdicio Zero”.
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2.2.3. Sistemas de Gestéo de Seguranca

Como discutido no capitulo 2.1.1, a Seguranca Industrial e Ocupacional foi descurada até
aos anos 60, altura em que se comecou a dar 0s primeiros passos na construcdo de Sistemas
de Gestdo de Seguranca (SGS). Estes sistemas visam garantir a seguranca no local de
trabalho, quer para os trabalhadores, quer para as infraestruturas e o meio envolvente e
englobam uma variedade de normas e procedimentos a ser seguidos por todos os
trabalhadores, além dos elementos anteriormente referidos (comuns a todos os SG). A
semelhanca dos SGQ, os SGS envolvem a criacao de um “Manual de Seguranca’, onde se

devem encontrar todas as normas e procedimentos de seguranga inerente a instalacao.

“Um Sistema de Gestdo de Seguranca e Higiene envolve a introducdo de processos
desenhados para diminuir a incidéncia de ferimentos e doengas decorrentes da operagédo dos
trabalhadores” (traduzido de OSH Alberta, 2006). Assim, Lutcham et al sugerem um conjunto
de elemento basicos de um SGS. Dentro destes elementos, destacam-se a identificacdo dos
perigos, a avaliacdo e controlo dos riscos, bem como como as auditorias internas e externas e
a formacéo dos trabalhadores, sempre assente na Politica de Seguranca da empresa e no

compromisso por parte da gestdo de topo (3).

Um ponto interessante de explorar € a formacao constante dos trabalhadores. Com esta
formacéo pretende-se incutir um sistema de Behavior-Based Safety (Comportamento Baseado
na Seguranca), um sistema que promove comportamentos seguros nos trabalhadores,
enfatizando o aumento do contacto directo com os mesmos, baseado numa formag&o on-job.
Este sistema € considerado uma ferramenta auxiliar do SGS, sendo o seu objectivo
“compreender as causas de um incidente que tenha ocorrido ou que poderia ter ocorrido e

corrigi-las através do comportamento das pessoas envolvidas nesse incidente” (15).

A melhoria continua € uma parte intrinseca destes sistemas, tal como em todos os
abordados neste capitulo. Uma vez que o trabalho de estdgio que deu origem a esta
dissertacéo teve por base a melhoria de um Sistema Integrado de AQSS, na parte especifica
de Seguranga, € importante estudar as possibilidades de melhoria de uma empresa, em termos
do seu SGS. O nivel de seguranca denominado por “Risco Zero” deve ser um objectivo dos
SGS das empresas, apesar da dificuldade em alcancar este patamar. Assim, as empresas
devem rever o foco do seu SGS, nunca se contentando por alcancar o patamar previamente
estabelecido. Note-se que o objectivo final do SGS de cada empresa deverd sempre ser o de
melhorar a sua cultura de Seguranca e Higiene Industrial, com base no desenvolvimento da

tecnologia e da propria empresa, com vista ao “Risco Zero”.

Uma empresa pode iniciar a sua cultura de seguranca limitando-se a cumprir a
regulamentacdo, como se observa na Figura 2.6. No entanto, cumprindo o conceito de

melhoria continua, pode elevar o seu reconhecimento de mercado a nivel de seguranca,
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através do cumprimento dos pontos gerais especificados na figura, bem como de outros pontos

especificos para a sua area de negacios.

Melhor entre
Componentes Inter-

Cumpre a Lider da Industria
Regulamentacdo ou “best in class”

N2\ 72

LIDERANCA E COMPROMISSO

industrias ou

relacionados “World Class”

1
1
1
1
I [
) *Gestdo, lideranga e
1 compromisso
1 organizacional;
InstalagGes I *Gestdo de segurancae
e Processos ! reparagdo para
e Sistemas 1 prep: ¢ p
) emergéncias; *Gestdo de seguranga de
1 * Qualificagdo, orientagdo restadores de servigos; ~
L P « CrVICos; ¢ Gestdo da mudanga de
R 1 e formagdo; *Gestdo e aprendizagem
ecursos 4 peSSOal,’
Humanos ! ¢ Procedimentos de de eventos; .
1 ~ - . ¢ Informacgdo acerca da
operagdo e praticas de ¢ Integridades e confianga
I . . seguranga do processo;
) trabalho seguro; nos sistemas fisicos; 1 .
e _— . ~ * Andlise dos perigos do
| « Identificacdo e avaliagdo «Sistema de gestdo
X . processo;
1 dos perigos; ambiental; -
| X - ¢ Gestdo de mudancas
* Controlo dos perigos; * Gestdo de mudangas; .
~ - relacionadas com
* Inspecgdes regulares; * Gestdo de partes - ~
A . engenharia e ndo
*Investigagdode integradas; .
. S =~ relacionadas com
incidentes; * Revisdes da seguranga )
S engenharia;
1 antes de iniciar e a .
| * Auditorias a integridade
trabalhos; das operagdes
1 -
N * Auditorias
| N
1
1

Figura 2.6 - Melhoria continua do SGS de uma empresa com foco no posicionamento no mercado em
termos de Seguranca e Salde no Trabalho - SST (adptada de (8))

Em Portugal, por lei, ndo é obrigatério a existéncia de um SGS, apesar de ser
obrigatorio, pelo Decreto-Lei (DL) 102/2009 de 10 de Setembro, artigo 15° e artigos 73° a 110°,
a existéncia de servicos de Seguranga e Saude no Trabalho (SST), através de servigcos
internos ou externos, que assegurem as condi¢des de trabalho que salvaguardem a seguranca
e saude fisica e mental dos trabalhadores (16).

No entanto, a aplicacdo destes principios legais, a nivel interno das empresas, é mais
facilmente alcancavel através da implementacdo de um SGS. Por esta razdo, inUmeras
empresas reconhecem que um SGS eficaz e eficiente € uma ferramenta essencial ao bom

funcionamento do negécio, sendo parte integrante da responsabilidade social da organizacao.

Desta forma, existe uma Norma Portuguesa que, apesar de nao ter forca de lei, define a
importancia dos SGS e apresenta um conjunto de requisitos para a eficacia e eficiéncia dos
mesmos. A Norma Portuguesa (NP) 4397 de 2008 baseia-se na OSH Act 18001, mais
conhecida como OSHA 18001 que, por sua vez, se baseia no ciclo PDCA, a semelhanca das
normas NP EN ISO 9001:2015 e 14001:2015.).
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A documentacdo de actividades é um ponto de extrema importancia para a certificacao
(OSHA 18001/NP 4397, por exemplo) e para agilizar processos legais. No entanto, é
fundamental que a gestdo da documentacéo seja eficiente, a fim de néo se tornar um excesso
de burocracia. Alguns registos tipicos em instalacbes sdo as formacdes e avaliacdo de
competéncias, os acidentes de trabalho e ocorréncias (além da respectiva investigacao e
medidas correctivas), auditorias, o diagrama de processo e instrumentacdo (P&ID),

procedimentos de trabalho ou inspecc¢des realizadas.

Santos e o0s seus colegas desenvolveram um estudo nas Pequenas e Médias Empresas
(PMEs) Portuguesas acerca das razdes para a certificacdo ou ndo-certificacdo pela OSHA
18001, bem como dos beneficios e dificuldades que a implementacdo da norma acarreta.
Destas empresas, 100% eram certificadas segundo a norma NP EN ISO 9001 e apenas 26,1%
eram certificadas pela OSHA 18001 (17). Na pagina seguinte apresenta-se um sumario das

conclusdes deste estudo.
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Tabela 2.1 - Razdes para a certificacdo ou ndo certificacdo pela norma OSHA 18001, bem como
beneficios e dificuldades da sua implementagéo (adaptada de (17)).

Investimentos Altos;

Razbes para a
certificacao

© O . e .
s S Principais Consideram a certificacdo uma forma de marketing;
S
@ : o
g 2 Consideram a certificacdo um custo.
0 S - — = o
3 b5 Secundarias  Os beneficios ndo ultrapassam os custos necessarios.
(&) . n ~ .
6:'?51 8 Menos Risco de acidentes de trabalho sdo baixas;
2
c Relevantes Vale de apoio para o investimento.
Muito - N .
Elimina ou minimiza os riscos para os trabalhadores.
Importante
Melhorar a imagem da organizacéo pela reducéo do
Importante

nimero de acidentes.

Menos Menor taxa de absentismo devido a doencas
Importantes ocupacionais.

Beneficios

Poucos acidentes graves no local de trabalho;
Melhoria das condi¢8es de trabalho;

Maior Impacto  Menor taxa de acidentes industriais;
Melhor comunicacao interna com trabalhadores acerca
de riscos e perigos.

Melhoria da imagem da empresa;

Menor numero de acidentes;

Menor risco de acidentes através da prevencao dos
Médio Impacto  mesmos;

Assegurar conformidade com a legislacdo em vigor;

Reducéo de custos devido a acidentes e doencas

ocupacionais.

Diminuicéo do absentismo;
Disseminacao pelos media de dados acerca do sistema
de SGS da empresa;

Menor Impacto  Diminui¢cdo do nimero de doengas ocupacionais;
Melhoria da imagem da empresa no mercado e
aumento da competitividade;

Maior motivacao dos trabalhadores.

Impedimentos

N&o foram detectados impedimentos.

Dificuldades

Altos custos de certificacéo;

Dificuldade em motivacdo dos trabalhadores;

Dificuldades de gestédo no inicio do processo de certificacao;
Dificuldades em alterar a cultura da empresa,;

Aumento na burocracia.
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2.2.4. Sistemas de Gestao Integrados

Um Sistema de Gestdo Integrado (SGI) integra sistemas de gestdo dentro de uma
empresa, de forma a criar um Unico sistema completo e organizado, com objectivos e normas
comuns e bem definidos. Como ilustra a Figura 2.7, o SGI mais comum nas instalagfes
guimicas € o que integra a gestédo da qualidade, do ambiente e da seguranca. Na verdade, em
pequenas e médias empresas, € comum existir um Unico departamento responsavel pela
gestdo ambiental, da qualidade e da seguranca. No entanto, apesar de ser o mesmo

departamento a gerir estes trés campos, estes sdo tratados como campos independentes.

Figura 2.7 - Exemplificacdo de um SGI, em que: QMS — Quality Management System; SMS — Safety
Management System, EMS — Environment Management System e IMS — Integrated Management
Systemm (adaptado de (18))

Bugdol e Jeydnak mencionam o surgimento dos SGI como consequéncia da existéncia de
relacdes “facilmente visiveis e fortes” entre diferentes sistemas de gestdo, a nivel interno ou
externo (19). A nivel interno, os autores referem a clara relagdo entre os trés Sistemas de
Gestdo mencionados, sendo este o nivel em que se implementa, por norma, os SGI. De facto,
como foi possivel analisar anteriormente, existem inmeros pontos comuns (a definicdo de
objectivos, a documentacdo, o estabelecimento de normas e procedimentos) entre estes

Sistemas de Gestao, pelo que a sua integracdo se torna natural e 6bvia.

Como todos os Sistemas de Gestdo, um SGI é baseado no ciclo PDCA, pelo que esta
sujeito a revisdes constantes e a implementacdo de medidas correctivas para minimizar ou até

mesmo anular as diferengas entre 0s objectivos iniciais e os resultados obtidos.

Satolo e pares realizaram, nos seus trabalhos, uma revisdo de literatura a fim de estudar os
beneficios e dificuldades sentidas pelas empresas na implementacéo de SGI (20). A nivel de
beneficios, estes podem ser analisados na Figura 2.8. Verifica-se que, em 15 artigos
consultados pelos autores (com datas entre 1998 e 2012), a maioria refere a reducao de custos
e de burocracia como os principais beneficios, seguidos da eliminacao de redundancias e do
melhor funcionamento dos sistemas de gestdo a nivel de eficacia e eficiéncia. O beneficio
menos referido é o da melhoria das condi¢des de trabalho, sendo que é contemplado apenas
nos trabalhos mais recentes (2008, 2010 e 2012), mostrando o aumento da preocupac¢do com

as condic¢des de seguranca e saude no trabalho que se tém verificado nos ultimos anos.
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Figura 2.8 - Referéncias a Beneficios Identificados para a Integracéo de SG (adaptada de (20))

A nivel de dificuldades, os autores consultaram 13 artigos, datados entre 1997 e 2012,
sendo que as dificuldades mais referidas sdo as de encontrar pontos comuns entre 0S
diferentes sistemas de gestéo e a falta de experiéncia em implementar e manter um SGI. Estes

resultados podem ser consultados na Figura 2.9.
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Figura 2.9 - Referéncias a Dificuldades Identificadas para a Integracdo de SG (adaptada de (20))
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3. Gestdo da Seguranca na EMPRESA

3.1. Andlise de Sinistralidade e Historico de Acidentes na EMPRESA

Qualquer empresa deve realizar, anualmente, uma analise estatistica dos acidentes de
trabalhados decorridos, isto é, uma analise de sinistralidade laboral. Esta analise é obrigatoria,
segundo o decreto-lei n°® 106/2017 de 29 de Agosto (revogatério do anterior decreto-lei
362/1993 de 15 de Outubro). Uma analise de sinistralidade € composta pelo céalculo de trés

indices: frequéncia, incidéncia e gravidade. Estes indices definem-se como:

+ Indice de Frequéncia (IF) — define-se como o nimero de acidentes com baixa por
cada milhdo de horas de trabalho (produto entre o numero total de horas
trabalhadas por trabalhador num ano e o numero de trabalhadores);

+ Indice de Incidéncia (Il) — define-se como o nimero de acidentes por cada mil
trabalhadores;

« Indice de Gravidade (IG) — define-se como o nimero de dias Uteis de baixa por

cada milhdo de horas de trabalho.
3.1.1. Valores da Analise de Sinistralidade

A EMPRESA, dando cumprimento a esta legislacao, realiza a analise de sinistralidade dos
acidentes de trabalho decorridos nas suas instalacdes, estando disponiveis, informaticamente,

os dados destas analises a partir de 2004.
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Figura 3.1 - Evolugéo do IF na EMPRESA

Verifica-se uma tendéncia de diminuicdo do nimero de acidentes com baixa, mostrando a
crescente cultura de seguranca da EMPRESA e os resultados positivos da implementacdo de
uma politica de seguranca, bem como do reforco da monitorizacdo de comportamentos de

risco.
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Figura 3.2 - Evolucéo do Il na EMPRESA

No que se refere ao indice de incidéncia, denota-se uma diminuicdo, ainda que ndo tdo
acentuada como no indice de frequéncia. Verifica-se ainda que, no ano 2015, este indice
apresentou um aumento de 175% face ao ano anterior. No entanto, este valor ndo pode ser
analisado do ponto de vista negativo, uma vez que nesse ano houve uma campanha de reforco
do registo de acidentes e incidentes por parte de todos os trabalhadores. Até ao momento, os
trabalhadores ndo reportavam alguns acidentes ou incidentes que os proprios consideravam

irrelevantes. Assim, compreende-se 0 aumento significativo no indice de incidéncia.
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Figura 3.3 - Evolucéo do IG na EMPRESA
Por fim, o indice de gravidade é o que apresenta uma maior flutuacdo ao longo do histérico

da EMPRESA. A partir de 2010, este indice apresenta uma clara tendéncia de descida até ao
ano de 2014, altura em que subiu 3,8%. No entanto, no ano 2015, o aumento face ao ano de
2013 é de 144%, altura em que a tendéncia de descida é claramente quebrada. Neste ano,
houve um acidente musculo-esquelético grave com uma maquina que levou a uma baixa de

365 dias uteis. Este acidente levou ao aumento significativo do indice de gravidade neste ano.
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3.1.2. Analise dos Acidentes de Trabalho decorridos na EMPRESA

De forma a aprofundar os valores da analise de sinistralidade, estudou-se os acidentes e
ocorréncias decorridos nas instalacdes da EMPRESA no que se refere ao tipo de trabalhador
(internou ou externo) que sofreu o acidente e as causas do mesmo. Na Figura 3.4 e na Figura

3.5 podem-se analisar os resultados obtidos em relacéo ao tipo de trabalhador.

44% Internos Internos

M Externos M Externos
76%

Figura 3.4 - Andlise dos acidentes ocorridos face ao  Figura 3.5 - Andlise dos acidentes ocorridos face ao
tipo de trabalhador (Janeiro/2017-Agosto/2017) tipo de trabalhador (2016)

Em 2017, até Agosto, haviam ocorrido 9 acidentes, sendo que 5 foram sofridos por
trabalhadores externos, representando 56% do total dos acidentes, como referido no capitulo 1.
Desta forma, os acidentes sofridos por operadores internos representam 44% dos 9 acidentes.
Conclui-se ainda que, em 8 dos acidentes, ndo houve necessidade de dias de baixas, tendo
sido apenas aplicados primeiros socorros em 6 casos e dada assisténcia médica em 3. No que
se refere ao acidente mais grave registo neste periodo (lesdo traumatica superficial com ferida
aberta), ndo ha registo dos dias de baixa recomendados ap0s assisténcia médica. A nivel de
ocorréncias, ndo houve nenhuma, referente a seguranga, a registar, tendo havido trés

ocorréncias ambientais (derrame de liquidos).

Ja em 2016 ocorreram 25 acidentes de trabalho, dos quais 6 foram sofridos por
trabalhadores externos (24%) e 19 por trabalhadores internos (76%). A nivel de gravidade, em
17 dos acidentes ocorridos foram aplicados primeiros socorros e 8 necessitaram de assisténcia
médica, aos quais 7 foi aplicada baixa médica (o tempo de baixa variou entre os 10 e os 43
dias). Registaram-se ainda 4 ocorréncias de seguranca e 2 ambientais. Destas ocorréncias de
seguranca, destaca-se um trabalhador que ficou pendurado numa estrutura porque a escada
que utilizou para Ihe aceder ndo estava em condi¢cdes de utilizacdo. No entanto, ndo houve

danos pessoais a registar.

Ao analisar as causas dos acidentes decorridos no referido periodo, verifica-se que estas

se prendem, maioritariamente em falta de preparacdo do trabalho, uso inadequado ou
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inexistente de EPI e avaliacdo incorrecta dos riscos por parte dos trabalhadores do
departamento da Manutencéo. Na Tabela 3.1 pode-se verificar a causa de 12 dos 25 acidentes
(representando 48% dos acidentes) decorridos em 2016, onde a causa esteve directamente
ligada a falhas de comunicacdo e autorizacdo de trabalho. As causas dos restantes acidentes

prendem-se com a desarrumacao do espaco ou ma postura corporal em diversas situacdes.

E importante referir que, além das causas mencionadas, ndo existe uma cultura bem
implementada de autorizacé@o verbal de acesso as instalacfes fabris, isto é, antes de iniciarem
qualquer trabalho de manutencao, alguns trabalhadores ndo tém o habito de notificar os chefes
de turno. Este facto, aliado a falta de preparacéo e planeamento dos trabalhos e de uso de EPI,
constitui um perigo grave para os trabalhadores e infraestruturas e deve ser eliminado com a

maior urgéncia.

Tabela 3.1 - Andlise das Causas de 12 Acidentes Ocorridos em 2016

Data Tipo Causas
. Atitude incorrecta e dificuldade de acesso - falta de
02/02/16 Queda de material B
preparacdo do trabalho;

04/05/16 Entalamento Improviso de uso de ferramenta;
12/05/16 Esforco Dificuldade de acesso - falta de preparagao do trabalho;
06/06/16 Esforco Avaliagdo de risco incorrecta e excesso de carga;
18/07/16 Esforco Avaliacdo de risco incorrecta;

Quaimadura por contacto
21/07/16 com agua quente Falta de preparagdo do trabalho, ignorancia dos perigos;
pressurizada

Queimadura por contacto N . . .
27/08/16 L Falha na preparacgdo do trabalho, ignorancia dos perigos;
com superficie quente

02/08/16 Queimadura por vapor Falha na preparagdo do trabalho;

05/08/16 Queimadura quimica Atitude imprudente na conduc¢do de um camido cisterna;
Queimadura por contacto
09/08/16 p Avaliacdo de risco incorrecta e falta de EPI;
com superficie quente
23/10/16 Queda Trabalho n3o planeado;
30/11/16 Entalamento Avaliacdo de risco incorrecta;

Note-se que néo foi possivel realizar a analise dos acidentes de 2017, uma vez que ainda

estdo em andlise e tratamento por parte da EMPRESA e de seguradoras.
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3.2.  Politica de Seguranca da EMPRESA

O actual sistema de Gestdo de Ambiente, Qualidade, Seguranca e Sustentabilidade
(AQSS) da EMPRESA foi implementado no seguimento de uma alteracdo estratégica da
gestdo de topo, de forma que o Sistema de Gestao reflectisse a visdo da EMPRESA em ser
“uma referéncia de exceléncia em todos 0s sectores em que actua, alcancar e manter 0s mais

exigentes padrdes de qualidade”.

Desta forma, o novo Sistema de Gestdo de AQSS veio dar cumprimento as normas EN
ISO 9001:2015 e EN ISO 14001:2015, das quais a EMPRESA detém certificacdo, tendo
existido um compromisso da gestdo de topo em assegurar a eficacia do sistema e a melhoria

continua do mesmo.

Desta forma, a EMPRESA, em termos de AQSS, compromete-se a:

« Desenvolver as pessoas, identificando as competéncias necessarias para a realizacédo
das suas funcbes e proporcionando condicbes para um ambiente de motivacdo e
entusiasmo na EMPRESA,

« Gerir os processos com informacéo integrada e de qualidade, suportada em sistemas

de informacdao, para que as decisfes sejam tomadas sobre bases factuais e objectivas;

e Seguir os mais elevados padrdes de qualidade, aplicando as normas de referéncia nos
Seus processos, na gestdo ambiental e energética, na qualidade e sustentabilidade dos

seus produtos, na seguranca alimentar e na Seguranca no Trabalho;

 Promover a proteccdo ambiental, a prevencdo e controlo da poluicdo e a utilizagédo
eficiente da energia, optimizando a utilizacdo dos recursos naturais e energéticos

melhorando continuamente o seu desempenho;

« Promover o estrito cumprimento da legislagdo em vigor, normativas aplicaveis e

obrigacdes de conformidade;

«  Evoluir na aplicacédo de técnicas de gestao que fomentem a inovacao dos produtos e
servicos, suportado em solucdes tecnoldgicas de inovacdo que Ihe permita responder

continuamente as necessidades de mercado;

- Estabelecer objectivos quantificaveis de melhoria da gestdo ambiental e energética, de
gualidade e dos niveis de seguranca mediante estratégias e planos anuais de

actividade e de negécio, definindo as actuag6es necessarias para atingir os objectivos;

» Avaliar de forma sistematica os seus Sistemas de Gestdo de Qualidade, Ambiente e
Seguranca, através de auditorias identificando areas de melhoria e programas

correctivos, apoiados na participacdo de toda a organizacao.

O decorrer de uma actividade industrial tem sempre associado um elevado nimero de
riscos, e a inddstria quimica nao é excepgao. Uma vez que o Sistema de Gestdo de AQSS é

muito recente, existem novos pontos de melhoria que constituem um desfio para a EMPRESA
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no sentido da melhoria continua. Um exemplo de ponto a melhorar é superar a falta de
certificacdo referente a Sistema de Higiene e Seguranca no Trabalho (OSHA 18001/ NP 4397).
Consciente deste facto, a EMPRESA considerou como prioridade a implementacdo de uma
Politica de Prevencdo de Acidentes Graves. Esta implementacdo, bem como a revisdo e
melhoria continua da referida politica, envolve todos os colaboradores da EMPRESA na
identificacdo e controlo de riscos. Tal s6 é possivel adoptando um principio orientador de
prevencao como base das boas praticas de seguranca e higiene industriais. Assim, de forma a

cumprir este principio, a EMPRESA compromete-se a:

e Garantir uma gestdo da seguranca para a prevencao de acidentes graves, dando
cumprimento a todos os requisitos legais em vigor nesta matéria, bem como

implementando todas as medidas e procedimentos complementares que se imponham;

e Garantir que todos os colaboradores tém conhecimento quer da Politica, quer dos
procedimentos necessario ao desempenho da sua funcdo e desenvolver a sua
responsabilidade pessoal em questdes de Qualidade Ambiente e Seguranca. Cada
colaborador é um elemento activo na prevengdo de acidentes, devendo desempenhar

as suas funcdes de acordo com as regras de seguranca implementadas;

» lIdentificar e avaliar as actividades que envolvam riscos de acidentes graves e
desenvolver procedimentos adequados que garantam a reducdo do potencial de risco

associado;
» Efectuar a revisdo periédica da avaliacéo de risco e das metodologias adoptadas;

* Planear e controlar todas as modificagBes, temporarias ou permanentes, de forma a
assegurar que sao considerados todos os requisitos aplicaveis e minimizados 0s riscos

de acidente;

e Planear as emergéncias, identificando e avaliando as situacdes de emergéncia que
possam ocorrer, definir procedimentos de actuacao, treinar todos os colaboradores e

testar a sua eficacia;

» Efectuar a monitorizagdo do desempenho através da analise de quase acidentes e
acidentes, auditorias e verificacdo da eficacia das accdes correctivas e preventivas.

Efectuar a revisdo periddica;

» Disponibilizar os recursos necessarios ao cumprimento dos objectivos, de forma a
minimizar os riscos inerentes a sua actividade que possam colocar em risco 0s seus

empregados e a populacdo em geral;

e Efectuar a avaliacdo dos Prestadores de Servico, e assegurar o conhecimento das
politicas e o cumprimento de todos os procedimentos de gestdo de Qualidade
Ambiente e Seguranca implementados na EMPRESA.
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4. Procedimentos de Seguranca: Proposta de Melhoria

4.1. Regulamento de Seguranca para Prestadores de Servico

O recurso a prestadores de servico € comum na indUstria em geral e em particular na
inddstria quimica, seja a nivel de projetos ou a nivel de trabalhos especializados. A
manutencdo ou as paragens anuais sdo um exemplo da importancia do recurso a este tipo de

servicos, sejam ao abrigo de contractos de prestacdo de servigos regulares ou pontuais.

Lutcham et al (3), nos seus trabalhos, mencionam que “a salde e seguranca destes
[prestadores de servigos] tém uma importancia igual a dos trabalhadores da empresa e devem
ser tratados de forma similar, a fim de garantir melhorias reais no local de trabalho” (traduzido
de Lutcham et al, 2012). Os mesmos autores relembram que as organizacdes que apresentam
boas culturas de seguranca, estando estas bem enraizadas, nao diferenciam os prestadores de
servicos dos seus trabalhadores em termos de seguranca, considerando a gestdo da
seguranca de prestadores de servico “muito possivelmente, a maior oportunidade de melhorar

a seguranca organizacional”

E de extrema importancia que os prestadores de servicos conhecam e compreendam
correctamente os riscos existentes nas instalacdes onde decorre o seu trabalho, bem como os
riscos especificos das tarefas que vao realizar. Por vezes, estas tarefas apresentam risco
acrescido, pelo que o trabalho destes operadores deve ser gerido de forma a minimizar o risco
existente garantindo, além das condicbes de seguranca dos prestadores de servico, a

integridade das instalacdes e dos processos

A nivel histérico, verifica-se que os prestadores de servico tém um maior indice de
frequéncia de acidentes de trabalho do que os trabalhadores das empresas, apesar da
tendéncia a aproximacdo dos dois valores. Os registos da Associacdo Internacional de
Produtores Petroliferos (International Association of Oil & Gas Producers) sdao um exemplo

desta evolucao histérica, como se pode verificar na Figura 4.1.
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Figura 4.1 - Evolugéo Histérica do indice de Frequéncia de Acidentes de Trabalho para Trabalhadores
Externos (quadrados) e Internos (circulos) (adaptada de (3))

Até 2008 (excluindo 2004), ha uma tendéncia para a diminuicao nos indices de frequéncia
de Acidentes de Trabalho (IF). No entanto, observa-se que o indice de frequéncia para
prestadores de servico € sempre superior ao dos trabalhadores das companhias, pelo que se

torna clara a importancia da gestéo de seguranca dos trabalhadores externos.

4.1.1. Enquadramento do Regulamento

Este regulamento foi desenvolvido no ambito da melhoria continua do Sistema de Gestao
de AQSS e na sequéncia da necessidade de garantir o cumprimento dos requisitos legais em
vigor, bem como dar a conhecer aos trabalhadores que venham a efectuar servicos na
EMPRESA todos os riscos existentes e as medidas de minimizacdo implementadas, regras e

procedimentos, para assegurar a seguranca dos trabalhos e da instalacao.

A nivel de legislacdo, o DL 102/2009 de 10 de Setembro é aplicavel tanto a trabalhadores
internos da empresa como a prestadores de servigo (artigo 3°, nimero 3). Freitas e Cordeiro
(21) especificam alguns pontos fundamentais, em termos de regulamentacdo da seguranca,
que a empresa utilizadora de servigcos externos tem que garantir atendendo ao artigo 5° do
referido DL:

» Assegurar que todos os trabalhadores externos, tém o mesmo nivel de
proteccdo, em termos de SST, do que os trabalhadores internos;

 Formar todos os trabalhadores externos, em matéria de SST, tendo em
especial consideracdo o0s riscos profissionais inerentes aos trabalhos
especificos a serem realizados;

* Informar ou formar todos os trabalhadores externos acerca de medidas de
primeiros socorros, combate a incéndio e de evacuacao;

» Disponibilizar os EPI necessarios, de acordo com a especificidade de cada
tarefa (Freitas e Cordeiro, 2013).
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A responsabilidade de assegurar as condi¢cdes de SST quando existem tanto prestadores
de servicos como trabalhadores internos nas mesmas instalacfes (que é o caso das
instalacdes da EMPRESA), de acordo com o DL recai sobre a empresa em cujas instalacées
os trabalhadores prestam servico em regime de trabalho temporario ou ao abrigo de contractos
de prestacao de servico (artigo 16°, nimero 2). Desta forma, verifica-se a importancia de gerir a
seguranca dos prestadores de servico, dando cumprimento ao DL 102/2009 de 10 de
Setembro e evitando, assim, litigios legais entre as empresas fornecedoras de servigcos

externos e as empresas utilizadoras.

Tendo em conta o principio melhoria continua, existe na EMPRESA uma preocupagédo com
a seguranca dos seus prestadores de servico que motivou 0 presente estudo e os
procedimentos criados através do trabalho agora reportado. No entanto, como referido no
capitulo 3.1.1, os indices de frequéncia, gravidade e incidéncia de acidentes na EMPRESA
demonstram ser um ponto importante. Os valores destes indices demonstram a possibilidade
de melhorar o SGS, tendo em conta que, em 2017, 56% dos acidentes foram causados por
trabalhadores externos e, em 2016, 24%, pelo que se torna premente uma correccdo a este
ponto do SGS da EMPRESA.

Na EMPRESA, existia um regulamento de seguranga, datado de 2003, que reunia algumas
regras de seguranga a cumprir nas instalacdes, nomeadamente a nivel do uso de EPI. Este
regulamento incidia, principalmente, nos deveres, tanto da EMPRESA como da empresa
fornecedora de servicos externos, numa perspectiva de trabalhos de grandes dimensdes, como
obras de construcdo. Assim, o regulamento era de dificil aplicacdo para trabalhos mais
pequenos, como manutengdes ndo associadas a paragem, gestdo de residuos ou até
reposicdo de maquinas de vending. Um ponto preocupante no regulamento em questao € o
facto de este datar de 2003, o que verifica a sua desadequacdo ao estado actual das
instalagbes da EMPRESA e a legislagdo actualmente em vigor. Como referido na nota
introdutdria, em 2006 foi criada uma unidade de biodiesel, pelo que o regulamento deveria ter
sido revisto nesta altura, a fim de contemplar as regras associadas a essa unidade. Associada
a este regulamento, existia também uma autorizacao de trabalho que, pelos motivos anteriores,

também se encontrava desadequada da realidade das instalagdes.

Paralelamente ao regulamento existente, os prestadores de servico sdo obrigados a
frequentar uma “Inducdo de Seguranca”, na primeira vez que prestam servi¢o nas instalagcées.
Trata-se de uma formacdo, com a duracdo de cerca de 45 minutos, que relne as principais
regras de seguranca a serem cumpridas nas instalagcdes (com principal incidéncia na zona
ATEX) e as regras especificas adequadas a cada tipo de trabalho. Os trabalhadores externos
ndo podem iniciar o seu trabalho sem a frequéncia nesta Inducao de Seguranca. Verificou-se,
no entanto, que existia uma necessidade destes trabalhadores voltarem a frequentar a inducéo
de seguranga em algumas situagfes especificas, como correc¢do a atitudes perigosas e

desrespeitadoras das regras de seguran¢a ou como actualizacdo das mesmas.
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A nivel de controlo de documentacdo, o envio desta é realizado por e-mail para o
departamento de AQSS e guardada no servidor da EMPRESA, ap0s verificacdo da mesma.
Este sistema de controlo de documentacédo nao facilita a consulta dos documentos e dos dados
dos trabalhadores, acabando por se tornar demorada e, por vezes, confusa. No entanto, é
importante referir que a documentagéo tem que ficar guardada no servidor, como comprovativo
das informagBes cedidas pela empresa fornecedora de servigo, pelo que a melhoria neste
ponto passa pelo controlo da informacdo e ndo pela melhoria dos Sistemas de Gestdo da
Informacéo (que se encontram fora do &mbito do trabalho, mas que constituem um outro ponto
de melhoria para a EMPRESA).

A Comissao Executiva de Salde e Seguranca do Reino Unido (Health and Safety
Executive) sugere um conjunto de cinco passos para a gestao de seguranca de prestadores de
servicos, frisando a importancia de completar todos os passos, a fim de garantir a seguranca,
tanto das instalacBes como dos trabalhadores. Esta foi metodologia utilizada para a construcdo
do Regulamento de Seguranca de Prestadores de Servico. Os cinco passos incluem o
planeamento de actividades, a pré-qualificacdo dos prestadores de servico, os trabalhos nas
instalacdbes e sua monotorizacdo e a revisdo do procedimento, sendo que o trabalho

desenvolvido incide sobre os trés primeiros.
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4.1.2. Pré-Qualificacdo dos Prestadores de Servico, Controlo de Documentacéo e

Aprovacéo

A pré-qualificacdo € um dos pontos mais importantes no que se refere a gestdo dos
prestadores de servico, especialmente no que toca ao cumprimento da legislacdo em vigor. A
escolha da adjudicacdo de um trabalho a uma empresa deve ser realizada tendo em conta a
disponibilidade, o custo, as competéncias técnicas, confiabilidade e sistema de SST. Uma vez
gue o trabalho de estagio incidiu no Sistema de Gestédo de AQSS, o regulamento desenvolvido
vem apenas dar resposta ao ultimo critério referido, considerando que existe uma selecgdo das
empresas elegiveis por parte do adjudicatario interno do trabalho (departamento que pede o
servico externo) e a seleccdo orcamental por parte do departamento de Compras. Cabe ao
Departamento de AQSS garantir que a EMPRESA cumpre os requisitos legais de SST e que

conhece e cumpre as regras das instalacoes.

E importante referir que a EMPRESA contracta empresas externas para diversos servicos,
com diferentes riscos associados, tipos de contracto e em diferentes locais das instalacdes. Por
isso, inicialmente, realizou-se um levantamento de todas as empresas com quem a EMPRESA
tem ou ja teve contractos de adjudicacao, dividindo-se as empresas registadas por trés niveis
de risco: baixo, médio ou alto. Consideraram-se de baixo risco todos os prestadores de servico
gue nao entrem na unidade fabril, isto é, cuja actividade se resuma a areas administrativas
elou sociais, bem como aos laboratérios. Como prestador de servico de médio risco
classificaram-se aqueles cuja actividade é desenvolvida em qualquer ponto das instalacdes,
incluindo areas fabris, desde que esta actividade ndo implique riscos significativos quer para o
prestador de servico, quer para os trabalhadores e instalacdes da EMPRESA. Por fim,
classificaram-se como de alto risco todos os prestadores de servi¢co que realizem tarefas (obras
ou manutencdes) de risco acrescido, tais como trabalhos em altura, a quente, em espacos

confinados, montagens ou reparacdes de equipamentos industriais.

No que concerne aos prestadores de servico de baixo e/ou médio risco, definiu-se que a
sua pré-qualificacdo passa pelo controlo da documentacdo obrigatéria por lei, isto €, pela

verificagdo dos seguintes documentos (como era ja habito na EMPRESA):

» Seguro de Responsabilidade Civil da empresa prestadora de servico;
» Certiddo de ndo-divida a Seguranca Social;

e Licenciamento (especifico para cada tipo de trabalho);

» Seguro de Acidentes de Trabalho dos trabalhadores;

» Ficha de Aptiddo Médica dos trabalhadores.

No que toca a prestadores de servico de alto risco, definiu-se que, além da documentacgao
descrita anteriormente, é necessario realizar a analise de risco dos trabalhos a realizar, bem
como as Instrugdes/Procedimentos de Trabalho necessarios para a realizagcao dos trabalhos

que devera ser avaliado e discutido antes da emissdo da Autorizacdo de Trabalho. Com base

35



no controlo de documentacdo e na frequéncia na Inducdo de Seguranca, construiu-se uma
“Lista de Prestadores de Servico Autorizados”. O controlo da documentacdo realizado na
EMPRESA, como referido anteriormente, ndo era eficiente. Desta forma, para facilitar o
controlo e consulta da documentacao, construiu-se um documento Excel na qual se reinem as

informacdes relativas a EMPRESA e aos trabalhadores.

Em relacdo as empresas, como se ilustra na Figura 4.2, o utilizador do documento deve

inserir, para cada empresa:

e Se possui prestadores de servigo subcontratados;
e Se possui seguro de responsabilidade civil e a respectiva validade da apdlice;
* Se possui seguro de acidentes de trabalho e a respectiva validade da apdlice;

e Se possui licenciamento especifico e qual.

SOMA S X v fx =SE(E((C4="Sim");(D4>=HOJE());(E4="Sim");(F4>=HOJE()) ;"Aprovada";"N&o Aprovada")
A 8 c ) 3 F G H '
1
LISTA DE EMPRESAS EXTERNAS E RESPETIVA APROVAGAO
2
Mt\ >
: Empresa (=] WE s-.-on@ seguroR ~ | SO | <1 Espectico| v Qual: - Situago [ -
Actios Modiers 28/05/18 01/09/17 N3
4 | _consultadoria Seguranga -
5 ALUMINIOS SCC 18/12/16 18/12/16 Nio N3o Aprovada
6 ALVARO OLIVENGA LDA 23/02/17 01/04/17 Alvard
§ celiaprimo@ambitermo.com , Certificado Groquifar; NP EN
AmBIT 7 30/06/17 Nio v
L BITERMO S3416645] 01/10/1: )/ Ndo Aprovada 16636/1577
8 ANTICIMEX 31/05/18 01/07/17 Nio N3o Aprovada
9 ANT® SIMOES Nio Nio Nio Nio Aprovada
10 ATLANTICLAND 19/04/17 31/12/17 Nio N3o Aprovada
1 ATLAS COPCO Nio Nio Nio N3o Aprovada
Truenet - subempreiteiro
daniela.silva@truenet.pt S - - -
AR TELECOM/Subempreiteiros| 936793399 PCosta oND/8 0y/07/16 o Nio Aprovada
2 subempreiteiro
13 INFORPHONE 05/11/17 30/10/17 Nio Aprovada
14 ASTROLIMPA 03/05/18 01/09/17 N3o Aprovada
1 BADIPLANA 04/01/18 30/06/17 Nio N3o Aprovada
SEMIOREI A Soeree 25/10/17 21/03/17 N3o Aprovada
16 Pinturas
17 Bureau Veritas 31/12/16 31/03/17 Nio N3o Aprovada
i CARRIER Aats Mantaie) 30/09/17 30/09/17 Aprovada
19 CME 01/01/18 31/07/17 Alvard tempo Ndo Aprovada Certiddo Permanente
20 OESTEPRIMA (CME) 03/04/17 31/07/17 Nio Nio Aprovada
21 CONTUBOS 23/01/18 0: /17 Alvard 2016 N3o Aprovada
22 DIREQ 26/03/17 01/04/17 Nio N3o Aprovada
23 EFACEC Nio Nio Nio N3o Aprovada
24 EGEO 30/09/17 01/10/17 Aprovada
ELECTRICIOAD, DOMOTICAY 10/06/17 N3o Aprovada
25 ENERGIA

Figura 4.2 - Folha relativa a documentacéo da empresa (ficheiro Microsoft Excel desenvolvido)

Apés inserir estes dados, a folha esta formatada para determinar automaticamente a
validacdo de algumas informac8es importantes, segundo um cddigo de cores. A primeira

formatacao é feita segundo uma férmula légica SE:
14=SE(E((C4="Sim");(D4>=HOJE());(E4="Sim");(F4>=HOJE()));"Aprovada";"Nao Aprovada",
aprovando as empresas que possuem os dois referidos seguros e cujas apolices estdo em dia:

Jd& a segunda formatagdo, foi programada através da formatagdo condicional
disponibilizada pelo Excel. Desta forma, programou-se, como € visivel na Figura 4.3, que todas
as células, nas colunas referentes as validades dos seguros (D e F), passariam para vermelho
guando a data ja se encontrar ultrapassada: SE(14)<HOJE(). A mesma abordagem foi seguida
para passar as células referente a entrega dos comprovativos de seguro de responsabilidade

civil e acidentes de trabalho para verde, caso tenha sido entregue, e para vermelho, caso
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contrario, bem como para passar o fundo das células referentes a aprovacdo das empresas

para verde.
Gerir Regras
Mostrar regras de formatagdo de:  Esta Folha B Alterar a ordem de regras: | [ 4
Regra (aplicada na ordem apresentada) Formatar Aplica-se a Parar se verdadeiro
Valor da Célula = "Ndo" AaBbCcYyZz Empresas!$C$112:8C$121 &
Valor da Célula = "Sim" ‘Empresas!$CS112:SC$121 & I
Valor da Célula < HOJE() AaBbCcYyZz Empresas!$D$112:SD$121;E &
Valor da Célula = "Nio" AaBbCcYyZz Empresas!$G$111:$H$111;Er &
Valor da Célula = "Sim" Empresas!$G$111:$H$111;Er
+ | - | Editar Regra... Cancelar “

Figura 4.3 - Exemplo das regras de formatag&o condicional utilizadas para controlo de documentagéo no
ficheiro Microsoft Excel

Esta abordagem de cores permite uma visualizagdo mais rapida e simples da
documentacdo em falta, fazendo sobressair as informac¢des mais importantes e de consulta

mais frequente.

Seguindo a mesma logica, construiu-se uma folha de controlo de documentacéo para os
trabalhadores, observavel na Figura 4.4. Nesta folha, o utilizador deve inserir os seguintes

dados:

* Nome do trabalhador;

*  Empresa empregadora;

» Trabalhador regular nas instalacdes;

e Avaliacdo de risco (realizada segundos os critérios ja referidos);

» Numero de identificacao civil do colaborador e sua data de nascimento;

» Envio de um comprovativo de inclusdo do trabalhador no seguro de acidentes
de trabalho e respectiva validade;

e Entrega de EPI ao colaborador;

» Envio da Ficha de Aptidao Médica e a respectiva data de assinatura;

» Frequéncia do colaborador na inducéo de seguranca e data da mesma.
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CONTROLO DA DOCUMENTAGAO DOS COLABORADORES

"] (71 s | ol [ = (= | e~ s - | ikt~ g ~| o[~ | o~ [ il | o [+
Colaboradores Empresa Stuagdo Regular? o AT A s Data Observagdes.
Marco Moutinho Bureay Veritas N3o Aprovado Nio Médo 10682333 CC /22
Rvaro Monteiro Carrer () Mo 10048905 CC | 02/0a/71 30/05/7
Rui Fernandes Carrier Aprovado Ndo Medo 10115246 CC 03/04/76 27/03/17
Centificado nf Fl 08 Val 16/11 Manuseamento
Dasiel Apsricio Carrer Nio Asrovado Nio wido | wmnacc | osjoume L P VI Sy
gases Nuorados com efeito estu’a
Certificado nt FLU-0S19 Val 19/10/2019 - Manuseamento
Ricare e Carrier N Me 11741 14/20 1/04/1¢ y0s/17
<ardo Lourento e Aorovsdo s o 980 CC /80 /0416 30/05) g b iy Ay
Certificado n? FLU-0329 Val 06/06/2019 - Manuseamento
Pauk al Carrier N Med, 1033 03/10/7¢ 12211 j05/17
aulo Gongaives Aorovado s o onsesece | oy 115 06/05 pnst-vmi e v
Credencil PS EOP n? 02018 Val 29/3/28; Formagdo Bisica
Fernando Cardoso e Aprovado Nio Ao 539789081 19/01/58 3103/18 01/02/07 28/03/17 de Seguranga, Val 14/5) acessorios pars
s
Credencial PS EOP n? 0259 /18; Formaglo
Miguel Melnca o Aorovado o Ato omssitocc | 12/07/60 /0018 19/22/16 28/03/17 | Bésica de Seguranga Val 01/9/23; Cenficado Socorrsta V!
31y
Credencil PS EOP a1 02847 Formaglo Bisica
Angelo Antunes. e Aprovado Nio Ao 10759676 CC 14/08/76 3103/18 25/05/16 28/03/17 de Seguranga, Val 14/5/19; £ acessorios pars
RSMT Val
Susana Pereira OME N3o Aprovado Nio Ao 11187203 CC 07/02/78 31/03/18 13/03/17
Credencial n? 02503 Val 29/3/18; Form: ics
Manuel Ofiveira Ramos 73 Aoeovado Nio Ato 09634489CC | 20/08/68 Y0318 19/07/16 /o317 NSNS EDP @A S8 VeIV Ut Femogho 0
de Seguranga, 1
Sérgio Silva. ME Agrovado Nio Ao 13011817 CC 2/07/86 3103/18 20/04/16 28/03/17
Lais Paulino ove Aprovado N Ato ossesatacc | 24/03/64 31006 woyjry |
osquim Penavo e Ndo Aprovado () Ao 290a358 | orjov/es
Ratsel Calado ME Agrovado Nio Ao 12059201 €C 15/02/82 28/03/17
Francsco Andrade CVE Oestecrima) Nio Acrovado [ Ao o737a78s CC | 10/03/6¢ /03/17 Formacho Bisica de Seeuranca, Val 7/6/15

Figura 4.4 - Folha de controlo da documentagéo do colaborador e respectiva aprovacao (ficheiro Microsoft
Excel desenvolvido)

A folha esta programada para analisar alguns dados, como se passara a explicar, e avaliar
se o colaborador esta aprovado ou ndo para realizar trabalhos nas instalagcées. Esta aprovacéo
assenta em diferentes critérios, tendo em conta a avaliacdo de risco do trabalhador e a

regularidade com que o colaborador efetua trabalhos na EMPRESA.

A nivel de controlo da documentacéo, a semelhanca do controlo programado na folha
referente a empresas, foi realizada uma formatacéo condicional para indicar a vermelho todas
as células onde se negasse a entrega dos comprovativos de inclusédo no seguro de acidentes
de trabalho, entrega de equipamento de proteccéo individual, envio da Ficha de Aptiddo

Médica (FAM) e frequéncia na indugéo de seguranga e a verde, caso contrario.

A validade do seguro de acidentes de trabalho é também controlada, passando a cor do
texto para vermelho quando esta for ultrapassada. No entanto, devido a dificuldade de
actualizacdo deste documento (frequentemente, os pagamentos sdo realizados de forma
mensal, dificultando o0 processo burocratico); estabeleceu-se que, para trabalhadores
regulares, este texto passaria a laranja no intervalo de tempo entre um més antes e um més
depois do fim da validade do seguro. Assim, garante-se tempo suficiente para actualizar os
dados sem comprometer a aprovagdo destes prestadores de servico e, consequentemente, a

sua entrada nas instalacées.

Ja no que concerne a validade da FAM, pelo DL 102/2009 de 10 de Setembro, esta
depende da idade dos trabalhadores e do risco associado ao trabalho, sendo de 1 ano se a
idade do colaborador for acima dos 50 anos e de 2 anos, caso contrario. Os trabalhadores por
turno devem fazer consulta de medicina ocupacional 2 vezes por ano. Desta forma, como se

pode observar na Figura 4.5, programou-se a formatagdo condicional para passar o texto da
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célula “Data de Assinatura da FAM” para vermelho quando a validade da Ficha de Aptiddo
Médica for ultrapassada, com base na data de nascimento do colaborador e na data de

assinatura da mesma.

Editar Regra de Formatagao

Estilo: Cléssico B

Utilizar uma férmula para determinar as células a serem for...

[=SE(INT(FRACAOANO(G415;HOJE()))>=50;(L415<=(HOJE()-365));(L415 'Ll

Formatar com: formato personalizado... | AaBbCcYyZz |

Figura 4.5 - Regra de formatacao condicional aplicada & data da Ficha de Aptiddo Médica (ficheiro
Microsoft Excel desenvolvido)

No que se refere a data da frequéncia na inducéo de seguranga, como referido no capitulo
4.1.1, verificou-se a necessidade da actualizacdo desta formacgdo para os trabalhadores
externos. Assim, determinou-se que a indugéo de seguranca seria valida por dois anos, ao fim
dos quais os trabalhadores teriam que frequentar novamente esta formacdo para poderem
efectuar trabalhos nas instalagdes da EMPRESA. Definiu-se também que esta inducéo teria um
caracter obrigatdrio apenas para prestadores de servi¢co cuja avaliacdo de risco fosse média ou
alta. No caso dos prestadores de servico que apresentem baixo nivel de risco, apenas seria
necessario entregar um folheto de regras de seguranca na portaria, antes da entrada destes

nas instalacoes.

Por fim, a aprovacdo dos prestadores de servico é realizada tendo por base o seguinte

fluxograma (Figura 4.6):

(o]
Avaliagdo de Risco trabalhador é
regular?

Seguro Acidentes de Trabalho

(no maximo 1 més expirado)

Médio/Alto

Seguro Acidentes de Trabalho

dentro da validade

[0} : Seguro Acidentes de Trabalho
trabalhador é (no maximo 1 més expirado)
regular? e Indugdo de Seguranga

Seguro Acidentes de Trabalho
dentro da validade e Indugdo
de Seguranga

Figura 4.6 - Fluxograma de aprovacao do prestador de servico
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Com base nesta folha, desenvolveu-se um codigo VBA (Visual Basic for Applications -
linguagem de programacéo utilizada pelo programa Microsoft Excel) para analisar os dados de
aprovacdo dos trabalhadores e construir a “Lista de Prestadores de Servico Aprovados”, de
forma automatica —Figura 4.7. Esta lista tem por principal objectivo o controlo dos prestadores
de servi¢co na portaria, facilitando o processo de entrada. Para tal, disponibilizou-se esta lista no
servidor intranet da EMPRESA, criando-se um subsite apenas para a Segurancga (seguranca,

neste caso, refere-se ao controlo de entrada e saidas de pessoas e ndo a prevencao de

acidentes). Este ponto sera analisado no capitulo 4.1.4.

A 8 C D E F
LISTA DE PRESTADORES DE SERVICO APROVADOS
Nome A Empresa v D b2
Luis Miguel Francisco dos Santos Atlanticland
José Manuel Gomes Lopes Antlanticland
Ana Paula Gricio Astrolimpa
Alvaro Monteiro Carrier
Rui Fernandes Carrier
Ricardo Lourenzo Carrier
Paulo Gongalves Carrier
Fernando Cardoso CME
Miguel Meldncia CME
[ Angelo Antunes CME [
Manuel Oliveira Ramos CME
Sérgio Silva CME
Luis Paulino CME
Rafael Calado CME
Rafael Sanchez Cuadros y Aplicaciones Eletricas
Daniel Alejandro Garcia Rodrigues EUROTAGAR
Paulo José Cardoso Pinto EUROTAGAR
Pedro Daniel Ferreira Miranda EUROTAGAR
Ramiro Alexandre Correia de Faria EUROTAGAR
Nuno Machado FACTIS
Gongalo Silva FACTIS
Emanuel Cartageno Intergruas
Dirceu Roberto Costa Intergruas
Rui Manuel Dias Intergruas
Ricardo Paradela Inforphone
Fernando Jeremias Inforphone
Armando Carlos Oliveira Inspectorate
Ana Margarida Dias 1sQ
Henrigue Miranda Fernandes Manvia
Jodo Anténio Boto Matos Manvia
Vitor Manuel Vicente Picarra (Elect) Manvia
[ S T P R Py ST S SOy TS S =y T 1

Figura 4.7 - Folha de lista de prestadores de servigo autorizados a prestar servigco nas instalacoes,
construida de forma automatica (ficheiro Microsoft Excel desenvolvido)

Paralelamente a estas folhas de documentacéo, criou-se uma folha de registo e controlo de
documentacéo de equipamentos utilizados pelos prestadores de servigo. Devido a diversidade
de equipamentos, ndo € possivel programar uma aprovacdo automatica dos equipamentos,
pelo que esta folha (Figura 4.8) deve ser utilizada apenas para fins de registo e controlo de
documentacao. Assim, o utilizador deve registar qual o tipo de equipamento que a empresa ird
trazer para as instalag6es e respectivo modelo e nimero de série e se foram entregues a cépia
do documento Unico e matricula (nos casos aplicaveis, como autogruas), a copia da declaragéo
de conformidade CE, da declaracdo de bom funcionamento, obrigatéria pelo Decreto-Lei
50/2005 de 25 de Fevereiro, do manual de instrugbes em portugués, do plano de manutencéo

e registo da ultima manutencéao realizada, bem como a validade da apdlice de seguro.
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LISTA DE EQUIPAMENTOS DE EMPRESAS EXTERNAS

Certif. Bom Func. Plano Registo Utima
Empresa Equipamento Modelo Declarago CE (DL50/2005) Manual Instrugbes Manutengio e Validade Seguro
Plataforma Mével Elevatéria 1LG 324685 Nio Nio Nio Nio
Pessoas
Autogrua (GRO3) GROVE GMK 4100L Sim Sim Nio Sim 15/04/16 14/02/16
Autogrua (G209) LEBHERR LTM 1060/2 Sim Sim Sim Sim 29/10/15 17/02/17
Autogrua (G270) LIEBHERR LTM 1050/3.1 Sim Sim Sim Sim 10/10/16 19/02/18
Elevador de Langa (PA1804) JLG 450ASII Sim Nio Sim 22/05/15
Autogrua (GROS) GROVE GMK 4080-1 Sim Sim Sim Sim 19/02/16 14/12/16
Autogrua (GRO7) TEREX DEMAG AC 60-3L Sim Sim Nio Sim 12/06/16 14/12/16
Empilhadora JCB 535-125 Sim Sim Nio Nio 25/05/15
Rogadora SRM-420ES ECHO Sim Nio Sim Nio
Corta-Relvas HONDA HRD 536 Sim Sim Sim Nio
Autogrua (GR204) TEREX DEMAG AC 50-1 Sim Sim Sim Sim 03/03/16 30/04/17
Autogrua (GR214) TEREX DEMAG AC 40/2L Sim Sim Sim Sim 04/12/15 30/04/17
Kit de marcagdo de baias Airless | 00 6 inalazer IV 13045 sim sim Sim sim 11/02/17
de alta pressdo
Méquina de Pintura HOFMANN H18 Sim Sim Nio Nio
Caldeira Vaporell 110L Nio Sim Nio Nio
Fistaforma Woves Elevatora HAULOTTE H185X Sim Nio Nio Sim 2/03/16
Pessoas
Grua Hidraulica PK 18500 Sim Sim Sim Sim 05/01/16 31/12/16

Figura 4.8 - Folha de controlo de documentacédo dos equipamentos utilizados pelos prestadores de
servico (ficheiro Microsoft Excel desenvolvido)

4.1.3. Desenvolvimento do Regulamento de Seguranca para Prestadores de

Servigo

O planeamento das actividades e o controlo do trabalho nas instala¢cdes séo dois pontos
essenciais para garantir a seguranca dos prestadores de servico. Por este motivo, criou-se um
novo Regulamento de Seguranca para Prestadores de Servico que reflete a politica de
seguranca da EMPRESA.

O principal objectivo deste regulamento foi o de facilitar a integracdo dos prestadores de
servico, dando a conhecer as regras que estes tém que cumprir e as orientacdes que devem

seguir ao nivel de prevengéo e proteccdo em matéria de SST e da proteccdo do ambiente.

O documento produzido divide-se em duas principais secg¢fes, que correspondem a

preparacéo do trabalho e ao desenvolvimento do mesmo.

Em primeira instancia, define-se que o regulamento é aplicavel a todos os prestadores de
servico que pretendam efectuar trabalhos na EMPRESA, bem como aos prestadores de

servigo subcontratados.

Como referido anteriormente, o pedido da documentacéo € realizado por e-mail. A fim de
facilitar este processo, criou-se, no regulamento, uma seccdo de “Documentacdo Prévia a
Entregar”, que ndo existia no regulamento anterior. Assim, esta seccdo sumariza toda a
informacdo que a empresa prestadora de servigos tem que enviar a EMPRESA, referida nos
capitulos anteriores. Assim, definiu-se que a documentacdo deveria ser enviada até 3 dias
antes do inicio dos trabalhos e que os prestadores de servi¢co ao abrigo de contractos devem

actualizar a sua documentagé@o semestralmente, no minimo.
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A fim de facilitar o processo de controlo de documentacdo no ficheiro Microsoft Excel
desenvolvida para a EMPRESA, criou-se um segundo ficheiro Microsoft Excel, a ser enviado
anexado ao regulamento, que a empresa deve preencher com os dados dos trabalhadores e

da empresa. Estes documentos podem ser consultados no Anexo B..

A documentacé@o a ser enviada pela empresa prestadora de servico, sumarizada nesta

seccdo do regulamento, € a seguinte:

 Declaracdo de aceitacdo do “Regulamento de Seguranca para a Execucao de
Trabalhos para empresas Externas”;

+ “Dados da empresa” — ficheiro anexo ao regulamento, enviando juntamente uma cépia
do comprovativo de seguro de responsabilidade civil e indicacdo do valor da cobertura;

» “Dados dos Trabalhadores” — ficheiro anexo ao regulamento, enviando juntamente:
» Copia do documento de identificacao;

» Caso o trabalhador seja estrangeiro, uma copia do passaporte e do visto de
trabalho;

» Copia do comprovativo de pagamento do Ultimo recibo de seguros de
acidentes de trabalho e comprovativo de que os colaboradores estéo incluidos
no respetivo seguro (folha de remuneracdes entregue a Seguranca Social ou,
caso o colaborador seja independente, o seguro préprio);

» Declaracédo de Manobrador, caso aplicavel.
» Informac@es respeitantes a equipamentos a utilizar na empresa (se aplicavel):
» Certificado de conformidade;
» Plano de Manutencéo;
> Ultima Revisdo/Manutencao;
» Inspecdao prévia a entrada da obra;
» Manual de Utilizagdo em Portugués.

» Listagem de viaturas a entrar nas instalacoes.

No regulamento de seguranca inclui-se também o método de aprovacao (fluxograma
descrito na Figura 4.9) de prestadores de servico e classificacdo dos mesmos face ao risco, a
fim de esclarecer a empresa acerca do método de qualificacdo e aprovacdo que o

departamento AQSS utiliza, numa perspectiva de transparéncia.
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as

Envio do
regulamento e

Solicitagdo PS documentagdo anexa

Avaliagdo de Pedido da
4 documentagdo
Risco do PS prévia ao PS

OPs
apresenta i O PS envioua
risco documentagdo

médio/alto? pedida?

Envio do

regulamento ™
Documentagdo

enviada esta
de acordo com
as normas?

Inicio de Trabalhos

Pedido da declaracdo
de aceitagdo

Marcagdo de Inicio oPs
O PS envioua . de Trabalhos e frequentoua
declaragdode Indugdo de inducdode
aceitagdo Seguranga segurancga?
assinada?

Figura 4.9 - Fluxograma de aprovacéo dos colaboradores, incluido no Regulamento

No que se refere a seccao correspondente a preparacgdo do trabalho, sédo ainda definidas

responsabilidades da empresa prestadora de servigo, esclarecendo-se que esta €

responsavel pela seguranca dos trabalhos que lhe sdo confiados, garantindo que os

colaboradores possuem 0s conhecimentos técnicos para a correcta realizagcdo dos mesmos e o

uso adequado de EPI. Existem outros aspectos, considerados imprescindiveis, a nivel de

tramites iniciais, que foram incluidos no regulamento:

Caso os trabalhos nao respeitem o horario normal de trabalho (dias Uteis, 8h as 17h),
esta informacao deve ser cedida a portaria por parte do Coordenador de trabalhos.

O método de trabalho deve discutido atempadamente com o Coordenador de
trabalhos, a fim de serem utilizados as melhores praticas de seguranca e
procedimentos especificos.

O Coordenador de trabalhos deve informar o PS das instalacdes que este podera
utilizar, nomeadamente do local onde ir4 colocar os materiais e equipamentos de
trabalho.

O trabalhador do PS deve estar contactavel por via telefénica ou radio, durante a
execucdao dos trabalhos.

Caso ocorra um acidente/incidente, o PS é obrigado a informar o Coordenador de
trabalhos e/ou o Departamento de AQSS.

Em caso de incumprimento das regras de seguranca ou dos procedimentos de
trabalho, o Coordenador de trabalhos ira parar os mesmos e reestabelecer as
condi¢cdes seguras de trabalho. Em caso de reincidéncia, o trabalhador do PS podera
ser convidado a abandonar as instalacbes da EMPRESA.
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7. No que se refere a PS de risco médio/alto:

« E obrigatorio a emissdo de uma Autorizacdo de Trabalho (AT), bem como o
preenchimento da Lista de Verificacdo das Precaucdes de Seguranca, por
parte do Coordenador de trabalhos e/ou Departamento de AQSS. Esta
emissdo de trabalho tem que ser assinada pelo PS, comprovando o seu
conhecimento acerca das regras especificas do trabalho a realizar.

 No caso de intervencdes por PS ao abrigo de contratos de manutencao ou
outros contratos de longa duracéo, esta AT pode ser dispensada, desde que o
contrato preveja as condicbes especificas de seguranca a observar nas
intervencdes, bem como o cumprimento deste Regulamento.

 Devem ser entregues ao PS uma cOpia de todos os procedimentos/instrucdes
de trabalho relevantes para a execucao dos trabalhos.

* A érea de trabalho deve ser previamente definida com o Coordenador de
trabalhos e/ou com o Departamento de AQSS. No inicio dos trabalhos, esta
mesma area deve ser sinalizada e, se necessario, isolada.

Em seguida, ja no que toca a execucgdo de trabalhos, o regulamento refere os principais
riscos existentes nas instalacdes da EMPRESA, bem como um conjunto de regras de
seguranca a cumprir nas instalagdes. Em relacdo a estas regras, estabelece-se, em primeiro
lugar, as principais regras, tais como a proibicdo de uso de telemével, de fumar ou foguear e de
consumir qualquer tipo de bebidas alcodlicas ou outro tipo de substancias psicotropicas.
Refere-se ainda a proibicdo de circulacdo em zonas ATEX sem formacgdo adequada ou
acompanhamento por pessoal devidamente autorizado. Nesta sec¢do de regras gerais, refere-
se ainda a obrigatoriedade do uso de EPI minimo (capacete e cal¢cado de seguranca) em todas

as areas fabris.

No que concerne a regras gerais, referem-se as instru¢des de trabalho (documentos que
referem a forma correcta e segura de realizar os trabalhos) especificas para trabalhos em
espacos confinados, em zonas de risco de queda em altura, com residuos &acidos ou bases

fortes ou de soldadura, corte e rectificacao.

Definem-se ainda regras de seguranca especificas de circulacdo de veiculos, sinalizacao
de seguranca, utilizacdo de produtos quimicos, materiais inflamaveis e garrafas de ar
comprimido, arrumacao e limpeza, gestédo de residuos, equipamentos a serem utilizados pelo
prestador de servico, uso de utilidades (electricidade, vapor, ar comprimido ou agua) e
trabalhos em zonas ATEX. Referem-se ainda alguns tramites e regras de seguranca em obras
com obrigatoriedade de abertura de estaleiro e de prevencao de incéndios e explosfes. Estédo
ainda consignados trés procedimentos de emergéncia: em caso de acidente, derrame ou

incéndio.
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4.1.4. Circulacéo de Prestadores de Servico nas Instalacbes

Um dos problemas de seguranga detectados, a nivel dos prestadores de servico, foi a da
circulagdo dos seus veiculos (nomeadamente veiculos pesados), dentro das instalages.
Muitos dos condutores nao respeitavam as instru¢des dadas na portaria, circulando da forma
gue lhes parecia mais conveniente, sendo que a organizacdo dos edificios obriga a realizagédo
de manobras perigosas, tais como inversdes de marcha e circulacdo em “marcha-atras”.
Simultaneamente com a realizacdo do estagio, foi instalada uma rede de sinalizacédo rodoviaria
no interior das instalages da EMPRESA, como primeira solu¢do a este problema. No entanto,
verificou-se que era necessario complementar esta rede com uma informacdo detalhada
acerca dos percursos que os prestadores de servico (neste caso, fornecedores e
transportadores de produto) devem seguir, a fim de minimizar os riscos rodoviarios. Com esse
objectivo foi criado um conjunto de panfletos de circulacdo, que sao entregues aos prestadores
de servico aquando a entrada dos mesmos nas instalacfes. Estes panfletos, que podem ser
consultados no Anexo C — Panfletos de Circulagdo, contemplam diferentes regras de
seguranca, incindindo principalmente no uso de EPI e na proibicido de fumar/foguear e de
utilizacdo de telemovel. Incluem ainda alguma informacdo respeitante as areas de acesso
restrito aos prestadores de servico e pontos onde € permitido fumar. A nivel do percurso de
circulacdo, o panfleto inclui um mapa (como o apresentado na Figura 4.10), onde se demonstra

0 percurso a ser seguido bem como, em alguns casos, 0 percurso alternativo.

A SEGURANCA E RESPONSABILIDADE DE TODOS!

is Ponto de Encontro
e. Zona de Fumo

Zona com probabilidade de formagao
de Atmosfera Explosiva
Nota: a manobra de entrada nos postos de carga 2 e3 deve
ser realizada de marcha atrés
Postos 1,2 e 3 - Oleo
Posto 4 — Acidos Gordos e Efluentes

Figura 4.10 - Exemplo de um dos percursos de circulagéo incluidos nos panfletos
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Estdo disponiveis cinco panfletos, respeitantes a carga de farinhas, Oleos e biodiesel,

glicerina e acidos gordos, bem como a descarga de quimicos e sementes.

Um outro problema detectado a nivel de circulacdo de prestadores de servigo, era a
necessidade de atualizagdo dos registos de controlo de entrada e saida destes das
instalagc6es. Desta forma, considerou-se este ponto como sendo de extrema importancia, além

de completar o trabalho realizado no que se refere aos panfletos de circulacéo.

Assim, como ja referido no capitulo 4.1.2, criou-se um subsite no servidor partilhado
(SharePoint) da EMPRESA dedicado a Portaria. A fim de ndo confundir a seguranca das
instalacdes com seguranca industrial, nomeou-se este subsite como “Security”. Uma vez que o
SharePoint da EMPRESA é comum entre as duas fabricas da EMPRESA, criaram-se 3
portarias: portaria 1, portaria 2 e portaria 3 (portaria secundaria), sendo que, até a data do
término deste estagio, o controlo de circulacéo de prestadores de servico sé foi implementado

nas paginas das portarias 1 e 2.

Além da disponibilizacdo do ficheiro Excel com a “Lista de Prestadores de Servico
Aprovados”, criou-se uma area de registo de entradas e saidas destes trabalhadores e outro
pessoal externo, sob a forma de lista de informacéo. As listas sdo uma peca chave neste tipo
de servidores (Windows SharePoint), sendo o mecanismo principal de armazenamento de
dados utilizados pelos programadores (22). Assim, as listas permitem uma organizacao simples

dos dados inseridos, além de facilitarem a consulta dos mesmos.

No sentido de uniformizar todos os registos utilizados na portaria, criaram-se quatro listas
de registo: movimentacdo de pessoal com viaturas, movimentacdo de chaveiro, relatérios
diarios da portaria e movimentacdo de pessoal entre as duas fabricas. Esta Gltima lista foi
fundamental, uma vez que ndo existia este registo. Sendo possivel a movimentacao interna
entre as diferentes instalagcdes da EMPRESA torna-se importante o seu registo, especialmente

em situacdes de emergéncia.

Para a criacdo da lista de movimentacdo de pessoal com viaturas, foi realizado o
levantamento das matriculas das viaturas dos trabalhadores, criando-se uma lista secundéria
(“Lista de Viaturas Pessoais”). Assim, interligou-se as duas listas, de forma que, ao inserir a

matricula, fosse preenchido automaticamente o campo do nome do trabalhador (Figura 4.11).
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SharePoint Mariana Amaro~ £

BROWSE | ITEMS  LST ) SHARE Y FOLLOW
b Portaria Security Pagina Inicial # EDIT LINKS Search this site 0

Movimento de Pessoal com Viaturas

Stop editing this list

Portaria AllItems Presentes - Find an item el

v Matricula Nome:Matricula Entrada Saida Entrada2 Saida2 Entrada3 Saida3 Entradad Saida4 Created By Modified By

9/6/2017 10:35 AM Paulo Silva Paulo Silva
9/6/2017 10:05 AM Paulo Silva Paulo Silva
9/6/2017 9:55 AM Paulo Silva Paulo Silva
9/6/2017 9:35 AM Paulo Silva Paulo Silva
9/6/2017 9:30 AM Paulo Silva Paulo Siva
9/6/2017 9:30 AM Paulo Silva Paulo Silva
9/6/2017 8:55 AM Paulo Silva Paulo Silva
9/6/2017 8:50 AM Paulo Silva Paulo Silva
9/6/2017 8:40 AM Paulo Silva Paulo Silva
9/6/2017 8:20 AM Paulo Silva Paulo Silva

Figura 4.11 - Lista de Movimentagéo de Veiculos criada no SharePoint da EMPRESA

Seguiu-se a mesma abordagem para a lista de movimentacao de chaveiro, tendo-se criado
uma lista secundaria com as chaves existentes e qual a sua identificagdo. Da mesma forma
gue a lista anterior, interligou-se a lista principal com a secundaria, a fim de que, ao inserir a

identificacdo da chave, fosse preenchido o campo correspondente a divisao (Figura 4.12).

Portaria Security Pagina Inicial #" EDIT LINKS Search this site

Movimento de Chaveiro

Stop editing this list

Portaria AllItems - Find an item jel
v NO Chave N© Chave:Identificacdo da Chave Levantamento - Nome Levantamento - Dia/Hora Entrega - Nome Entrega - Dia/Hora Levanta
! 9/6/2017 9:45 AM

9/6/2017 9:05 AM

: 9/6/2017 9:05 AM

! 9/6/2017 8:55 AM

9/6/2017 8:00 AM

9/6/2017 7:55 AM

| 9/6/2017 7:55 AM
| 9/6/2017 7:45 AM
9/6/2017 7:45 AM
0 9/6/2017 7:40 AM
9/6/2017 7:30 AM
9/6/2017 7:10 AM

9/6/2017 7:05 AM

Figura 4.12- Lista de Movimentacdo do Chaveiro criada no SharePoint da EMPRESA
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Por fim, criou-se uma lista onde os segurancas podem submeter os registos diarios de
ocorréncias. Anteriormente a implementacédo desta lista, os registos eram enviados por e-mail e
guardados no servidor, pelo que a criacao deste método de registo facilitou o processo. Assim,
além da data correspondente ao registo e a identificacdo dos segurancas que estiveram de
servico em cada um dos turnos, o ficheiro correspondente ao registo de ocorréncias €é

submetido e guardado nesta lista.

A nivel da implementacdo deste subsite de SharePoint, foi criada uma instrugdo de
trabalho para a utilizacdo das listas de registo. Esta instrucdo de trabalho comtempla um
procedimento “passo-a-passo”, com impressdes de ecrd, explicando de forma sequencial os
passos a seguir na criacdo de cada um dos registos. Optou-se por uma metodologia sequencial
na construcdo da instrucéo de trabalho, uma que vez que esta permite uma consulta rapida
aquando o surgimento de dudvidas na utlizacdo do subsite, facilitando o processo de

implementacédo do mesmo.
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4.2. Sistema de Autorizag¢des de Trabalho

No decorrer das operacdes numa unidade industrial, existem varias intervencdes a nivel de
manutencdo, melhorias ou mesmo de desenvolvimento de processos. De forma a garantir a
sua execucdo em condigfes de seguranca, € sempre necessario efectuar uma avaliagdo de
risco prévia as intervengdes. Assim, um sistema de Autorizagdo de Trabalho tem como objetivo
avaliar o tipo de trabalho a realizar e, com base nos riscos inerentes, definir o método e as

medidas de minimizacdo necessdrias para a sua execucao.

Este tipo de procedimento garante ainda que todos os envolvidos, desde a operacdo da
fabrica até ao executante dos trabalhos, tém conhecimento da intervencdo a realizar, dos
riscos associados, bem como das medidas de preparacdo e minimizacdo acordadas para a sua
execucdo. Este procedimento é tanto mais importante, quanto maior o risco existente nas
unidades, sendo um dos requisitos do Manual de protecéo contra explosdes — Manual ATEX da

instalacao.

O conhecimento por parte da producdo de todos os trabalhos que se estdo se vao realizar
dentro das unidades de producgdo, bem como as datas de inicio e previsédo de conclusdo séo
da maxima importancia para o adequado planeamento da producéo e dos préprios trabalhos a

executar, permitindo efectuar o planeamento de forma a garantir, ndo s6 as condic¢des

Como referido anteriormente, a EMPRESA tem apostado na melhoria continua do seu SG
de AQSS. Nesta perspectiva, identificou-se um conjunto de atitudes e comportamentos de risco
nos trabalhadores da EMPRESA, como foi mencionado no capitulo 1, nomeadamente na
tomada de decisGes inconscientes e sem vista a seguranca prépria e das instalagdes, bem
como no uso de EPI. Verifica-se, através dos indices de frequéncia, incidéncia e gravidade de
acidentes de trabalho (analisados no capitulo 3.1), que este tipo de comportamentos deve ser

minimizado, e até mesmo eliminado, adoptando uma cultura de Safety-Based Behavior.

7

Um sistema de autorizacdes de trabalho é um ponto fundamental para garantir a
minimizacdo dos riscos inerentes aos trabalhos, através, como referido anteriormente, da
avaliacdo dos mesmos e definicdo de medidas de prevencao, garantindo assim a seguranca

dos trabalhadores e das instalagdes.

De forma a evidenciar a importadncia deste sistema na promocdo de condi¢cdes de
seguranca, e com base na andlise realizada no capitulo 3.1.2, a titulo de exemplo, escolheu-se
0 acidente decorrido a 27 de Agosto de 2016, para evidenciar a utilidade de uma AT na
promocédo de condi¢des de seguranca. De acordo com o relatério do acidente, um trabalhador
de uma empresa externa, ao levantar os bragos para aceder a um parafuso do equipamento
que estava a sofrer uma operacdo de manutencdo, encostou o braco direito a uma tubagem
que ndo tinha sido previamente isolada, pelo que sofreu uma queimadura de 2° grau (20
centimetro de comprimento e formagdo de bolha), tendo que ser assistido numa unidade

hospitalar. E constatavel a falta de preparagédo do trabalho, ja que a proximidade de uma
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tubagem ndo isolada, com passagem de uma corrente quente, constituia um risco acrescido
para o trabalhador e a falta de uma analise de risco rigorosa, denotada pela falta de
conhecimento do trabalhador face ao risco de queimadura. A existéncia de uma AT formal,
neste caso, obrigaria a analise do risco do trabalho, referindo a existéncia de superficies
quentes nas proximidades do equipamento a ser intervencionado e a necessidade da
preparacdo cuidada do trabalho (neste caso, isolamento de tubagens e/ou uso de EPI

adequado).
4.2.1. Desenvolvimento do Sistema de Autorizacdes de Trabalho

Na EMPRESA, todas as operacdes de manutencdo s&o iniciadas por um pedido de
intervencao (PI), através do software de manutencao utilizado na EMPRESA. Estes Pl podem
ser realizados por qualquer departamento, sendo posteriormente analisados pelo departamento
de Manutencdo, que organiza as operacdes, e abre uma ordem de trabalho (OT), usando o

mesmo software.

Num documento de OT constam um organograma com a localizacdo do equipamento a
intervencionar, o solicitante (quem realizou o Pl), as datas previstas e reais de realizacdo e
conclusdo, o tipo de OT (preventiva, correctiva, de limpeza, entre outros), as pecas e
operadores necessarios, o tempo de paragem, bem como o relatério da intervencdo e

assinatura do operador e responsaveis.

Um sistema de autorizagBes de trabalho consiste num procedimento projectado para
assegurar que trabalhos de rotina ou néo rotineiros potencialmente perigosos em instalactes
industriais ocorrem em condi¢cdes de seguranga (23). Assim, o procedimento deve definir
claramente o trabalho preparatério (incluindo a avaliagcdo de riscos), precaugdes necessarias
para assegurar a seguranca dos equipamentos e, caso ndo tenha sido realizado ainda,
preparar um procedimento de trabalho que defina a operacéo e a sequéncia l6gica de passos a
seqguir. Assim, definiu-se que o departamento de Manutencado, ao elaborar a OT e mobilizar os
meios necessarios (incluindo contratacdo externa, se se aplicar), deve discutir com o
Responsavel da Area onde se realizara o trabalho e, se necessario, com o departamento de
AQSS, as medidas de seguranca a implementar. Desta forma, apos a definicdo do trabalho a
realizar é emitida a OT. A autorizacdo de trabalho é emitida imediatamente antes do inicio dos
trabalhos, sendo a analise de risco efectuada num trabalho conjunto entre o departamento de
Manutencéo (executante), o Responsavel da Area e, em caso de necessidade, nomeadamente
em trabalhos de risco acrescido ou no surgimento de dividas, o departamento de AQSS. E de
extrema importancia que haja uma clara definicdo de responsabilidades no sistema de AT, pelo
que se definiu a distribuicAo de responsabilidades para a emissdo da AT, dividindo as
instalagcbes em cinco areas: producdo de biodiesel, preparacao/extracdo, manutengéo,

laboratério e logistica.
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O Responsavel da Area, ao emitir a AT em conjunto com 0 executante, avalia 0s riscos
associados ao trabalho, define as precaucfes a ter em conta e efectua o registo em como o
executante tomou conhecimento dos referidos riscos e das medidas a adoptar, para a
minimizacdo dos mesmos. Assim, foi definido que a AT deve ser assinada por todos os
intervenientes da operacdo, bem como pelo Responsavel da Area, sendo esta valida, por
defeito, até as 17 horas do dia de emissao (correspondente ao fim do turno de trabalho da
equipa de manutengéo), salvo indicacdo contraria. Definiu-se ainda que todas as AT emitidas

teriam que ser registadas numa directoria do servidor SharePoint da EMPRESA.

Apo6s emissao e assinatura da AT, esta € entregue a um dos executantes que representa a
equipa que vai desenvolver a operagéo, sendo que se determinou que o inicio do trabalho s6 é
permitido apds entrega da AT devidamente assinada a este representante. Desta forma,
existem duas cépias da AT: uma que acompanha 0s executantes durante o trabalho e outra

que permanece junto do Responsavel da Area.

No caso de o trabalho ser executado por prestadores de servico, deve-se garantir que o
“Regulamento de Seguranca para Prestadores de Servigo” foi cumprido, nomeadamente no
gue concerne a sua aprovacao, tendo-se definido que os executantes, neste caso, deverao ser
acompanhados por um Coordenador dos Trabalhos, que esta presente em todo o processo,

desde a emissao da AT até a conclusao do trabalho.

Ainda no que se refere a execucdo prolongada dos trabalhos, a fim de garantir as
condicbes de seguranca e operatorias em todo a operagcdo de manutencédo, estabeleceram-se
as premissas de hand-over (devolucao) da AT, isto é, do processo em que a AT é entregue ao
Responsavel da Area no fim do turno da equipa de manutencdo (interna ou externa) e é
novamente levantada no inicio do turno do dia seguinte. Para este processo, pressupfe-se que

ndo houve altera¢ces nas condi¢bes de seguranca do trabalho.

Como referido anteriormente, as autorizag@es de trabalho séo vélidas até as 17h do dia em
gue sdo emitidas, podendo ser revogadas ou alteradas caso existam alteracdes as condiges
inicialmente acordadas. Caso haja necessidade de prolongar a duracdo do trabalho, no final do
dia, a AT deve ser entregue ao Responsavel da Area e levantada no dia seguinte, apos
revalidacdo das condicdes de seguranca. Através deste procedimento, garante-se que as

condi¢des de seguranga sdo mantidas ao longo de todo o trabalho

No final dos trabalhos, o Responsavel da Area, em conjunto com o executante e o
coordenador dos trabalhos, verifica se estes foram concluidos e executados conforme o
previsto e se foram repostas as condi¢Bes iniciais, incluindo a limpeza da éarea e o
encaminhamento dos residuos eventualmente gerados. Verificando-se a boa execucdo dos
trabalhos, o Responsavel da Area arquiva a AT e actualiza o Registo de AT, além de notificar o
departamento de Manutencéo que, por sua vez, fecha a AT e o PI no software de manutencao.

No caso de o Responsavel de Area n&do confirmar a conclusdo dos trabalhos, este deve
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verificar se é necessario alterar as condicdes de seguranca do trabalho e, em caso afirmativo,
fechar a AT actual e emitir uma nova AT.

ApOs analisar os trabalhos de manutencéo habituais nas instalagdes, verificou-se que os
trabalhos de verificagdo preventiva periodica (que nao impliguem intervencdo nos
equipamentos) e de testes operacionais previamente acordados, bem como a manutencdo de
equipamentos de ar condicionado e termoacumuladores ndo apresentam riscos que justifiquem
a emissao de uma AT. Desta forma, considerou-se estas operacdes como exclusbes do
sistema de AT.

Produziu-se uma instrugéo de trabalho onde se explicava o sistema anteriormente definido,

apresentando um fluxograma sumario de todo o sistema e do processo a ser seguido.

Apresenta-se em seguida a parte do fluxograma referente ao processo, na Figura 4.13.

Planeamento da

Abertura da OT Aprovagdoda OT Emissdo da AT (1)
Intervengao

Final do turno (17h) Execugdo dos trabalhos (3) Entrega da AT (2)

O trabalho B Entrega a AT ao
foi responsavel de area e
concluido? levanta no dia seguinte

Comprovagdo pelo
responsavel de area

O trabalho
foi
concluido?

Fecha a AT e arquiva
Fecha a OT

Sao
necessarias
alteragoes?

Fecha a AT e arquiva
Mantém a OT aberta

Figura 4.13 - Fluxograma sumario do sistema de autorizacoes de trabalho
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4.2.2. Autorizacéo de Trabalho Formal

A par do sistema de autorizacdo de trabalho desenvolvido, construiu-se uma autorizacao
de trabalho formal, ou seja, uma declaracdo que garante que o trabalho esta autorizado a ser
realizado, dentro das especificacBes nela descritas e assinada pela pessoa que autoriza o
trabalho (assegurando que todos os riscos e precaugdes necessdrias foram identificadas e
implementadas) e pelo operador que realiza o trabalho (assegurando que este tem o
conhecimento acerca da natureza do trabalho, do procedimento correcto a seguir e das

precaucdes de seguranca a serem tidas em conta), aceitando as referidas especificagcfes.
Nesta declaracdo devem ser contemplados os seguintes topicos (23):

Titulo da AT,;

Numero de referéncia da AT;

Localizacao do trabalho;

Identificacdo das instalacdes onde o trabalho vai ser realizado;
Descricdo do trabalho e suas limitagfes;

Identificagdo dos riscos associados;

Precaucdes necessdrias e ac¢des em caso de emergéncia;

Equipamento de proteccéo individual (EPI);

© ©®© N o g & NP

Emisséo e aceitacdo, contendo a assinatura do responséavel da area e do(s)
executante(s);

10. Extensdo para o turno seguinte;

11. Concluséo do trabalho;

12. Cancelamento.

E de referir que existia, na EMPRESA, uma AT formal (Figura 4.14) apenas para
trabalhadores externos. Porém, este documento ndo respondia a todas as necessidades da
EMPRESA, apresentando algumas lacunas, ja que se focava maioritariamente no EPI que
deveria ser usado em cada tipo de trabalho e ndo contemplava, de forma explicita, os riscos
associados aos trabalhos a realizar nem o modo de execucdo, de forma para garantir as
condi¢bes de seguranca maximas no decorrer da operagdo. Além destes pontos de melhoria, a
autorizacdo de trabalho era apenas usada nos trabalhos de risco acrescido executados por

prestadores de servico e ndo por trabalhadores internos.

Apesar de existirem diversos modelos de AT disponiveis na literatura, optou-se por
construir um novo modelo, adequado a realidade da EMPRESA e aos riscos existentes nas
suas instalacbes. No entanto, estudou-se estes modelos de forma a compreender qual seria o
modelo mais simples e de aplicagcdo pratica, mas que cobrisse todos os pontos referidos

anteriormente e que a EMPRESA considerou imprescindiveis.

53



AUTORIZACAO DE TRABALHO

Descriglio do Trabalho : Secgdo / Local :
Rcspomdvd pelo Trabalho - Nome: Depar Assi
do Trabalh - Nome: Firma; Assi
Responsdvel pelo Departamento - Nome: Depar Assit
Inicio dos Trabathos: __ / /2 __h ___m Conclusdo dos Trabalhos: __ / /3 __h m
Para trabalhos de risco preencher os itens abaixo conforme aplicével
TRABALHOS A TRABALHOS EM TRABALHOS DE TRABALHOS DE TRABALHOS EM TRABALHOS ASPECTOS ASSINATURAS
QUENTE ALTURA ESCAVACAD __DEMOLICAQ CONDUTAS - ELECTRICOS AMBIENTAIS :
* Oculos do protscgdo || Cinto de sepurange | - Caigado de Calcado de Oculos de protacedo | Calgedo de Sepacagho de
rotecca protecgéo protacoso residuos
* Calgado de .- Calgado de Capacete Cepaceto Calgado de « Yens3o ¢ correntas Destino das dgues
otecgdo Protacgio conheckios resijuais
Extintor portdtl 1 Cepaonte . Protactores Equipamentos em " Fluido conhecido Aroa de trabalbo Racolhy do
suticulares boas condigdes sam 1ensio 185%6UCS Sud
Mbst. combustiveis Pontos de fixsgdo "~ Rres de vabaho * Aree da trabaito Conduta isolsda * Numinagio
afastades adoquados i " i provisdria {se
necsssério)
Met. detodorhveis Escacas o i Equi om [ Conduta vaza /
wﬂm em boas condicles boas condicbes proximos protegidos dgua
Equipamentos em Area do vabaiho Arca do trabalho
boas condiches dolimitada/ainalizada delimitads/sinekzada
Garrafas de gés . Equipamentos
slastades $ximos protagidos
» Area do soldadura Cueda ds objectos
delmitada eyitaca
Observagdes :

Figura 4.14 - Autorizacgédo de Trabalho Formal existente na EMPRESA

Verificou-se que a maioria dos modelos estudados assentava num sistema de listas de
verificacdo, pela sua simplicidade e rapidez de preenchimento, utilizando tépicos simples e
sintéticos nas verificacdes. Assim, utilizou-se este sistema na construcdo da AT, a fim de
facilitar a sua implementacédo e preenchimento. Observou-se, no entanto, que a grande maioria
dos modelos eram especificos para cada tipo de trabalho de risco acrescido (trabalhos a
guente, em altura ou em espacos confinados). Existindo, nas instalacbes da EMPRESA,
diversos trabalhos de risco acrescido, concluiu-se que ndo seria funcional a existéncia de
diferentes modelos de AT para cada tipo de trabalho de risco acrescido, optando-se por um
tnico modelo que contemplasse todos os riscos existentes na instalacéo, assente em listas de

verificagc&o.

Uma vez que a AT esta associada a ordem de trabalho que Ihe deu origem, inicialmente,
define-se uma informagdo sumaria das informagfes contidas na OT, especialmente no que se
refere a localizacdo dos trabalhos, datas de inicio e de término (prevista), bem como a

descricdo do trabalho a realizar, como é visivel na Figura 4.15.

orne A v B o Trabalhos Final Trabalho (Previsao)

Localizacao dos Trabalhos: Data

Identificacdo do Equipamento: Descrigao Trabalho a Executar:

Figura 4.15 - Cabecalho da AT formal desenvolvida - sumario das informag6es constantes na OT
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Em seguida, estabeleceu-se uma andlise de risco, como se pode ver na Figura 4.16,
contemplando os riscos da operacdo e a existéncia de trabalhos de risco acrescido. Neste
ultimo caso, remete-se para um anexo com listas de verificagdo das condi¢cdes de seguranca

especificas para cada trabalho de risco acrescido, como se verificara adiante.

Analise de Risco

Riscos S|IN Trabalhos de Risco Acrescido SIN
Incéndio Trabalhos em Tubagens e Canaliza¢bes
Area com Risco de Explosao Trabalhos em Espacos Confinados
Elétricos Trabalhos com Riscos de Queda (em Altura)
Mecanicos Trabalhos a Quente
Tensdo (realizado por técnicos especializados No caso de existir um trabalho com risco acrescido, deve-se
Recipiente sob pressao preencher o anexo correspondente
Substancias Perigosas Outros Riscos? Definir
Trabalhos de Escavacdo

Figura 4.16 - Analise de Risco da AT formal desenvolvida

A nivel de requisitos gerais, estabeleceu-se um conjunto de condic@es iniciais que tém que
ser verificadas no inicio dos trabalhos e na conclusdo dos mesmos, estabelecendo, assim,
critérios objetivos para a autorizacdo do trabalho e sua conclusdo. Considerou-se que a
preparacao do espaco (blogueios mecanicos e eléctrico, limpeza e isolamento da area), bem
como o acordo acerca da andlise de risco e a gestdo dos residuos gerados sdo de extrema
importancia para garantir previamente as condigbes de seguranga do trabalho. No caso dos
prestadores de servigo, considerou-se fundamental certificar que a inducdo de segurancga foi
realizada, bem como um reconhecimento do local. Para a conclusdo dos trabalhos, considerou-
se fundamental a reposicdo das condicBes iniciais, remocdo dos bloqueios eléctricos e

mecanicos (caso existam), limpeza geral da area e trabalho realizado de acordo com o

acordado. Estas validacdes estao resumidas numa tabela, como se pode verificar na Figura
4.17.

Inicio dos Trabalhos Conclusdo dos Trabalhos
SIN SIN
Andlise de Risco acordada Limpeza posterior ao trabalho efetuada
Isolamento da area Manutencdo realizada de acordo com o pretendido no
Corte de operacdo efetuado pedido de intervencdo
Corte elétrico efetuado Eliminac@o do corte de operagao
Limpeza prévia do local Eliminaga@o do corte elétrico

Acordado local de colocagdo de residuos

E necessdria autorizacdo do departamento de
AQSS? Nota: o trabalho ndo pode ser dado como concluido se alguma
Prestadores de Servigos das respostas as questdes anteriores for "N&ao"
Inducéo de seguranca realizada
Reconhecimento do local

Figura 4.17 - Lista de Requisitos Gerais a serem verificados na AT formal desenvolvida
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Por fim, colocou-se a zona de assinaturas, ressalvando a revalidacdo e o cancelamento da
AT (Figura 4.18).

Validagdo da Autorizagdo de Trabalho
Responsavel Area (RA) Supervisor Trabalhos (ST) Responsavel AQSS (AQSS) (se necessario)
Nome e Rubrica, Data e Hora Nome e Rubrica, Data e Hora Nome e Rubrica, Data e Hora

Nome Empresa PS Principal:

Funcdo Nome Assinatura/Data e Hora Empresa PS
Responsavel Executante/PS
Executante
Executante
Executante

Executante
~ Revalidagio RA REXE RA REXE
(rubricar)

Rubrica/Data |Motivo

Vilida até

Figura 4.18 - Zona de Assinaturas de Validacao, Revalidacdo e Cancelamento da AT formal desenvolvida.

Como referido anteriormente, criou-se uma seccdo anexa especifica para cada trabalho de
risco acrescido (Figura 4.19), tendo resultado da analise de diferentes modelos de AT para
cada um destes trabalhos. Verificou-se a importancia de analisar o conteldo das tubagens, a
fim de analisar as fichas de seguranca de cada um dos produtos existentes nas correntes do
processo, de modo a cobrir todos os riscos que estes compostos representam, bem como
certificar o isolamento da tubagem a ser intervencionada, através do isolamento de bombas,
vélvulas e da purga do sistema. A nivel dos trabalhos em altura, a verificagdo do equipamento
€ de extrema importancia, tal como o isolamento e sinalizacdo da zona do solo por baixo da
area onde ocorre o trabalho (que nao é pratica na EMPRESA), bem como a distancia a zonas
perigosas, como cabos eléctricos, zonas ATEX ou tapetes de produtos e o uso de EPI (linha de
vida e arnés de seguranca). No que se refere aos espacos confinados, a identificacdo do

7

espacgo é importante para a sua preparacdo, que deve ser bastante diligente e a atmosfera
restante deve ser avaliada. E relembrado que ndo é permitido um Gnico trabalhador em
trabalhos em espacos confinados e garantido que foi identificada a forma de resgate em
situacdo de emergéncia. Por fim, nos trabalhos a quente, destaca-se a importancia da
existéncia de meios de 12 intervencdao, (extintores, mantas) junto ao trabalhador, bem como o
isolamento do sistema de deteccdo automatica de incéndio, uma vez que os fumos resultantes

do trabalho o podem activar e a existéncia do meio de alarme.
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Anexo Especifico para Trabalhos de Risco Acrescido (a preencher se aplicavel)

Tubagens e Canalizagoes Trabalhos em Altura Trabalho em Espagos Confinados
[ 1 Aqua [] Acidos Gordos | ] utilizagso de andaime Identifique o espago:
[[] vapor [[] Metanol _ Montagem verificada e aprovada [] Tanque [[] caixa de esgoto
(] Ar comprimido  [] Metilato de Sdio || utilizaggo de plataforma elevatdria [ silo ]
E H(-exano % §°f13 Ca'u-sﬁca _ Verificagao efetuada Preparagao espago:
0O :i::::el 0 ::3: Slzz,rico ] Utilizagdo de outro meio de acesso seguro [] vazio ] Despressurizar

i
. ? i i

[[] clicerina [T] Acido Fosférico Qual? ] UmP'O ["] consignar/Isolar
[] semente ] Isolar e sinalizar a drea debaixo da zona de (] ventilar ad

= trabalho - -
] Avaliar atmosfera:

[] Desligar e consignar/isolar bombas

0 Fechar e consignar/isolar valvulas a montan{
a jusante da intervengao

Garantir o isolamento e as distancias de segurar]
3 a zonas perigosas Bpl. % (<1%LEL) [Jok

[7] pespressurizar/ purgar o circuito | ] utilizaggo de Linha de Vida 0 Identificada forma de resgate em situacdo
0 teComnf'irrnatll'l a existéncia residual de fluido € [ ytlizacdo de amés de seguranca de emergéncia
peratura
(] presenca de 20l - ] Presenca de 29 elemento N3o sdo permitidos trabalhos solitarios em
Espagos Confinados
Trabalhos a Quente |
[[] zONA LIMPA E PREPARADA [] EQUIPAMENTO VERIFICADO [[] Area de Trabalho isolada e sinalizada

[7] extintor(es) no local

D Executante sinalizou meio de alarme
[[] sistema de detecdo de incéndio isolado
::Isigag&es : ter::ctrn:as verificar o isolamento e ef?;‘igos

Assegurar que a atmosfera ndo contém misturas Verificar adequabilidade e condi¢des de seguranca
flamavei ~— dos equipamentos e acessorios

oui

Folioag

Retirar todos os materiais/
~ ou combustiveis/ tapar com manta ignifuga

ia:

Em trabalhos com gases assegurar que as garrafas
D EPI ADEQUADO __ estdo presas e afastadas da zona de trabalho.
Testar os dispositivos de seguranga

Figura 4.19 - Anexo Especifico para Trabalhos de Risco Acrescido (AT formal desenvolvida)

O final do documento (Figura 4.20) da AT contempla um espaco para medidas adicionais
de seguranca e observacfes, bem como a conclusdo dos trabalhos, especificando o motivo
caso o trabalho nédo tenha sido dado como concluido, sendo necesséria emitir uma nova AT

devido a alteragdes nas condi¢cdes de seguranca. Em qualquer caso, a AT é arquivada apoés

ser assinada pelo Responsavel de Area e pelo representante dos executantes.

Medidas de Seguranga Adicionais e Observagoes

Conclus3o dos Trabalhos
|_[ Trabalho concluido Assinatura RA (Data e hora) Assinatura Executante (Data e hora)
[] Trabalho ndo concluido

Motivo

Nota: seccdo a preencher sé apds preenchimento da validagdo de requisitos gerais (pagina 1)

Figura 4.20 - Campos finais da AT formal desenvolvida referentes a medidas de seguranca adicionais e a
concluséo dos trabalhos
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5. Implementacao dos Procedimentos Desenvolvidos

5.1. Implementacdo do Regulamento de Seguranca para Prestadores de

Servico e documentos associados

A implementacédo deste regulamento é de extrema importancia e deve ser realizada com a
maxima urgéncia, a fim colmatar as falhas identificadas no SGS de prestadores de servicos.
Desta forma, determinou-se que o envio do regulamente iria ter inicio durante o Ultimo trimestre

N

do corrente ano. Ainda a nivel da implementacdo do regulamento, devido a existéncia de
empresas prestadoras de servico regulares na EMPRESA, isto €, que se encontram
guotidianamente nas instalacdes, definiu-se que se iria iniciar um conjunto de formacdes de
Seguranca e Salde no Trabalho, que contemplassem os riscos especificos existentes nas
instalacdes, bem como medidas de prevencéo e de actuacdo em caso de acidentes, incéndios
e derrames. Estas formac8es seriam ministradas aos trabalhadores, quer internos, quer

externos regulares.

A nivel do plano de implementacdo, como se pode observar no cronograma presente na
Figura 5.1, prevé-se que no ultimo trimestre de 2017 se leve a cabo o inicio do envio do
regulamento para algumas empresas, a fim de receber feedback das mesmas, com propostas
de melhoria e execucdo das mesmas. Desta forma pretende-se que, no inicio de 2018, a
versao final do regulamento esteja terminada e que o sistema de envio do Regulamento, no
momento da adjudicacdo da empresa externa, esteja a funcionar em pleno.

Pan 7 Actual

. % Complete

Projeto Implementag¢ao Regulamento PS period ighight:3 {3}

%A(tua\

ACTIVIDADE RESPONSAVEL NICIO  DURAGAO  COMPLETE Y ENENCH B

2 |13 6
1.D i de MA 1 1 100%

2. Apresentagdo do Regulamento a EMPRESA MA, SD 1 1 100%

3. Envio a empresas externas (teste) sD 2 14 0%

4. Feedback das empresas externas MC, SD 6 14 0%

5. Aplicagdo de melhorias i MC, SD 1 9 0% %

6. Final (Envio 2100%) MA 20 7 0% V7%

Figura 5.1 - Cronograma de Implementagéo do Regulamento de Seguranca para Prestadores de Servico

Ja os documentos associados a este regulamento, isto &, o ficheiro Microsoft Excel de
controlo de documentacao dos prestadores de servico, listas informatizadas de registos na
Portaria e panfletos de circulacédo, devido ao seu caracter de aplicagdo pratica, devem seguir
uma implementacdo simplificada. Nestes casos, a implementagdo passa por uma formacéo
pessoal, baseando-se numa explicacdo “passo-a-passo” do funcionamento de cada um,

enfatizando a sua importancia para a seguranca das instalacdes.
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5.1.1. Resultados da Implementacdo da Listas de Registo e do Ficheiro de

Controlo da Documentagé&o

Até ao momento (Setembro de 2017), as listas de registo da Portaria e o ficheiro Microsoft
Excel de controlo de documentacao ja tinham sido implementados, sendo possivel analisar os

resultados desta implementacéo.

O ficheiro de controlo de documentacdo dos prestadores de servigco foi o primeiro a ser
implementado, ainda durante a realizacdo do estagio. A técnica de seguranca do
Departamento de AQSS da EMPRESA, apés a formacéo inicial, implementou o sistema em
ambas as fabricas (sob sigilo), tendo analisado a sua aplicabilidade e complexidade.
Inicialmente, verificou-se a necessidade de algumas alteracBes e correc¢cdes menores,
nomeadamente no que se referia a organizagao do documento. Apos aplicagdo das melhorias
sugeridas, concluiu-se que o ficheiro facilitava todo o trabalho de controlo de documentacéo,
reduzindo o tempo de verificacdo da aprovacdo (ou ndo aprovacdo) dos trabalhadores
externos, especialmente em trabalhadores que ja haviam prestado servicos nas instalacdes.
Verificou-se também a aplicabilidade em casos de proibicdo de entrada de trabalhadores nas
instalacdes, isto é, em casos em que o trabalhador, na sua prestacdo, foi considerado inapto
para prestar o servico e a sua entrada nas instalagdes ndo é permitida (existia um caso destes
na EMPRESA).

Ja a nivel do controlo da validade dos seguros de acidentes de trabalho e responsabilidade
civil, bem como de fichas de aptiddo médica, através de uma actividade rotineira de verificacdo
da folha, o ficheiro permite uma actualizacdo constante destas informacbes, permitindo
visualizar rapidamente as empresas as quais é necessario pedir os documentos actualizados.
N&o obstante todas as melhorias verificadas no sistema de controlo de documentagéo, a
melhoria com maior impacto foi a da construgdo automatica da lista de prestadores de servico
aprovados nas instalacdes, ja que facilitou o processo de controlo da documentagéo (em vez
de ser necessario verifica-la anteriormente) e de entrada destes nas instalagdes, ndo sendo
necessario comunicacdo entre a Portaria e o Departamento de AQSS (realizada
telefonicamente sempre que uma empresa prestadora de servico chegava as instalagées), uma

vez que a lista é disponibilizada na Portaria.

Ao analisar estes resultados, conclui-se que a informatizacdo dos dados e a sua
organizagdo num so0 ficheiro é extramente Util para quem os utiliza regularmente. A nivel da
seguranca industrial, a garantia da validade dos seguros de acidentes de trabalho é extramente
importante para o cumprimento da legislacdo em vigor, além da frequéncia e actualizacdo da
inducdo de seguranca, que garante que os trabalhadores conhecem os riscos das instalacées
e dos trabalhos a realizar (neste ponto entra também a importéncia das autorizacbes de
trabalho, cuja implementacao sera discutida em seguida). A utilizacdo deste ficheiro deve ser
mantida na EMPRESA, de forma a preservar os beneficios discutidos e a documentacgao

actualizada.
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As listas de registo da Portaria também foram implementadas durante a realizacdo do
estagio, pelo que os seus resultados também podem ser discutidos. Uma vez que o registo era
realizado em papel, o primeiro resultado a ser identificado é, claramente, o da diminuicdo de
papel gasto e acumulado, melhorando a consciéncia ambiental da EMPRESA e mostrando a

importancia de digitalizacdo de dados e de diminuicdo de burocracia.

Ao analisar o feedback recebido da parte dos segurangas das instalacdes (que sdo os
utilizadores das listas de registo), verificou-se inicialmente, a semelhanca do ficheiro de
controlo de documentacao, a necessidade de algumas alteracfes na organizacéo das listas, a

fim de representar melhor a realidade da Portaria.

ApOs aplicacdo destas melhorias, verificou-se que as listas facilitavam os registos
implementados, devido a facilidade de preenchimento das mesmas, além da potencialidade de
preenchimento automatico de alguns campos. Além de facilitar o processo, conclui-se que a
informacao ficava melhor organizada, uma vez que a probabilidade de perda de dados é muito

menor e que se simplificou a consulta da mesma.

Um dos resultados desta implementacdo que apresentava maior impacto, a nivel de
seguranca industrial, prende-se com a movimentacao interna entre as duas fabricas. Uma vez
que nado existia um registo fisico destas movimentacfes, quando 0s segurancas eram
informados de uma deslocacdo de uma fabrica para outra, esta era registada apenas num
bloco de notas ou ndo era registada de todo, pelo que, em caso de algum incidente que
obrigasse a evacuacao das instalacdes, ndo era possivel determinar com precisdo o namero
de pessoas existentes no interior das mesmas. Com a implementacdo desta lista de registo,
este problema foi eliminado. Ainda no que se refere a seguranca industrial, verifica-se, pelos
mesmos motivos da lista anterior, a importancia de um registo fidedigno das viaturas presentes
dentro das instalacgdes, ja que alguns trabalhadores quando saem das instalacdes em viaturas,
nado dao registo de saida. Através desta discussao de resultados, pode-se concluir que as listas
criadas no SharePoint da EMPRESA séo de extrema importancia e que o seu uso ndo deve ser
descurado. Observa-se ainda que a informatizacdo de dados deve ser uma prioridade na

EMPRESA, numa 6ptica de poupanca de recursos e salvaguarda de informacdes.

No que concerne as implementacées do Regulamento e dos panfletos de circulacao,
prevé-se, em relacdo ao primeiro, uma melhor comunicacéo entre a EMPRESA e as empresas
externas, no que se refere a documentagdo a ser entregue e, em especial, as regras de
seguranca industrial a serem cumpridas nas instalacdes. Deste modo, prevé-se que o0s
trabalhadores externos, conscientes, a partida, dos riscos existentes nas instalacbes da
EMPRESA, tenham uma melhor atitude de Behavior-Based Safety e que estejam mais
sensibilizados para as informacdes que lhes séo transmitidas durante a indugéo de seguranca,
promovendo, assim, as maximas condi¢cdes de seguranga na realizacdo dos seus trabalhos e,

consequentemente, o0 aumento da seguranca das instalacoes.
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Em relacdo aos panfletos de circulacdo, prevé-se um aumento na seguranca rodoviaria nas
instalacbes da EMPRESA. Uma vez que os percursos foram determinados de forma a
minimizar o recurso a manobras perigosas, a implementacdo dos mesmos levara a uma maior
consciéncia, por parte dos condutores de veiculos pesados, para os riscos que manobras nao
previstas nestes percursos representam para os trabalhadores e visitantes, para os edificios e
para o proprio condutor e seu veiculo. Prevé-se ainda um maior cumprimento das regras de
seguranca industrial para estes prestadores de servigo, nomeadamente no caso do uso de EPI
sempre que se encontrem fora do veiculo (regra que ndo é cumprida na maioria dos casos) e
também na proibicdo do uso de telemével dentro das instalacdes. Desta forma, estes panfletos
contribuem para a seguranca das instalacdes, pelo que a sua implementacdo deve ser
realizada assim que possivel. Verifica-se, no entanto, uma lacuna nestes panfletos, que nao foi
possivel colmatar durante a realizacdo do estagio, que se prende com a falta de um percurso
pedestre bem definido, que devera constar dos panfletos. A determinagdo deste percurso, a
nivel de administragcdo da EMPRESA, néo foi concluida em tempo (til para a sua inclusao nos

panfletos de circulacéo.
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5.2.  Implementacdo do Sistema de Autorizacdo de Trabalho

Uma vez que este sistema é novo na EMPRESA e que engloba todas as unidades fabris e
diversos departamentos, estabeleceu-se um plano de implementagcédo, a fim de facilitar a

adaptacao dos trabalhadores da EMPRESA ao sistema.

Analisaram-se trés hipéteses de implementacdo. Em primeiro lugar, estudou-se uma
implementacédo geral, em todos os departamentos, apoiada, inicialmente, pelo departamento de
AQSS e sendo gradualmente autonomizada. Estudou-se também a hipétese de implementar
uma AT formal mais simples (sem o anexo especifico). Por fim, estudou-se a implementagéo

através de testes pilotos.

Verificou-se alguma relutdncia e hesitacdo na aceitacdo do sistema por parte dos
trabalhadores, pelo que se procurou que o plano de implementacéo fosse de encontro a essa
preocupacdo. Os testes piloto permitem, por um lado, obter um menor risco de falha na
implementacdo, jA que a sua pequena escala limita os recursos utlizados e avalia
comportamentos reais, apesar de controlados. Por outro lado, permitem confirmar ou refutar
resultados esperados e identificar melhorias adicionais a solugcao ou ao préprio processo de
implementac&o. Assim, o recurso a estes testes permite um aumento da confianca pelas partes
interessadas, pelos motivos acima referidos. Desta forma optou-se pela terceira opgéo, ja que
a primeira ndo satisfazia a necessidade de comprovacgéo do funcionamento do sistema e que a
segunda complicaria a implementacdo, uma vez que implicaria duas fases com a AT

simplificada e a AT completa.

Definiu-se que o processo de implementacdo iniciaria com uma reunido entre o
departamento de AQSS e os restantes departamentos das unidades fabris, laboratorio e
logistica, na qual seria apresentado o sistema de autorizagbes de trabalho e a AT formal,
esperando obter o feedback de todos os responsaveis de area e propostas de melhoria e

definindo as datas de inicio da formacéo dos trabalhadores e dos testes piloto.

ApOs a reunido com 0s responsaveis de area, deve seguir-se uma fase de formagdo dos
chefes de turnos e dos trabalhadores, com uma duracdo prevista de uma semana e meia a
duas semanas, de forma a garantir que todos os turnos, sendo rotativos, teriam formac&o. Esta
formacédo deve ser dividida em duas sessfes, sendo que a primeira consiste numa explicacdo
tedrica do sistema de autorizacdes de trabalho, nomeadamente das responsabilidades e do
processo explicado na Figura 4.13 - Fluxograma sumario do sistema de autorizacbes de
trabalho) e da AT formal. Nessa sessédo, deve-se realizar um ensaio de preenchimento da AT
formal, com base numa OT real, a fim de esclarecer eventuais dlvidas que possam,
naturalmente, surgir. Na segunda sessao, € recomendado realizar uma pequena revisao do

processo de AT e da AT formal e seu preenchimento, e aplicar-se o teste piloto.

O teste piloto consiste na aplicacdo do sistema de AT a uma ordem de trabalho,

previamente escolhida e estudada pelo departamento de Manutencdo. Esta escolha deve
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recair sobre uma OT cuja operacdo apresente risco acrescido, garantindo assim a
complexidade méaxima no preenchimento do documento. Todo o teste sera acompanhado,
desde a emissdo da OT até ao fecho da AT, de forma a identificar os pontos de maior

dificuldade e eventuais sugestdes de melhoria que fosse surgindo no decorrer do teste.

Determinou-se que a unidade produtora de biodiesel, por ser a mais automatizada, seria a
primeira a ser testada. Nesta unidade, verificou-se que existia uma menor relutdncia em
relacdo ao sistema, pelo que se concluiu que seria um ponto de partida interessante para a
implementacdo do mesmo. Seguir-se-ia 0 teste nos armazéns e silos, sendo a unidade de
preparacao/extracéo a ultima a ser testada, ja que esta é a unidade onde ocorrem trabalhos de
manutencdo mais complexos. Pretende-se, com esta abordagem, que a motivacéo e aceitacéo
dos trabalhadores sejam maiores aquando a implementacao piloto nesta Ultima unidade, ja que
fol a que apresentou maior relutdncia. Existindo ja resultados e pontos de melhoria
identificados, sera possivel aumentar a confianca dos trabalhadores desta unidade, esperando,

assim, uma nova visao acerca do sistema.

No final do teste piloto, sera entregue um questionario de satisfacdo aos chefes de turno, a
fim de avaliar as melhorias sentidas em relacdo as condicbes de seguranca em que Sao
realizados os trabalhos, bem como de recolher sugestdes de melhoria. Este ponto é de
extrema importancia, devido a possibilidade de afinacdo das premissas do sistema e ao
aumento da motivagdo dos trabalhadores, uma vez que se sentem envolvidos nho
desenvolvimento deste novo sistema, ao invés de lhe ser simplesmente imposto, o que
causaria confrontos. O questionario seguiria 0 modelo proposto no Anexo E, sendo aplicado
diretamente para preenchimento por parte dos chefes de turno ou oralmente, numa vertente

menos formal, consoante a disponibilidade dos mesmos.

Com base nestas sugestfes e nas observacdes retiradas dos testes piloto, o sistema seria

alterado e adaptado, antes da implementacéo final.

Por fim, construiu-se um cronograma (Figura 5.2), baseado no planeamento anterior, no
qual se quantificou a duracdo de cada fase da implementacdo piloto e se definiu as

responsabilidades de cada etapa.

Projeto Im p|ementa§§0 Sistema AT Period Highlight 3 [ Plan Actual .%Cnmplele Actual (beyond plan) % Complete (beyond plan)

Acua Pcr [ o
eV RSPONSAVEL  INKIO DURACRO  COMPLETE mn 5

1.Desenvolviemnto da AT e IT MA 1 1 100%
1. Apresentagio da AT Todos 3 7
2 N MA,SD,FN,CZ, ”
. Formagiio
cp,IT
3. Teste Piloto MA,SD,FN.CZ, 7 14
T
4. Questiondrios de Satisfagio e Sugestdes Melhoria MA 17 14

g8 % 8 8%

5. Alteragdes Finais MA 28 7

Figura 5.2 - Cronograma de Implementacdo do Sistema de Autoriza¢des de Trabalho

Como discutido anteriormente, espera-se que a implementacdo deste sistema cause

algumas discordancias iniciais. Exemplo disso foi a impossibilidade de realizar o teste piloto em
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tempo Gtil durante a realizacdo do estdgio, devido as divergéncias acerca do modelo de
autorizacdo de trabalho formal verificada entre alguns departamentos. Ainda assim, prevé-se
que, apds resolucdo dos pontos de desacordo e verificacdo da importancia e aplicabilidade do
sistema, que as condicBes de seguranca dos trabalhos de manutencdo das instalaces

aumentem significativamente.

Por um lado, passa a ser obrigatério a comunicagéo entre o Departamento de Manutencao
e as areas fabris, eliminando o problema da falta de controlo da presenca de trabalhadores nas
unidades. Por outro lado, as condi¢cdes de seguranca de execucdo e preparacao do trabalho
sdo discutidas e verificadas por mais do que uma pessoa, aumentando a redundancia das
verificagbes e, consequentemente, diminuindo o risco de acidente. Prevé-se ainda um aumento
da cultura de limpeza e arrumacdo, uma lacuna existente na EMPRESA e que deve ser
colmatada, ja que alguns acidentes de trabalho ocorreram por falta de arrumagéo. Por ultimo,
mas ndo menos importante, espera-se um aumento da consciencializa¢do dos trabalhadores
para a importancia da Seguranca e Higiene Industrial, passando de uma atitude desmotivada e
de imposicao, para uma atitude de Behavior-Based Safety, aumentando a seguranca intrinseca

das instalaces.
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6. Conclusoes e Perspectivas Futuras

A industria quimica apresenta inimeros desafios, sendo a Gestdo da Seguranca Industrial
um dos maiores. Esta realidade é visivel na EMPRESA, como se p6de verificar através da
analise dos antigos procedimentos de seguranca, que foram objecto de estudo do presente
trabalho, bem como dos valores da analise de sinistralidade e estudo dos acidentes ocorridos

no ano passado e este ano.

A EMPRESA sofreu bastantes alteracdes ao longo dos anos, ndo tendo havida uma
actualizacdo do Sistema de Gestdo da Seguranca que acompanhasse as referidas mudancas
na EMPRESA. Desta forma, alguns procedimentos estdo desactualizados, néo reflectindo a
realidade actual da EMPRESA e nao tendo aplicabilidade nos termos da legislacdo em vigor.
Consciente deste facto, a gestdo da EMPRESA apostou no Departamento de AQSS e na
melhoria continua das condigGes de seguranca e saude no trabalho dos seus trabalhadores,
tendo-se identificado a necessidade de criagdo dos dois procedimentos de seguranca que

resultaram deste estudo.

A nivel da seguranca de trabalhadores externos, o processo de pré-qualificacdo e
aprovacao dos mesmos foi modificado, apostando-se na automacéo do referido processo. A
criacdo de um ficheiro Microsoft Excel, programado para avaliar dados relativos aos
trabalhadores e empresas e aprova-los, segundo o cumprimento de diversos critérios, permitiu
facilitar a aprovacao dos trabalhadores externos. Os critérios utilizados para a programacao da
aprovacao automatica garantem o cumprimento da legislacdo (nomeadamente do Decreto-Lei
102/2009 de 10 de Setembro), especialmente no que se refere a existéncia de seguros de
acidentes de trabalho e responsabilidade civil, bem como de fichas de aptiddo médica. Ainda
neste ponto, a priorizacdo dos niveis de risco ao qual os trabalhadores estédo expostos permitiu
uma maior adequacédo do controlo de documentacédo (entrega de EPI e de Plano de Seguranca
elou Instrugdo de Trabalho), bem como dos contelidos apresentados durante a inducao de

seguranca, quando aplicavel.

A criacdo de um regulamento de seguranca para prestadores de servico, a ser enviado as
empresas externas, permitiu a sistematizacdo das regras de aprovacao dos trabalhadores
externos e respectivas empresas, bem como estabelecer os trdmites em que os trabalhos séo
realizados, além de reunir as regras de seguranca que os prestadores de servigo tém que
cumprir nas instalacdes. Este ponto foi de extrema importancia, uma vez que fornece, a priori,
informacdes acerca do Sistema de Gestdo de AQSS em vigor na EMPRESA e permite uma
consciencializacao dos riscos existentes nas instalacdes, antecipadamente ao trabalho, e uma
maior sensibilizacdo para as boas praticas de seguranca a adoptar durante a execucdo do

mesmo.

A informatizacdo dos registos da portaria demonstrou ser um ponto importante para a

sistematizagdo da informacdo constante dos referidos registos, além da criacdo de novos
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registos que permitem saber, com maior precisdo, o nimero e a identificacdo das pessoas que
estdo no interior das instalacdes. Ainda no que concerne a seguranca de trabalhadores
externos, a producdo de panfletos para fornecedores/expedidores, com o percurso de
circulacdo pré-definido, leva a uma seguranca rodovidria, através da eliminacdo de manobras

perigosas, aumentando a seguranca de todos os trabalhadores presentes nas instalacées.

Por ultimo, a criacdo de um sistema de autorizacdes de trabalho permite um aumento
substancial na seguranca da execucdo de trabalhos de manutencdo na EMPRESA. Existindo
um procedimento que obriga a comunicacdo entre as diferentes partes interessadas,
nomeadamente no que se refere a avaliacao dos riscos inerente a cada trabalho, a preparacéo
necessaria para 0s mesmos e a sua conclusao, garante-se uma maior seguranca em todo o
processo. Também a existéncia de uma autorizagdo de trabalho formal, de simples
preenchimento (baseada em listas de verificacdo), permite uma verificagdo aprofundada das
medidas de minimizacdo/mitigacdo do risco contribuindo, assim, para a promocdo das
melhores condi¢cdes de seguranca para a execucdo dos trabalhos. Assim, este sistema deve
ser implementado assim que possivel e a utilizacdo da autorizacéo de trabalho formal ndo deve

ser, de todo, descurada.

Apesar do claro esforco pela melhoria continua das condigbes de seguranca e dos
resultados visiveis desse mesmo esforco, verifica-se que existem ainda pontos que necessitam

de uma atencao especial, no que se refere a Seguranca e Higiene Industrial.

A nivel de documentagdo do Sistema de Gestdo de AQSS, sugere-se a andlise detalhada
dos procedimentos existentes, identificando a necessidade de actualizacdo ou criacdo, quando
forem inexistentes. Uma vez que o Sistema de Gestdo de AQSS foi recentemente revisto e
modificado, é de extrema importancia que estes documentos sejam continuamente
actualizados, de forma a reflectirem, em todo o0 momento, a realidade da EMPRESA. Estando
os procedimentos actualizados, garante-se que os executantes conhecem a forma mais segura

de realizar os seus trabalhos, evitando assim acidentes de trabalho.

Um outro ponto fulcral a melhorar é a cultura de Behavior-Based Safety, através da
formagdo continua dos trabalhadores da EMPRESA. SO através desta formagdo se torna
possivel o conhecimento, por parte dos trabalhadores, das boas praticas de Qualidade,
Ambiente e Seguranca e a sua aplicacdo no quotidiano dos trabalhos na EMPRESA. Ainda
neste ponto, considera-se importante a existéncia de formacéo acerca de Seguranca e Higiene
Industrial (mais aprofundada) para os responsaveis de area, de forma a facilitar a
implementacdo da referida cultura, bem como a implementacdo de sistemas como o sistema
de autorizac¢des de trabalho. Por fim, inerente a uma atitude de Behavior-Based Safety, prende-
se a correcta utilizacéo de EPI, que foi reforgcada durante o estagio. Espera-se, no entanto, que
ao entender o0s riscos a que estdo expostos e a protec¢do cedida pelo EPI, que este problema

seja, naturalmente, resolvido.
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A cultura dos 5S’s, nomeadamente no que se refere a arrumacéo e limpeza do espaco de
trabalho também é um ponto importante que deve ser corrigido assim que possivel. Alguns
acidentes foram causados pela desarrumacdo dos espacos e consequente dificultacdo do
trabalho. E importante referir que o facto de a matéria-prima se espalhar com facilidade, devido
as suas dimens@es, dificulta a manutencé@o da limpeza e arrumacao. No entanto, este ponto

nao deve ser negligenciado.

Por fim, a nivel de infraestruturas, sendo uma empresa antiga, as instalacbes da
EMPRESA encontram-se degradadas. Ao nivel das lajes que tapam os cabos eléctricos, no
solo, estas encontram-se partidas e/ou a ceder, pelo que devem ser intervencionadas assim
gue possivel. Ainda no que concerne as infraestruturas, existem pontos de acesso que
necessitam de ser urgentemente intervencionados, bem como as protec¢bes dos

equipamentos do processo.

A Seguranca e Higiene Industrial € uma area de extrema importancia na actualidade das
indUstrias, sendo um ponto determinante no posicionamento das empresas no mercado. Desta
forma, ao investir no seu Sistema de Gestdo de AQSS, a EMPRESA esta a investir no seu
sucesso e num melhor posicionamento a nivel do mercado nacional e internacional. Desta
forma, através da implementacao dos procedimentos produzidos durante o estagio, bem como
das sugestdes anteriormente referidas, a EMPRESA estd a melhorar as condigcbes de
seguranca e saude no trabalho dos seus colaboradores, internos e externos, bem como a
promover a sua competitividade, pelo que esta area deve ser sempre uma prioridade na
EMPRESA.
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Anexos

Anexo A - Analise do Acidentes de Trabalho em 2016 e 2017

Analise de 2017
Tabela 2 - Acidentes de Trabalho Ocorridos na EMPRESA no ano 2017

Data |Interno/Externo | Observacdes

13/01/17 Interno Traumatismo ligeiro por queda; primeiros socorros; sem baixa;

17/01/17 Interno Queimadura por contacto com corrente elétrica; primeiros socorros;
sem baixa;

07/02/17 Externo Lesdo traumética superficial com ferida aberta; primeiros socorros;
sem baixa;

13/02/17 Interno Luxacdo, entorse ou distensdo no pescoco; sem assisténcia
médica; sem baixa;

30/03/17 Externo Lesado traumatica superficial com ferida aberta; assisténcia médica;
sem registo dos dias de baixa;

04/04/17 Externo Queimadura na face, cabelo e mdo; sem baixa; sem assisténcia
nem primeiros socorros;

10/04/17 Externo Lesdo traumatica superficial com ferida aberta; com assisténcia
médica; sem baixa;

10/05/17 Externo Corte com 3cm de comprimento; assisténcia médica; sem baixa;

07/06/17 Interno Queimadura na caixa toracica e no braco direito; primeiros socorros;

sem baixa.

Tabela 3 - Estatistica de Acidentes de Trabalho em func¢éo do Tipo de Trabalhador

. Ndmero de
Tipo de Acidentes de
Trabalhadores

Trabalho
Internos 4
M Internos

Externos 5 M Externos
Total 9

Figura 37 - Representacéo Gréfica dos Dados presentes
na Tabela 2



Andlise de 2016
Tabela 4 - Acidentes de Trabalho Ocorridos na EMPRESA no ano 2017

Data Interno/Externo Observacdes
Traumatismo superficial por queda de material e consequente

02/02/16 Externo queda do acidentado nos membros inferiores; primeiros socorros;
sem baixa
Entorse/distensdo nos membros inferiores por escorregamento;

20/04/16 Interno assisténcia médica; sem baixa

04/05/16 Externo Esmagamento da mao por entalamento; assisténcia médica e baixa
(sem registo de dias)

12/05/16 Interno Entorse/distensdo nos membros superiores por esfor¢o; primeiros
socorros; sem baixa
Lesdo muscoloesquelética por esforgo excessivo; assisténcia

06/06/16 Interno médica; 43 dias de baixa

18/07/16 Interno Contratura com inflamacé&o por esforgo excessivo; assisténcia
médica; 18 dias de baixa

19/07/16 Interno Traumatismo superficial na cabega por choque; primeiros socorros;
sem baixa
Inflamag&ol/irritagdo no olho esquerdo por exposi¢do a substancias

19/07/16 Interno nocivas; primeiros socorros; sem baixa

20/07/16 Externo Ferida e contusado por queda a nivel diferente; primeiros socorros;
sem baixa

21/07/16 Interno Queimadura de 1° grau por contacto com agua quente; primeiros
socorros; sem baixa

26/07/16 Interno Entorse/distensdo no pé por queda; assisténcia; baixa de 17 dias

26/07/16 Interno Traumatismo superficial por queda; primeiros socorros; sem baixa

02/08/16 Interno Queimadura de 1° grau por contacto com vapor; primeiros Socorros;
sem baixa

03/08/16 Interno Lesdo traumética superficial por choque contra viga de aco;
primeiros socorros; sem baixa

05/08/16 Interno Queimadura guimica; primeiros socorros; sem baixa

09/08/16 Externo Queimadura de 1° grau por contacto com superficie quente;
primeiros socorros; sem baixa

21/08/16 Interno Queimadura de 1° grau por contacto com agua quente
pressurizada; assisténcia médica; 10 dias de baixa
Queimadura de 2° grau por contacto com superficie quente;

27/08/16 Externo primeiros socorros; sem baixa

20/09/16 Interno Queimadura de 1° grau por contacto com agua quente; primeiros
socorros; sem baixa

28/09/16 Interno Traumatismo superficial por queda ao mesmo nivel; primeiros
socorros; sem baixa
Queimadura de 2° grau por contacto com agua quente; assisténcia

20/10/16 Interno médica; 15 dias de baixa

23/10/16 Interno Traumatismo superficial por queda; primeiros socorros; sem baixa

26/10/16 Externo Rotura muscular por esforgo excessivo; assisténcia médica; 20 dias
de baixa

29/11/16 Interno Entorse/distensdo no pé por queda; primeiros socorros; sem baixa

30/11/16 Interno Traumatismo ligeiro por entalamento; primeiros socorros; sem baixa

Tabela 5 - Estatistica de Acidentes de Trabalho em funcéo do Tipo de Trabalhador

Tipo de | NUmero de
Trgbamadores Acidentes de
Trabalho
Internos 19 I
M Externos
Externos 6
Total o5

Figura 38 - Representacdo Gréfica dos Dados presentes na

Tabela 4




Anexo B - Anexos ao Regulamento de Seguranca para Prestadores de
Servicos

DADOS DA EMPRESA

IBERQL
% r
N Foi erviado o comprovative | Validade do Seguro | Foi erviado o comprovative M: Ch
Nome Segu Licenciamento
Contactos do do Seguro de| PO ‘do pagamento do Seguro de| Qual?
Empresa Acidertes de | Especifico para a sus
Responsabilidade Civil? Ciil Acidentes de Trabalho? T 7
Aempresa atesta a validade de todas as informagbes contidas no modelo "Dados dos
Trabalhadoes", declarando a sua veracidade, afirmando também que ndo tem ao servigo trabalhadores ilegais.
0 incumprimento deste regulamento biliza a Iberol de incidente que possa ocorrer nas suas instalagbes.
A presenta declaragdo € assinada por quem representa a empresa (representante legal).
Nomedor legal:
Assinatura:
Data: __ /|
Figura 5 - Folha de Preenchimento dos Dados da Empresa
DADOS DOS TRABALHADORES
IBEROL j
N, e
Otrabalhador | Vaiidade da Data de
O colabarador estd apto a
estiinchuidona | Apdlicede | O trabalhador dispBe de
Mome do Trabalhador T“m“ ! Seguro de | EPis adequados § funcio m"":’;"”s Ficha de
entiicacko [Tipo) de Acidentede | Addentesde | que valdesempenhar? M:‘“‘w“::‘“ Aptidso
Trabatha? Trabalho e Médica
A empresa atesta a validade de todas as informagBes contidas no modelo "Dados dos
Trabalhadoes", declarando a sua veracidade, afirmando também que n3o tem ao servigo trabalhadores ilegais.
Oinc i a Iberol de qualquer incidente que possa ocorrer nas suas instalagies
A presenta declaragio & assinada por quem a empresa legal).
Nome do rep legal:
Data:__/ |

Figura 6 - Folha de Preenchimento dos Dados dos Colaboradores



Anexo C - Panfletos de Circula¢ao

hEGRAS DE SEGURANCA

-Motoristas-

Relembramos que:

Deverd seguir a indicagdo da Portaria/Béscula;
Estacione no Parque indicado pela Portaria/Béscula;
Apenas se pode dirigir ao local de carga/descarga
ap6s autorizagdo;

Deve cumprir sempre as regras de seguranga
impostas;

A sua circulagdo deverd ser limitada 3 drea de
intervengao;

Deve identificar-se sempre que necessario;

Deve assegurar o cumprimento das regras e Boas
Préticas Ambientais;

Ao utilizar as nossas instalagdes de comuns, faga-o
com respeito, cumprindo as regras para a correcta
utilizagdo e mantendo as condigdes de Higiene;

Ndo é permitida a lavagem de mangueiras e
cisternas na instalagdo;

Deve utilizar sempre o EPI minimo obrigatério, isto
é, CALCADO DE SEGURANCA e CAPACETE, quando
se encontrar fora do veiculo.

REGRAS DE SEGURANCA

-Circulagdo |

Respeite as regras e sinalizagdo existentes nas
instalagdes, agindo de modo seguro;

Certifigue-se que deixou o seu veiculo bem
estacionado, no local indicado e estacionado no
sentido da fuga. N3o obstrua o acesso aos meios
de intervengdo em situagdo de emergéncia;

Se circular no interior da instalagdo, cumpra as
indicagbes de transito e os limites de velocidade;
Durante as cargas/descargas, deve garantir que o
seu veiculo se encontra em seguranga, com o
motor desligado e com os calgos colocados;

N3o abandonar o veiculo a carga/descarga;

N3o deve deslocar-se em dreas restritas sem estar
devidamente autorizado;

Deve fazer o percurso marcado no mapa;

Caso observe alguma ANOMALIA (por mais
pequena que seja) ndo hesite em REPORTAR A
SITUACAO! A sua observagdo poderd marcar a
diferencga!

INFORMACAO DE SEGURANCA PARA
MOTORISTAS (OLEOS, ACIDOS GORDOS E
EFLUENTES)



-EPI minimo obrigatério-

@0

-Proibido-

OOP®®

-Legenda-

Edificio Central
Armazém de farinhas
Silos Mistos
Armazém de full-fat,
Preparagdo
Extraccdo
Manutengdo/Armazém Materiais
Central de Vapor

. Posto de Carga

10. Bicdiesel

11. Portaria

12. Bascula

@ N VA WNE

A SEGURANGCA E RESPONSABILIDADE DE TODOS!

Ponto de Encontro

e Zona de Fumo

Zona com probabilidade de formagdo
de Atmosfera Explosiva N
Nota: a manobra de entrada nos postos de carga 2 e3 deve
ser realizada de marcha atras
Postos 1,2 e 3-0leo _ /
Posto 4 — Acidos Gordos e Efluentes =N/

Em SITUACAO DE EMEGENCIA ou caso oiga o alarme siga as instrugdes do anfitrido. Caso de encontre sozinho, informe de imediato o funciondrio da IBEROL que se
encontrar mais préximo ou contacte a Portaria. Mantenha a calma e dirija-se para o PONTO DE ENCONTRO assinalado. Ndo abandone as instalagdes fabris.

28/07/2017



REGRAS DE SEGURANCA

-Motoristas-

Relembramos que:

Deverd seguir a indicagdo da Portaria/Bascula;
Estacione no Parque indicado pela Portaria/Bascula;

Apenas se pode dirigir ao local de carga/descarga
apoés autorizagdo;

Deve cumprir sempre as regras de seguranga
impostas;

A sua circulagdo deverd ser limitada a drea de
intervengao;

Deve identificar-se sempre que necessario;

Deve assegurar o cumprimento das regras e Boas
Praticas Ambientais;

Ao utilizar as nossas instalagdes de comuns, faga-o
com respeito, cumprindo as regras para a correcta
utilizagdo e mantendo as condigdes de Higiene;

N3o é permitida a lavagem de mangueiras e
cisternas na instalagdo;

Deve utilizar sempre o EPI minimo obrigatério, isto
é, CALCADO DE SEGURANCA e CAPACETE, quando
se encontrar fora do veiculo.

REGRAS DE SEGURANCA

-Circulagdo

Respeite as regras e sinalizagdo existentes nas
instalagdes, agindo de modo seguro;

Certifique-se que deixou o seu veiculo bem
estacionado, no local indicado e estacionado no
sentido da fuga. Ndo obstrua o acesso aos meios
de intervengdo em situagdo de emergéncia;

Se circular no interior da instalagdo, cumpra as
indicagdes de transito e os limites de velocidade;
Durante as cargas/descargas, deve garantir que o
seu veiculo se encontra em seguranga, com o
motor desligado e com os calgos colocados;

N3o abandonar o veiculo a carga/descarga;

N3o deve deslocar-se em dreas restritas sem estar
devidamente autorizado;

Deve fazer o percurso marcado no mapa;

Caso observe alguma ANOMALIA (por mais
pequena que seja) ndo hesite em REPORTAR A
SITUACAO! A sua observagdo poderd marcar a
diferencgal

INFORMAGAO DE SEGURANCA PARA
MOTORISTAS (CARGA DE FARINHA)
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A SEGURANCA E RESPONSABILIDADE DE TODOS!
-EPI obrigatério-

@0

-Proibido-

OV®®

-Legenda-

1. Edificio Central

2. Armazém de farinhas

3. Silos Mistos
Armazém de full-fat

Preparagdo

4
5.
6. Extraccdo
7=
8
9

Manuteng¢do/Armazém Materiais Ponto de Encontro

Central de Vapor Zona de Fumo
. Posto de Carga

10. Biodiesel

11. Portaria

12. Bdascula

Zona com probabilidade de formagdo
de Atmosfera Explosiva

> o &

Em SITUACAO DE EMEGENCIA ou caso oiga o alarme siga as instrugdes do anfitrido. Caso se encontre sozinho, informe de imediato o funciondrio da IBEROL que se
encontrar mais préximo ou contacte a Portaria. Mantenha a calma e dirija-se para o PONTO DE ENCONTRO assinalado. Ndo abandone as instalagdes fabris.
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REGRAS DE SEGURANCA

-Motoristas-

Relembramos que:

Deverd seguir a indicagdo da Portaria/Bascula;
Estacione no Parque indicado pela Portaria/Béscula;

Apenas se pode dirigir ao local de carga/descarga
apés autorizacdo;

Deve cumprir sempre as regras de seguranga
impostas;

A sua circulagdo deverd ser limitada a drea de
intervencgao;

Deve identificar-se sempre que necessario;

Deve assegurar o cumprimento das regras e Boas
Préaticas Ambientais;

Ao utilizar as nossas instalagdes de comuns, faga-o
com respeito, cumprindo as regras para a correcta
utilizagdo e mantendo as condigdes de Higiene;

Ndo é permitida a lavagem de mangueiras e
cisternas na instalagdo;

Deve utilizar sempre o EPI minimo obrigatério, isto
é, CALCADO DE SEGURANCA e CAPACETE, e o
restante EPI prescrito na folha de seguranga do
produto, quando se encontrar fora do veiculo.

REGRAS DE SEGURANCA

-Circulacdo

Respeite as regras e sinalizagdo existentes nas
instalagdes, agindo de modo seguro;

Certifique-se que deixou o seu veiculo bem
estacionado, no local indicado e estacionado no
sentido da fuga. Ndo obstrua o acesso aos meios
de intervengdo em situagdo de emergéncia;

Se circular no interior da instalagdo, cumpra as
indicagdes de transito e os limites de velocidade;
Durante as cargas/descargas, deve garantir que o
seu veiculo se encontra em seguranga, com o0
motor desligado e com os calgos colocados;

N3o abandonar o veiculo a carga/descarga;

N3o deve deslocar-se em areas restritas sem estar
devidamente autorizado;

Deve fazer o percurso marcado no mapa;

Caso observe alguma ANOMALIA (por mais
pequena que seja) ndo hesite em REPORTAR A
SITUACAO! A sua observagdo poderd marcar a
diferenga!

INFORMACAO DE SEGURANCA PARA
MOTORISTAS (DESCARGA QUIMICOS)

viii



-EPI minimo obrigatério-

Utilizar também EPI
segundo folha de

seguranga do produto

-Proibido-

OO®®

-Legenda-

Edificio Central
Armazém de farinhas
Silos Mistos

Armazém de full-fat

Preparagdo

Extraccdo.
Manuteng¢do/Armazém Materiais
Central de Vapor

. Posto de Carga

10. Biodiesel

11. Portaria

12. Béascula

©® N VA WN R

A SEGURANCA E RESPONSABILIDADE DE TODOS!

Ponto de Encontro

e Zona de Fumo

Zona com probabilidade de formagdo

de Atmosfera Explosiva
1 - Posto de Descarga de Metilato de Sédio
2 - Posto de Descarga dos restantes quimicos /
3 - Posto de Descarga de Hexano e Metanol /
Notas: A entrada no posto 1 deve ser realizada de marcha - ) )
atrds. A inversdo de marcha apds descarga nos pontos 2 e 3 NY/-
deve ser realizada entre o edificio 7 e o parque de tanques. z

Em SITUACAOC DE EMEGENCIA ou caso oiga o alarme siga as instrugdes do anfitrido. Caso de encontre sozinho, informe de imediato o funciondrio da IBEROL que se
encontrar mais proximo ou contacte a Portaria. Mantenha a calma e dirija-se para o PONTO DE ENCONTRO assinalado. Ndo abandone as instalagdes fabris.

28000172




REGRAS DE SEGURANGA

-Motoristas-

Relembramos que:

Devera seguir a indicagdo da Portaria/Béscula;
Estacione no Parque indicado pela Portaria/Béscula;

Apenas se pode dirigir ao local de carga/descarga
apos autorizagdo;

Deve cumprir sempre as regras de seguranga
impostas;

A sua circulagdo deverd ser limitada a drea de
intervengdo;

Deve identificar-se sempre que necessario;

Deve assegurar o cumprimento das regras e Boas
Praticas Ambientais;

Ao utilizar as nossas instalagdes de comuns, faga-o
com respeito, cumprindo as regras para a correcta
utilizagdo e mantendo as condigbes de Higiene;

Ndo é permitida a lavagem de mangueiras e
cisternas na instalagdo;

Deve utilizar sempre o EPlI minimo obrigatério, isto
é, CALCADO DE SEGURANCA e CAPACETE, quando
se encontrar fora do veiculo.

REGRAS DE SEGURANCA

-Circulacdo

Respeite as regras e sinalizagdo existentes nas
instalagdes, agindo de modo seguro;

Certifique-se que deixou o seu veiculo bem
estacionado, no local indicado e estacionado no
sentido da fuga. Ndo obstrua o acesso aos meios
de intervengdo em situagdo de emergéncia;

Se circular no interior da instalagdo, cumpra as
indicagOes de transito e os limites de velocidade;
Durante as cargas/descargas, deve garantir que o
seu veiculo se encontra em seguranga, com o
motor desligado e com os calgos colocados;

N&o abandonar o veiculo a carga/descarga;

Ndo deve deslocar-se em dreas restritas sem estar
devidamente autorizado;

Deve fazer o percurso marcado no mapa;

Caso observe alguma ANOMALIA (por mais
peguena que seja) ndo hesite em REPORTAR A
SITUACAO! A sua observagdo poderd marcar a
diferengal

INFORMAGAO DE SEGURANCA PARA
MOTORISTAS (POSTO DE CARGA
RODOVIARIO)



—— A SEGURANCA E RESPONSABILIDADE DE TODOS!
-EPI minimo obrigatério- ,

@0

-Proibido-

OO®®

-Legenda-

1. Edificio Central >N\

2. Armazém de farinhas 7 < N X
3. Silos Mistos N

4. Armazém de full-fat

5. Preparagdo

6. Extraccio

7. Manutengdo/Armazém Materiais

8. Central de Vapor

9. Posto de Carga

10. Biodiesel

71 Ponto de Encontro
11. Portaria
12. Bascula e Zona de Fumo

Zona com probabilidade de formagdo
de Atmosfera Explosiva

Em SITUACAO DE EMEGENCIA ou caso oiga o alarme siga as instrugdes do anfitrido. Caso se encontre sozinho, informe de imediato o funciondrio da IBEROL que se
encontrar mais préximo ou contacte a Portaria. Mantenha a calma e dirija-se para 0 PONTO DE ENCONTRO assinalado. Ndo abandone as instalagdes fabris.
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Anexo D - Autorizacao de Trabalho Formal

BIDVEGETAL SGAQS - AUTORIZAGAO DE TRABALHO IMP.PRD.007.01

orne - " I corabahos Final Trabalho (Previs&o)

Localizagdo dos Trabalhos: Data

Identificagdo do Equipamento: Descrig&io Trabalho a Executar:

Anadlise de Risco

Riscos SN Trabalhos de Risco Acrescido S|N
Incéndio Trabalhos em Tubagens e Canalizagdes
Area com Risco de Explosdo Trabalhos em Espagos Confinados
Elétricos Trabalhos com Riscos de Queda (em Altura)
Mecanicos Trabalhos a Quente
Tensdo (realizado por técnicos especializados) No caso de existir um trabalho com risco acrescido, deve-se preencher o
Recipiente sob press3o anexo correspondente
Substancias Perigosas Outros Riscos? Definir
Trabalhos de Escavacdo

Preparagao do Trabalho

TAG Equip bparacdo (Limpeza/drenagem/Isolamento e Bloqueio.. n° cadeado RA Confirm /Assinatura

Validacao de Requisitos Gerais

I nicio dos Trabalhos Concluséo dos Trabalhos
S|N S|N
Andlise de Risco acordada Limpeza posterior ao trabalho efetuada
Isolamento da area Manutengao realizada de acordo com o pretendido no
Corte de operagao efetuado pedido de intervengdo
Corte elétrico efetuado Eliminagdo do corte de operagdo
Limpeza prévia do local Eliminagdo do corte elétrico

Acordado local de colocagdo de residuos

E necessaria autorizacio do departamento de AQSS? ,
¢ P Q Nota: o trabalho ndo pode ser dado como concluido se alguma

Prestadores de Servigos das respostas as questGes anteriores for "Nao"
Indugdo de seguranga realizada
Reconhecimento do local

Validacao da Autorizacdo de Trabalho

Responsavel Area (RA) Supervisor Trabalhos (ST) Responsavel AQSS (AQSS) (se necessario)
Nome e Rubrica, Data e Hora Nome e Rubrica, Data e Hora Nome e Rubrica, Data e Hora

Nome Empresa PS Principal:

Fungao Nome Assinatura/ Data e Hora Empresa PS
Responsavel Executante/PS
Executante
Executante
Executante

Executante
Revalidagdo RA REXE RA
(rubricar)

Vélida até
Elaborado/Revisto: AQS-MJC Aprovado: PRD_MG Data:11.07.2014 pag 1/2
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Cancelamento
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BIOVEGETAL SGAQS - AUTORIZAGAO DE TRABALHO IMP.PRD.007.01

Anexo Especifico para Trabalhos de Risco Acrescido (a preencher se aplicavel)

Tubagens e Canalizagdes Trabalhos em Altura Trabalho em Espagos Confinados
[ | Agua [ | Acidos Gordos D Utilizagdo de andaime Identifique o espago:
L Vapor L Metanol _ Montagem verificada e aprovada : Tanque |:| Caixa de esgoto
|| Ar Comprimido | | Metilato de Sédio |:| Utilizacéo de plataforma elevatdria : Silo |:|
|| Hexano - ?oda Caustica _ Verificagdo efetuada Preparagdo espago:
| | M-is:ela I L | ACEO 2:'“‘20_ |:| Utilizacdo de outro meio de acesso seguro D Vazio |:| Despressurizar
| 2:1;:: | is:dz Foosrflérrilcc;) Qual? L] Limpo [ ] consignar/Isolar
i Semente o |:| Isolar e sinalizar a drea debaixo da zona de traba 1rl:| ventiar

Efluente: Avaliar atmosfera:
] Desligar e consignar/isolar bombas

I:l Garantir o isolamento e as distancias de segurangﬁpl_ % (< 1% LEL) I:l oK

I:‘ Fechar e consignar/isolar vélvulas a montantd zonas perigosas

jusante da intervengdo

|:| Despressurizar/ Purgar o circuito |:| Utilizagdo de Linha de Vida

Confirmar a existéncia residual de fluido e |:| Utlizacdo de arnés de seguranca
temperatura

Presenca de 2° elemento |:| Presenca de 2° elemento

I:l Identificada forma de resgate em situagdo de
emergéncia

N3o sdo permitidos trabalhos solitarios em
Espagos Confinados

Trabalhos a Quente
[ ] ZONA LIMPA E PREPARADA [_| EQUIPAMENTO VERIFICADO [ ] Area de Trabalho isolada e sinalizada
|:| Extintor(es) no local

Assegurar que a atmosfera ndo contém misturas Verificar adequabilidade e condi¢des de seguranga
gasosas explosivas ou inflamaveis — dos equipamentos e acessorios |:| Executante sinalizou meio de alarme
|:| Sistema de detecdo de incéndio isolado
Retirar todos os materiais/substancias inflamaveis ou Nas soldaduras eléctricas verificar o isolamento e as Outros
— combustiveis/ tapar com manta ignifuga — ligagBes a terra inir)

Em trabalhos com gases assegurar que as garrafas
I:l EPI ADEQUADO __ estdo presas e afastadas da zona de trabalho. Testar
os dispositivos de seguranga

Medidas de Seguranca Adicionais e Observacoes

Conclusao dos Trabalhos
. Trabalho concluido Assinatura RA (Data e hora) Assinatura Executante (Data e hora)
|| rabalho ndo concluido

Motivo

Nota: seccdo a preencher sd apds preenchimento da validacdo de requisitos gerais (pagina 1)

Elaborado/Revisto: AQS-MJC Aprovado: PRD_MG Data:11.07.2014 pag 2/2
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Anexo E - Questionario de Satisfaciao para os Colaboradores

QUESTIONARIO ANONIMO

Data: _/ /

Unidade:
Questdo Pontuacgéo

2 3 4 5

1 Os objectivos deste sistema de autorizacbes de
trabalho sao claros?

5 Este sistema facilita a identificacdo dos trabalhos de
maior perigo

3 E claro quem ¢ responsavel pela emissdo das
autorizacdes de trabalho?

4 Sao claros os trabalhos em que a autorizacdo de
trabalho é obrigatéria?

5 Acha que este sistema é importante para a seguranca
da execucdo de trabalhos?

6 A AT especifica claramente qual o trabalho a ser
realizado?

7 | A AT especifica quem realiza o trabalho?

8 A AT especifica claramente o local onde o trabalho vai
ser realizado e a area que deve ser limitada?
A AT especifica claramente quais os riscos do

9 |trabalho e as medidas que devem ser
implementadas?

10 | E clara a validade da AT?

11 E claro que o trabalho tem que ser interrompido se
alguma das medidas de seguranca nao for cumprida?

12 E claro que o trabalho tem que ser interrompido se
alguma das condicdes de execucdo for alterada?
Os anexos especificos para trabalhos de risco

13 | acrescido especificam claramente as medidas de
prevencao?

14 As verificagdes de inicio e conclusdo dos trabalhos
séo claras?

15 | Compreendeu a importancia destas verificacdes?

16 | Compreendeu a importancia deste sistema?

Sugestfes de melhoria:

Observacoes:
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Anexo F - Cédigo VBA Desenvolvido

Option Explicit

Sub AtualizarLista()

Application.ScreenUpdating = False

Dim lastrow As Integer, i As Integer, erow As
Integer, j As Integer

Worksheets("Lista.Aut").Select

lastrow = Cells(Rows.Count, 1).End(xIUp).Row
Fori=1To lastrow
Rows(4).EntireRow.Delete

Next i

Worksheets("Colaboradores").Select

lastrow = Cells(Rows.Count, 6).End(xIUp).Row
Fori=6To lastrow

If Cells(i, 3) = "Aprovado" Then

Cells(i, 1).Select

Selection.Copy
Worksheets("Lista.Aut").Select

erow = ActiveSheet.Cells(Rows.Count,
1).End(xIUp).Offset(1, 0).Row

Cells(erow, 1).Select

ActiveSheet.Paste

End If

Worksheets("Colaboradores").Select

Next i

Worksheets("Colaboradores").Select
lastrow = Cells(Rows.Count, 6).End(xIUp).Row
Fori=6To lastrow

If Cells(i, 3) = "Aprovado" Then
Cells(i, 2).Select

Selection.Copy
Worksheets("Lista.Aut").Select

erow = ActiveSheet.Cells(Rows.Count,
2).End(xIUp).Offset(1, 0).Row
Cells(erow, 2).Select
ActiveSheet.Paste

End If
Worksheets("Colaboradores").Select
Next i

Worksheets("Colaboradores").Select

lastrow = Cells(Rows.Count, 6).End(xIUp).Row
Fori=6 To lastrow

If Cells(i, 3) = "Aprovado" Then

Cells(i, 5).Select

Selection.Copy
Worksheets("Lista.Aut").Select

erow = ActiveSheet.Cells(Rows.Count,
3).End(xIUp).Offset(1, 0).Row

Cells(erow, 3).Select

ActiveSheet.Paste

End If

Worksheets("Colaboradores").Select
Next i

Worksheets("Colaboradores").Select

lastrow = Cells(Rows.Count, 6).End(xIUp).Row
Fori=6To lastrow

If Cells(i, 3) = "Aprovado" Then

Cells(i, 6).Select

Selection.Copy
Worksheets("Lista.Aut").Select

erow = ActiveSheet.Cells(Rows.Count,
4).End(xIUp).Offset(1, 0).Row

Cells(erow, 4).Select

ActiveSheet.Paste

End If

Worksheets("Colaboradores").Select

Next i

Worksheets("Lista.Aut").Select

lastrow = Cells(Rows.Count, 1).End(xIUp).Row
Fori=3To lastrow

Rows(i).RowHeight = 15

Next i

ActiveSheet.Columns("A").AutoFit
ActiveSheet.Columns("B").AutoFit
ActiveSheet.Columns("C").ColumnWidth = 20

For j=3To lastrow
With Range(Cells(j, 1), Cells(j, 4))
.Borders.LineStyle = xIContinuous
.Borders.Weight = xIThin
End With
Next j
Application.ScreenUpdating = True
End Sub
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