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Resumo
A industria siderdrgica tem um papel significativo no desenvolvimento do pais, pois
contribui para o aumento do PIB e permite a criacdo de postos de trabalhos, para além de
servir de base para outras industrias, o que consequentemente trard rigueza ao pais. Mas,
ao longo dos anos foram varios os acidentes registados neste setor, principalmente no que

diz respeito a utilizacdo dos equipamentos de trabalho.

De modo a definir as regras de utilizacdo dos equipamentos de trabalho, tendo em vista a
diminuicdo de acidentes e consequentemente preservar a integridade fisica e a salde dos
trabalhadores, os 6érgdos legislativos nacionais procederam a criacdo de legislacdo
especifica, como o DL50/2005. Esta legislagdo tem como objetivo regulamentar e definir
as regras de utilizacdo dos equipamentos de trabalho, tendo em conta os riscos a que 0s
trabalhadores podem estar expostos, quer seja na utilizacdo dos equipamentos novos ou

antigos.

O presente relatdrio reporta-se ao estagio realizado na Lusosider, no ambito de mestrado
em Seguranca e Higiene no Trabalho, que teve como objetivo a implementacdo do
DL50/2005 nas linhas de producgéo e nos equipamentos de trabalho. Reporta a verificagdo
de equipamentos de trabalho na sua generalidade e nas linhas de produgéo, identificando-

se situacdes de ndo conformidade, de forma a proceder a sua corregao.

Foi dado apoio a concec¢éo de uma ferramenta informatica de gestao para gerir e controlar
0s equipamentos de trabalho, facilitar o acesso a informacdo aos trabalhadores da
empresa, assim como mostrar todo o processo pela qual os equipamentos de trabalho

passarao, desde a sua aquisicdo até ao fim de vida.

Palavras-chave: Industria siderurgica, equipamentos de trabalho, DL50/2005, ferramenta

informatica, seguranca higiene no trabalho.
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Abstract
The steel industry plays a significant role in the development of the country, as it contributes
to the increase of the GDP and allows the creation of jobs. It also serves as a base for other
industries, which will consequently bring wealth to the country. But over the years there
have been several accidents in this sector, as mainly regards the use of work equipment.

Specific legislation was created, as established in DL 50/2005, in order to define rules for
the use of work equipment, especially to reduce accidents and consequently preserve the
physical integrity and health of workers. This legislation aims to regulate and to define the
rules for the use of work equipment, taking into account the risks to which workers may be
exposed, whether in the use of new or old equipment.

This report refers to the internship held at Lusosider, related to the master's degree on
Health and Safe at Work, whose target lays on the application of DL50/2005 both in the
production lines and in the work equipment. It reports the verification of work equipment in
general and in the production lines being able to identify non-conforming situations in order

to proceed with its correction.

So as to manage and to control work equipment it was given support on how to create a
management IT tool to facilitate the company workers the access to information as well as
to show the entire process by which work equipment pass, since its acquisition till its end of

use.

Keywords: steel industry, work equipment, DL50/2005, Health and Safe at Work,

management IT tool.

Vi
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Introducéo
O presente relatério reporta-se ao estagio realizado na Lusosider, uma empresa da
industria siderudrgica, no ambito de mestrado em Seguranca Higiene no Trabalho, com

a duracao de 1024 h, realizado no periodo de setembro de 2019 até abril 2020.

A industria siderdrgica, pertencente ao grupo da industria de transformacao, é
constituida por uma grande variedade de empresas, cada uma com a sua especificidade
e diferentes fases do processo produtivo, desde a transformacdo do minério em ferro
primario (ferro-gusa), a producao de bobinas laminadas (quente ou frio), a producao de

chapas galvanizadas, que servem de matéria-prima para outras industrias.

Esta industria tem um papel significativo no desenvolvimento do pais, pois contribui para
o0 aumento do PIB, na medida em que permite a criacdo de postos de trabalhos, para
além de servir de base para outras indastrias, 0 que consequentemente trara riqueza ao

pais.

Sendo a Lusosider uma empresa pertencente a industria siderurgica, esta dedica-se a
producdo e comercializacdo de acos planos com revestimento anticorrosivo, utilizando

como matéria-prima bobinas de aco laminadas a quente.

Ao longo dos anos foram varios os acidentes registados neste setor, principalmente no
gue diz respeito a utilizacao dos equipamentos de trabalho. De modo a definir as regras
de utilizacdo destes equipamentos, tendo em vista a diminuicdo dos acidentes de
trabalho e consequentemente preservar a integridade fisica e a salde dos
trabalhadores, os 6rgéos legislativos procederam a criacdo de legislacdo especifica,
com o DL50/2005.

De forma a garantir 0os requisitos minimos de seguranga e minimizar 0S riscos
associados a utilizacdo dos equipamentos de trabalho, o DL 50/2005, 25 fevereiro,
estabelece uma série de obrigatoriedades a ter em conta durante a verificagdo do
equipamento, define as regras de utilizagdo dos equipamentos e os tipos de verificagdo
tendo em conta a tipologia do equipamento, assim como as informagdes que devem

constar nos relatorios de verificagao.

A par das informagBes acima mencionada, o DL 50/2005, estabelece também os

deveres do empregador, assim como os direitos e deveres dos trabalhadores.

Para além da necessidade de consolidacdo dos conhecimentos teéricos adquiridos

durante as aulas teérico-praticas, da aquisicdo de experiéncia profissional, 0 contacto



‘PS ‘Hll ! de Setlba

Escola Superior de
Ciéncias Empresariai

7

e !l Mestrado em Segurancga e Higiene no Trabalho

Escola Superior de
Tecneolegia de Setibal

como o ambiente real de trabalho e a conclusdo do mestrado, este estagio surgiu
também devido a necessidade de a organizacdo satisfazer os requisitos legais
aplicaveis, em particular os requisitos aplicaveis estabelecidos no DL 50/2005, para a
obtencdo da certificacdo pela horma NP EN ISO 45001:2019 — Sistema de Gestédo da

Saulde e Seguranca Ocupacional.

Assim sendo, o0 objetivo pretendido para a realizagdo deste estagio é a conclusdo da
implementagéo do Decreto — Lei 50 de 2005, de 25 de fevereiro nas linhas de producéo
e nos equipamentos de trabalho, através de um sistema de gestao para controlo dos
equipamentos de trabalho.

A implementagdo de um sistema de gestdo de equipamentos, para além de garantir os
requisitos minimos de seguranca, vai permitir que a empresa possa gerir e controlar os
equipamentos de trabalho de forma a alocar melhor os seus recursos. Esta
implementacao sera feita através de varios processos que culminara na implementacao

de uma ferramenta informatica de gestao.

Tendo por base o objetivo geral, foram estabelecidos os seguintes objetivos especificos

a alcancar durante o estégio:

o Definicdo da tipologia dos equipamentos de trabalho;

e Defini¢éo e criagdo das check-list;

e Efetuar conjuntamente com os responsaveis as verificagdes dos equipamentos de
trabalho;

e Criacdo da base de dados para controlo dos equipamentos;

o Participacdo no processo de decisédo do fluxo de funcionamento do DL 50/2005
dentro da empresa;

e Criacao da base de dados para resolucao das situac6es an6malas detetadas:

e Participacdo no processo do desenvolvimento da ferramenta informatica para
gestéo do DL 50/2005;

¢ Recolha e organizacdo da informacao necessaria para carregar no sistema,;

e Levantamento de situagbes relativas ao Decreto-Lei 50/2005, nas linhas de
producéao;

o Participacdo em reunides pluridisciplinares da decisédo de a¢Bes para a resolucéo

dos problemas detetados nas linhas de producdo;
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o Entender a abrangéncia da area de seguranca e a importancia da interacdo com

as outras areas.

Durante a realizacdo do estagio e a elaboracdo do presente relatério, foram utilizados
como fontes e instrumentos de recolha de dados: pesquisa bibliografica, pesquisa e
andlise documental e, como metodologia de investigacdo qualitativa a observacdo
participante.

O presente relatério de estagio, apresenta a seguinte divisdo: Introducdo, quatro

capitulos, concluséo e sugestdes futuras de melhoria, na sequéncia seguinte:

Introducé@o — Neste ponto é feito um enquadramento geral, sdo descritos os objetivos e
a razao pela qual se realizou este estdgio, assim como a descri¢cdo das tarefas mais

importantes a desempenhar durante o estagio.

O primeiro capitulo, Entidade de Estagio, é dedicado a caraterizagdo da empresa tendo
em conta a sua génese, o0 seu pilar, a sua evolucdo até aos dias de hoje. Este faz
também mencéo ao sistema de Gestao Integrado da Qualidade, Ambiente e Seguranga

ao nucleo da seguranca e a saude ocupacional.

E contemplado ainda neste capitulo as Instalagdes e Producdo, onde é dedicado a
descri¢éo das unidades auxiliares e principais nas instalacdes, a relacdo existente entre
elas, assim como a descrigcdo do processo produtivo, desde a obtencdo da matéria-

prima a obtencéo do produto final.

O segundo capitulo, Enquadramento Legislativo e Equipamentos, enquadra
teoricamente as normas e as leis pelas quais a organizagéo deve-se reger de forma a

proceder a aplicagéo eficaz do DL50/2005.

No terceiro capitulo, Atividades Desenvolvidas durante o Estagio, neste capitulo sera
detalhada toda a atividade desenvolvida durante o estagio, assim como todo processo

para a sua realizacéo.

No quarto capitulo, Andlise e Discussdo dos Resultados, seré feita a reflexdo dos dados
obtidos.
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Conclusao e Sugestdes Futuras, este ponto ira incidir sobre as principais conclusdes do

relatério de estagio, tendo sempre em conta 0s objetivos previamente estabelecidos.
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1. Entidade de estagio

1.1. Industria siderargica
Segundo (Faria, 2006) a metalurgia € a ciéncia que se dedica ao estudo dos principios
fisicos, extrativos, produtivos, da transformacdo (fundicdo e tratamento), e a
aplicabilidade de uma vasta gama dos metais e ligas metélicas como por exemplo o

ferro, prata, bronze e aco.

A metalurgia divide-se em 5 grupos: a siderurgia, a producéo de ferro-ligas, a fabricacéo
de tubos, a metalurgia de metais que ndo contém ferro e a fundicdo (Industria Hoje,
2012).

A industria siderargica, atua num grupo mais restrito, trabalhando exclusivamente com
a producéo do ferro e aco. E vulgarmente designada como metalurgia especializada do
ferro e do aco ou industria base por fabricar chapas e ou barras de agco metalicas que
servem de matéria-prima para outras industrias (Industria Hoje, 2012).

A industria siderurgica utiliza os mesmos processos? de fabrico utilizados na industria
metallrgica para obtencéo do seu produto final como a producéo de bobinas laminadas

a frio chapa galvanizada para diversas aplicacoes.

Os processos inerentes as producdes do acgo estdo ligados a evolucao tecnolégica e ao
desenvolvimento do setor siderlrgico que por sua vez movimentam fortunas, elevam o

PIB? e geram postos de trabalho (Torres, 2011).

Paises como a China, Jap&o, Alemanha, india e Estados Unidos (figura 1) s&o os que
mais contribuiram para a produgcé&o mundial do aco, com um valor aproximado de 1.62
bilhdo de toneladas em 2015 (Viana, 2017; Industria Hoje, 2012).

1 Corte, maquinagem, soldadura, decapagem, revestimento.

2 Produto Interno Bruto.
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Figura 1 - Produtores Mundiais de Ago
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Fonte: Viana, F, 2017

Em Portugal, a industria siderudrgica também foi criada com o intuito de gerar receitas
ao pais, potencializando assim o seu crescimento. Nesse sentido em 1961 o governo
de Anténio Salazar inaugurou a primeira fase da Siderurgia Nacional no Seixal, a SN
sendo posteriormente privatizada.

Atualmente, esta dividida em duas grandes empresas a Megasa (dedica-se ao fabrico
de acos longos) e a Lusosider (producéo de acos planos) (Tavares, 2015).

1.2.  Lusosider — Agos Planos S.A.
A Lusosider Agos Planos S.A., criada em 1996 e situada no distrito de Setubal, na zona
industrial de Paio Pires, € a Unica industria portuguesa do setor siderargico que produz

e comercializa a¢os planos com revestimento anticorrosivo.

Pertence ao grupo brasileiro da Companhia Siderargica Nacional, CSN, que adquiriu
100% da sua participacao em 2006 (figura 2). A Companhia € detentora de muitos ativos
de producéo e transporte de aco, maior parte situada no Brasil, sendo assim a principal
fornecedora de matéria-prima (Companhia Siderargica Nacional, 2020).
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De acordo com a (Lei n°3/2014 de 28 de janeiro), secao Il, artigo 79° a organizagéo é
classificada como uma organizagéo de risco elevado, possuindo o CAE? Siderurgico n°®
24100.

Figura 2 - Estrutura de Acionista da Lusosider

Agos Planos, S.A.
PORTUGAL

Fonte: Manual do sistema de Gestédo da empresa

A Lusosider (figura 3) é uma empresa certificada, e detentora de um Sistema Gestao
Integrado da Qualidade, Ambiente e Seguranca e Saude.

Figura 3 - Lusosider

Fonte: https://www.tpf.pt/en/expansion-of-the-seixal-factory-c-305-5-213---6.html

3 CAE - Classificagdo Portuguesa das Atividades Econoémicas.
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Tendo como matéria-prima as bobinas de aco laminadas a quente, a organizacao dispbe
de uma capacidade total de producdo de 550mil toneladas/ano para a producéo de

chapas galvanizadas, decapadas e oleada (Companhia Siderargica Nacional, 2020).

Durante o processo produtivo, as bobinas sdo decapadas e laminadas a frio (para
obtencdo de espessuras menores), submetidas ao processo de recozimento (para
atribuicdo de propriedades mecénicas desejadas) por Ultimo, revestidas a zinco por
imersd@o a quente (obtencdo do produto galvanizado), e com revestimento de cromio

(Companhia Siderurgica Nacional, 2020).

Os produtos que dai resultam, servem de matérias-primas para outras industrias, como
por exemplo na construcdo civil, armazenistas, setor automobilistico, para a producao
de latas e embalagens para a industria quimica (aerossois, baldes de tintas, vernizes),
embalagens para produtos decorativos e alimentares, tubagens, tetos falsos,
eletrodomésticos, painéis solares (Lusosider, 2020).

1.2.1. Visao, missao e objetivos estratégicos
A Lusosider ambiciona ser uma empresa de referéncia e exceléncia na Peninsula
Ibérica, mediante a criagdo de valor para 0s seus acionistas, clientes, colaboradores,
através da realizagdo dos objetivos financeiros, atendendo sempre as necessidades dos
seus clientes (tendo em atengdo os prazos, a quantidade e a qualidade dos seus
produtos) primando sempre a seguranga e o respeito pelo meio ambiente, conforme

consta no Manual do sistema de gestao (Lusosider, 2019).
A organizagdo apresenta 0s seguintes objetivos estratégicos (Lusosider, 2019).

e Gerar resultados financeiros positivos;

e Atingir exceléncia operacional;

e Atingir exceléncia em baixo custo;

e Atingir as metas estabelecidas pela gestdo da empresa;

o Capacitar as pessoas para grandes desafios;

e Agregar riquezas ao produto, proporcionando satisfacéo aos clientes e contribuindo
para a geracao de resultados que sejam revertidos em oportunidades para todos

os Stakeholders.
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1.2.2. Sistema integrado de gestéo, seguranca e ambiente

A Politica da Qualidade, Ambiente, Seguranca e Saude no Trabalho da Lusosider
enguadra-se e apoia-se no desenvolvimento da responsabilidade e na mobilizacdo de
todos os colaboradores da organizacédo. Desta forma, o sistema de gestdo SGQSA* da
Lusosider baseia-se nos principios descritos nas normas EN 1SO 9001:2015, EN I1SO
14001:2015, 1SO 45001:2018, EN 10025-1 e Regulamento Europeu n.° 305/2011, uma
vez que apenas produz ou comercializa produtos normalizados (Lusosider, 2019). Este
sistema integrado visa:

e Assegurar a qualidade dos produtos e dos servi¢os, assim como a sua melhoria

continua;
e Satisfazer e antecipar as necessidades dos clientes;
¢ Manter um Ambiente de Trabalho estimulante;

e Preservar e melhorar a seguranca das pessoas e zelar pelo Ambiente.

1.2.3. Estrutura interna
Tendo como estrutura organizacional do tipo linha-staff (figura 4), o departamento da
Qualidade Seguranca e Ambiente — Dep. QSA esta subordinado a direcdo de
operacgOes. A Direcdo de Operacdes € responsavel pelo funcionamento operacional da
organizacao, ou seja, é responsavel pela producéo do produto final, de acordo com as

respetivas legislacdes e normas em vigor (Lusosider, 2019).

Entre outras, o Dep. QSA tem como funcao garantir a implementacao da politica da
gualidade, seguranca e ambiente. Quanto ao nucleo de Seguranca, este tem como
funcao garantir a integridade fisica e psicoldgica dos trabalhadores mediante a detecdo

de atos e condi¢des perigosas (Lusosider, 2019).

4 Sistema de Gest&o da Qualidade e Ambiente
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Figura 4 - Estrutura organizacional da Lusosider

% Lusosider

Nao Controlada

Conselho de Administragao (CAE)

Pedro Guterberg
Luis Martinez.

DIREGAO COMERCIAL DIREGAO DE OPERAGOES DIREGAC ADMNISTRATIVA E
(=) (DoP) FINANCEIRA (DAF)
Augusto Lima Oriando Ribeiro Manuel Canoeira

Sistema de Gestao  Planeamento e Gabinete Juridico
< Controlo Orgamental R
= (PEO)
Dep Manutencio e Dep Produgio Dep. Aprovisionamentas. | | Dep. Gualdade Seguranga Dep Gestio Injonmactio
Investiments (M) (PRD) (AFR) e Ambiente (QS4) ()

Rui Gongalves: Pedro Res F. Gaspar Sandra Lopes J.C.Crespo

Vendas e AssisEnca
Térnica
(DGIVAT)

Logistica
Comercial
(DGAC)

Planeamento e Gestao

Financeira Administrativo
Encomendas (DC/FGE) (FIN) (ADM)

SaudeO\juDa:mna\
(ADMISO)
Fonte: Manual de Sistema de Gestéo da Lusosider _ Documento interno, 2019

1.2.4. Saude ocupacional
O servigo de saude ocupacional da Lusosider € um servico interno, uma vez que possuli
o CAE 24100 siderurgico e a legislacdo assim a obriga, de acordo com a seccao Il artigo
78° da (Lei n°3/2014 de 28 de janeiro).

A Lusosider é uma industria pesada de risco elevado, conta com cerca de 229
trabalhadores (dado referente a fevereiro de 2020), e cerca de 54 subcontratados

residentes.

De acordo com a (Lei n°3/2014 de 28 de janeiro), seccao VI, artigos 105°, empresa é
obrigada a garantir o funcionamento do servico de sadde no trabalho, assim como
garantir a presenca do médico num horario pré-estabelecido, que de acordo com a lei
deve dispor de 1h/més por cada grupo de 10 pessoas, num limite de 150h por més.

De acordo ainda com a legislacdo, o médico de trabalho deve conhecer a natureza dos
componentes materiais que sao utilizados diariamente pelos trabalhadores. Embora o
namero de trabalhadores inferior ao vigorado na lei, secc¢do VII, artigos 104°, por
guestdes de seguranca e prevencao da saude dos trabalhadores, conta diariamente
com a colaboragdo de um enfermeiro num horério semanal pré-estabelecido (Lei
n°3/2014 de 28 de janeiro).

10
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E importante referir que o servico de salde ocupacional esta afeto & Direcéo
Administrativa e Financeira, no Departamento dos Recursos Humanos, sendo assim o

responsavel pela manuten¢éo da saude dos trabalhadores.

1.2.5. Departamento da qualidade seguranca e ambiente
O Departamento da Qualidade, Seguranca e Ambiente — Dep QSA, esta na alcada da

Direcdo de operacbes e é composto pelas seguintes areas (figura 5): Ambiente,
Seguranca, Controlo Qualidade, Engenharia de Processo e Produto e o Laboratério

Figura 5 - Organograma Departamento Qualidade, Seguranca e Ambiente

Departamento Qualidade Seguranca e Ambiente

Néao Controlada

Qualidade Seguranga e
Ambiente
(QSA)

Sandra Lopes

Ambiente Seguranca Contralo de Engenharia de Processo Laboratério
(AMB) (SEG) Qualidade (CQ) e Produto (PP) (LAB)
\ . Sandra Castelo
Berta Caxias Susana Alendoura Josué Cardasa Ana Couto Carlos Zagalo
Carlos Carola
David Ferra

Fonte: Manual de Gestéo da Lusosider

O Dep. QSA tem como objetivo definir missdes, responsabilidades, autoridade e
interfaces do mesmo, sendo responséavel pela implementagéo das politicas de qualidade
seguranca e ambiente, e de toda e quaisquer atividades que direta ou indiretamente

estejam afetos ao departamento (Ribeiro, 2017).

11
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Cabe ao responsavel do Dep. QSA, garantir a realizacdo da missdo geral do

departamento mediante as atividades técnicas gestao e da coordenacdo das atividades

desenvolvidas pelos sectores (Ribeiro, 2017).
O Dep. QSA, entre outras, desenvolve as seguintes atividades:

v' Medicbes obrigatorias definidas em legislacdo (ruido, iluminancia, ambiente
térmico, exposicao a agentes quimicos, exposicao a vibracdes, etc);

v Define e desenvolve temas semanalmente, de modo a que possam ser abordados
antes do inicio de cada turno;

v Identificacdo de Perigos e Avaliacao de Riscos, das tarefas dos diferentes postos
de trabalho;

v" Registo de ndo conformidades nos postos de trabalho, realizada por qualquer
trabalhador em impresso préprio;

v" Reunifes de acompanhamento das situa¢ées de risco;

<

Acolhimento/formacdo de seguranca e ambiente a todos 0s novos colaboradores
(LUSOSIDER e subcontratados);

Exames de alcoolemia;

Desinfestacao/Desratizagao/;

Abastecimento e controle das caixas de primeiros socorros;

Formagédo de condutores de empilhadores e de pontistas;

SRR NI NN

Apuracao e andlise de incidentes ocorridos e acompanhamento de agdes corretivas
e preventivas;

v' Elaboracgéo do relatério anual de atividades dos servigos de SHT” (Costa. A, 2016).

1.2.5.1. Nucleo de seguranca
O Sistema de Gestdo da Seguranca e Saude no Trabalho esta implementado de acordo
com a ISO 45001. Este tem como misséo desenvolver a Seguranga numa perspetiva de
apoiar os varios responsaveis na detecado de atos e condi¢des perigosas, despiste ou
contencao de riscos e desenvolvimento de acdes tendentes a incrementar a prevencao

e protecéo (Ribeiro, 2017).

O nlcleo de seguranga deve ainda confrontar e analisar resultados de andlises
periédicos com os valores estabelecidos na Legislacdo, respondendo também as

exigéncias estabelecidas pelos organismos Legais (Ribeiro, 2017).

12
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Sendo a Seguranca um dos principais pilares da estruturacdo da Lusosider, a sua

politica foca-se, entre outros nos seguintes pontos:

>

“Garantir uma analise critica e sistematica do desempenho do Sistema de Gestao
da Seguranca e Saude do Trabalho, através da melhoria continua das condicbes
de seguranca para conduzir a Zero Acidentes.

Formar, treinar e implicar todos os colaboradores de forma diaria e continua,
garantindo um comportamento com cultura empresarial de seguranga voltada para
a prevencgao.

Assegurar que todos os colaboradores possuem o perfil e a formagéo necessérios
para o desempenho de cada funcdo, de modo confiante e seguro, garantindo a
integridade fisica e emocional.

Identificar de forma sistematica os riscos associados a todas as suas operacgdes e
processos, mantendo um sistema atualizado de comunicagdo de atividades com
risco associado e respetiva resolucao.

A gestéo de riscos é efetuada desde a concecdo de novos projetos até a melhoria
continua das condi¢des nos locais de trabalho.

As chefias sdo diretamente responsaveis por prevenir acidentes e doengas
profissionais nas suas areas de atuacdo, assegurando 0 compromisso e a
dedicacgéo de todos os colaboradores.

Assumir compromisso com a procura da melhoria continua da exceléncia fazendo
da Seguranca e Saude no Trabalho partes integrantes e prioritarias de todas as
atividades” (Costa. A, 2016).

Tendo em conta a natureza e os objetivos da organizacdo, de acordo com a legislacéo,

possui um servico interno de SHT®, e um total de 3 técnico Superior de Seguranca no

Trabalho, embora a legislacé@o obriga a que se tenha apenas 2 técnicos.

No que diz respeito a representacao dos trabalhadores na organizacao, atualmente nao

existe representantes pois para além de ndo ser obrigatério por lei, os trabalhadores

nao consideram que seja necessario.

5 Seguranga Higiene no Trabalho

13
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1.3. Instalacdes
A Lusosider é constituida por varias unidades principais e auxiliares, que em conjunto
trabalham para atingir os objetivos esperados. A descricdo das instalacbes e dos
métodos de producdo presentes neste capitulo, é o resultado da visita detalhada e da
explicacdo do engenheiro Carlos Silveiro, chefe de secdo das unidades auxiliares,

pertencente ao departamento de producao.

1.3.1. Unidades principais
Linha de decapagem

A Decapagem (figura 6) € o primeiro processo pela qual as bobinas passam quando
chegam a fabrica. Neste processo, procede-se a remoc¢do dos Oxidos e das sujidades
que possam estar presentes durante o0 processo de laminagem a quente,

armazenamento e o transporte.

Durante este processo, as chapas passam num total de 3 tanques cada um com uma
dada concentracdo de acido cloridrico e temperaturas de cerca de 85°C. ApGs o
processo de decapagem, procede-se a lavagem das chapas com agua quente e

posterior secagem por ar quente.

Antes de ser bobinada, caso seja necessério, a chapa pode sofrer um processo de

aparamento de bordos de modo a normalizar toda a sua dimenséao

Figura 6 - Linha de Decapagem

Fonte: Costa. A, 2016
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Trem de laminagem

Nesta linha (figura 7), procede-se a reducdo da espessura das chapas metélicas. A
reducao da-se por passagens sucessivas da chapa entre cilindros até obter a espessura
desejada pelo cliente. A taxa de reducdo pode variar entre 50% a 82 %, de acordo a

finalidade do produto.

Figura 7 - Trem de Laminagem

Fonte: Costa. A, 2016

Linha de galvanizacao

Nesta linha (figura 8), da-se o processo de galvanizacdo. Este processo passa pela
aplicacdo de uma camada de zinco a superficie da chapa por imersdo a quente a uma

temperatura de aproximadamente 460°C.

ApoOs a aplicagdo da camada de zinco, a chapa é arrefecida a 70°C por um jato de ar e

posteriormente submetida ao processo de prote¢do anticorrosiva, cromagem.

15



-
|

Instituto Instituto

1 PS P(:,I técnico de Setdbal ‘ PS Politécnico de Setibal
Escola Superior de Escola Superior de
Ciéncias Empresariai Tecnologia de Setabal

7
[ Mestrado em Seguranca e Higiene no Trabalho

Figura 8 - Linha de Galvanizagao

Fonte: Costa. A - 2016

Linha de corte a frio

Esta linha é dedicada a inspecéo e recuperacao de material.

Apo6s os diversos processos fabris, as bobinas podem ter de ser inspecionadas,
seccionadas ou recuperadas quer seja por ma bobinagem ou qualquer outro motivo.
Nesses casos as bobinas sdo processadas na linha de corte a frio onde sao sujeitas as

acles planeadas.

Linha de embalagem

Nesta linha procede-se a confirmacdo das especificacbes das bobinas, ou seja,
confirma-se a classificagdo atribuida, as dimensdes da chapa, os valores do

revestimento e acabamento.

Apos a confirmacao o produto (figura 9) é indexado, etiquetado, embalado e expedido

para o cliente final.
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Figura 9 -Linha de Embalagem

Fonte: elaborado pela autora
1.3.2. Unidades auxiliares
Subestacao
Esta unidade é responséavel pelo processamento da energia elétrica obtida a partir da
Rede Elétrica Nacional. A energia elétrica é recebida em alta tensdo, 150 kV, por

questdes de eficiéncia energética, é reduzida e distribuida pelos varios postos de

transformacé&o de 30 kV e 6kV até chegar aos equipamentos produtivos

Rede de aguas

Esta unidade é responsavel pela captacdo de agua subterr@nea, seu tratamento e

distribuicdo. E nesta area que se efetuam:

¢ O tratamento da agua bruta para a tornar potavel e proceder ao seu abastecimento,
sob pressao pelos diversos pontos da fabrica onde é utilizada, tal como balneério,
sala de refeicbes e casas de banho.

e O tratamento da agua bruta para o abastecimento do circuito da agua de
refrigeracé@o, que trabalha em circuito fechado e € responsavel pela extragdo do
calor nos diversos equipamentos produtivos e salas climatizadas.

¢ A bombagem de agua em caso de falta de energia elétrica € promovida por grupo

moto-diesel de socorro para alimentac&o de circuitos de refrigeragéo essenciais.
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Central de vapor

Esta unidade é responsavel pela producdo de vapor que ira aquecer os fluidos dos
banhos de decapagem, os 6leos de lubrificacdo, as emulsdes de laminagem e, pelo

aguecimento das aguas quentes sanitarias do balneario central.

Central de ar comprimido

Esta unidade é responsével pela producgéo do ar comprimido, isento de 6leo, necessario

aos diversos processos industriais.

Central de dgua desmineralizada

Esta unidade foi projetada para suprir as necessidades da organizagédo, uma vez que
para a preparacao de solucbes de trabalho, a organizacdo necessita de utilizar uma
agua com um elevado grau de qualidade.

Estacdo de tratamento de aguas residuais industriais (ETARI) e domésticas

(ETAR)

Nestas unidades procede-se ao tratamento das aguas residuais industriais e das aguas

residuais domésticas, antes de serem descarregadas no rio Coina, considerado area

sensivel (area protegida).

As &guas residuais industriais resultantes dos diferentes processos de transformagéo
da matéria-prima sofrem um tratamento fisico-quimico antes de serem descarregadas
no rio Coina, de tal modo que cumpram com uma série de parametros constantes na

Licenca Ambiental da Lusosider.

As 4guas residuais domeésticas, proveniente das casas de banho, balneario principal e
refeitérios sofrem um tratamento biolégico antes de serem descarregadas igualmente
no rio Coina, obedecendo igualmente a uma série de parametros, VLE (valores limite de

emissao).

Unidades despoluidoras de solo e dgua (UDSA)

Nestas unidades, procede-se a separacao gravitica dos 6leos provenientes do processo

de producédo. Existem duas unidades:
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o UDSA |, efetua a separacéo dos 6leos produzidos na cave dos trens, decapagem,
oficina de cilindros e fornos. Apdés a separacdo, a fracdo emulsionada é
encaminhada para a ETOE e a fracdo concentrada € encaminhada para um
deposito de residuos, que posteriormente serdo recolhidos por uma empresa
autorizada.

e UDSA Il, efetua a separacdo dos Oleos provenientes das fugas de Oleos
hidraulicos® da galvanizacéao, corte a frio e parques de sucata. O dleo separado é
encaminhado para o reservatério apropriado e as &guas separadas séao
encaminhadas para o tratamento fisico-quimico da ETARI.

Estacdo de tratamento de 6leos emulsionados (ETOE)

Nesta unidade, realiza-se o tratamento das aguas oleosas proveniente da UDAS I. E
uma unidade de ultrafiltracdo com capacidade para efetuar a separagdo dos Oleos

emulsionados na agua resultantes das emulsées do trem de laminagem a frio.

O efluente pesado, agua, produzido nesta unidade, € encaminhado para a ETARI sendo
a fase leve, residuo oleoso, enviado para um reservatério apropriado, sendo

posteriormente recolhido por uma empresa autorizada.

Oficina de cilindros

Esta unidade foi projetada para proceder a retificagdo dos diversos cilindros dos trens

de laminagem: cilindros de trabalho e cilindros de apoio.

Oficinas mecéanica/ elétrica/ eletrénica / automacao

Estas unidades sdo responsaveis pelo apoio as diversas unidades e subunidades,

procedendo a reparacdo e manutencao dos equipamentos instalados.

Laboratério

Esta unidade destina-se a realizacdo de ensaios fisico-quimicos e mecéanicos para o
controlo de variaveis do processo, dos parametros do produto acabado e efluentes

descarregados no rio Coina.

® Agua com 6leos e residuos de massa lubrificantes.
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Parque geral de armazenamento temporario de residuos

Esta unidade é responsavel por proceder ao armazenamento temporario dos residuos
perigosos e ndo perigosos, para que posteriormente possam ser recolhidos por
entidades autorizadas. As identificacdes dos contentores tém em conta a Lista Europeia
de Residuos (LER).

Parque de armazenamento temporario de sucatas

Esta unidade foi projetada para garantir a transformacgéo e armazenamento temporario
das sucatas que resultaram das diversas atividades produtivas. Com o auxilio de
equipamento movel apropriado, as sucatas sdo acondicionadas em parques
apropriados para o efeito e posteriormente recolhidas por entidades autorizadas.

Instalacdo de producao de azoto de alta pureza

Esta unidade foi projetada para produzir o azoto necesséario de forma a cobrir as

necessidades dos varios processos de producao.

Instalacdes sociais

e Salas de refeicéo;
e Posto médico e posto de primeiros socorros;
e Balneario;

e Salas de reunides e de Formagcéo.

Para além das unidade e subunidades acima descritas, a organizacao recorre a também
subcontratacdo dos servi¢os (abaixo mencionados), que em conjunto, trabalham para

assegurar a eficiéncia dos resultados, visando a melhoria continua:

e Embalagem de produto;

e Transporte de produto acabado;

e Manutencéo;

e Movimentacéo interna de produto;

e Servico de Limpeza;

1.4. Processos de producéo
A “atividade da Lusosider esta relacionada com a transformacao e prestagao de servigos

no sector industrial siderurgico, na vertente de produtos planos, produzindo e
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comercializando Chapa Galvanizada, Decapado, Decapado e Oleado e, Chapa
Laminada a Frio” (Costa. A, 2016).

O processo operacional tem inicio com a encomenda do cliente, mediante especificacdo
até a entrega do produto acabado nas suas instalagdes ou na expedicdo do mesmo. As
operacBes de transformacdo das bobinas dependem do produto final a obter. As

operacdes sdo as seguintes (Lusosider, 2019).

e Decapagem acida da bobina, para remoc¢édo da camada superficial oxidada;
o Reducao da espessura da chapa por laminagem a frio;
e Recozimento, para conferir a chapa flexibilidade e macieza;
e Témpera, para conferir a chapa flexibilidade e caracteristicas mecénicas;
e Acabamento:
o Galvanizagdo em continuo da bobina (Zincagem);
o Corte longitudinal da bobina galvanizada ou nua;

o Embalagem do produto acabado.

Seccdo auxiliar de retificacdo de cilindros dos trens de laminagem.

1.4.1. Producéo e comercializagédo do produto final
A Lusosider utiliza como matéria-prima bobines de aco laminado a quente, em que a

qualidade varia de acordo com as especificidades e as exigéncias dos clientes.

De acordo com o procedimento interno da empresa, todas as bobines passam pelo
processo de decapagem, de forma a proceder a remoc¢do de toda a sujidade e dos
oxidos, (entre as quais a hematite Fe,Os, magnetite Fe;O4 e protoxite FeO) através da
utilizacao do acido cloridrico (HCI) (Lusosider, 2019).

Ap6s o processo de decapagem, e de acordo com as especificacdes dos clientes as
bobines podem seguir trés processos diferentes (figura 10): decapado oleado,

laminagem a frio, chapa galvanizada/zincada.
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Figura 10 - Diagrama do Processo de Produg¢é&o do produto final
Decapagem
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Fonte: adaptado de: Castelo, Sandra (2020). Documento interno da empresa Lusosider

1.4.2. Producéo e comercializagdo da chapa galvanizada/zincada
Segundo (Lusosider, 2019), a chapa galvanizada é “produto plano, em ag¢o de baixo
carbono e de construcao, galvanizado em continuo por imersdo num banho de zinco

(processo de Sendzimir modificado)”.

Para a obteng&o do produto final, a chapa galvanizada/zincada passa pelos seguintes

processos (Azenha, 2017; Lusosider, 2019).

» A bobine, enquanto matéria-prima, quando chega a Lusosider é parqueada em
parque exterior.

» Para atender a especificacdo do cliente as bobinas selecionadas sé&o
encaminhadas para a entrada da linha de decapagem onde serdo decapadas;

» De seguida séo enviadas para parque de produto intermédio do Trem 2 onde seréo,
mais tarde, submetidas a uma reducéo da espessura,

» ApoOs submetida a um processo de laminagem a frio no trem de laminagem n°2 que
conferira a bobina a espessura especificada na encomenda do cliente, a bobina é

enviada para o parque de produto intermédio & entrada da linha de galvanizacao;

22



1 PS ‘f‘ﬁ‘jl“t%:lcl:ﬁt:t:-cia Setibal ‘ PS

Escola Superior de
Ciéncias Empresariai

. Mestrado em Segurancga e Higiene no Trabalho
Excoly Superord
Tecnolegia de Setdbal

Uma vez na linha de galvanizacdo a bobina é desbobinada sendo submetida a
diversas fases de producdo de modo a ser revestida com uma camada de zinco
conforme especificacdo da encomenda do cliente;

Apds o processo de galvanizacdo a bobina é enviada para o parque de produto
intermédio da linha de inspecao e embalagem;

Apoés embalagem a bobina fica disponivel no parque de produto acabado pronta

para ser expedida como apropriado.

A chapa galvanizada é disponibilizada em formato de bobines (figura 11) de modo a

facilitar o ser transporte. A sua comercializacdo destina-se sobretudo para (Lusosider,
2019).

v

v

v

Centros de servicos de a¢o (Steel Service Centers) — Para satisfazer o stock de
aco em bobines

Industrias — Utilizam-na para diversas aplicacdes, tais como a cobertura e fachadas
de naves industriais, tubos, perfis estruturais, tetos falsos, condutas, acessorios
para instalacdo de ar condicionado.

Armazenistas — Estas adquirem as chapas, de modo a que possam revendé-las a

pequenas industrias e ao publico de modo geral.

Figura 11 - Seguranca Higiene no Trabalho

Fonte elaborado pela autora
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1.4.3. Producéo e comercializacdo da chapa laminada a frio
Apbs o processo de decapagem, o processo de producdo para este produto segue as

seguintes etapas:

» De seguida séo enviadas para parque de produto intermédio do Trem 2 onde serao,
mais tarde, submetidas a uma reducéo da espessura;

» ApoOs submetida a um processo de laminagem a frio no trem de laminagem n°2 que
conferird a bobina a espessura especificada na encomenda do cliente, a bobina é
enviada para o parque de produto intermédio a entrada da linha dos fornos de
recozimento;

» Uma vez na linha dos fornos de recozimento a bobina é submetida a um processo
de recozimento que visa a hormalizacédo do gréo da chapa anteriormente reduzida;

» Apo6s o processo de recozimento a bobina é enviada para o parque de produto
intermédio da linha de trem n°3;

» O trem n°3 ir4 conferir & chapa as propriedades mecéanicas e de acabamento
especificadas na encomenda do cliente;

» ApOs o processo de acabamento conferido a bobina, esta, é enviada para o parque
de produto intermédio da linha de inspe¢édo e embalagem ou, caso especificado
pelo cliente, para o corte a frio onde podera ser oleada (de forma a impedir a
corrosdo do material). Ap6s produto ser oleado, ira igualmente para parque de
produto intermédio da linha de inspecéo e embalagem.

» ApO6s embalagem a bobina fica disponivel no parque de produto acabado pronta

para ser expedida como apropriado.

Os produtos que resultam desta operacao, séo utilizadas em aplicacdes como os tubos,

estantes, armario, estampagem profunda, biddes, eletrodomésticos, entre outras.
1.4.4. Producéo e comercializacdo da chapa decapada e oleada

Neste processo, ap0s a bobine ser decapada, e antes de bobinada passa por um
processo onde é aplicada uma pelicula de 6leo protetivo que impedira a corrosdo do

material (Lusosider, 2019).

A comercializacdo do produto decapado e oleado destina-se principalmente para a

producéo de tubos, perfis estruturais, material de construgéo
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1.5. Importacao e transporte
O abastecimento da matéria-prima a Lusosider é efetuado, principalmente por via
maritima até ao porto de SetUbal e dai para a fabrica por transporte rodoviario ou
ferroviario. O seu armazenamento dentro da fabrica (parque das bobinas) é feito por

lotes de acordo com o fornecedor, dimensdes e qualidade (Costa A., 2016).
As bobinas utilizadas apresentam as seguintes carateristicas (Costa A., 2016):

e Peso: 8 a 20 toneladas;

e Largura: entre 700mm e 1600mm,;
e Altura: entre a 600mm e 760mm;
e [Espessura: entre 1.8mm e 5mm;

¢ Comprimento de banda enrolada: até 800m.
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2. Enquadramento legislativo e equipamentos de trabalho

2.1. Diretiva “nova abordagem”

De forma a entender toda a envolvéncia do Decreto-Lei 50/2005, de 25 de fevereiro, é
necessario debrucarmo-nos sobre o a Diretiva “Nova Abordagem” e o DL103/2008, de
24 de junho.

As Diretivas “Nova Abordagem” sado legislagbes comunitarias que tém por base a
regulamentacdo dos produtos, a avaliacdo da conformidade e substituicdo das
disposi¢des nacionais correspondentes e a revogac¢ao dos diplomas nacionais sempre
gue necessario (IPQ, 2020).

As Diretivas ndo apresentam pormenor técnico, mas sim um vasto conjunto de requisitos
(de acordo com o0s pontos abaixo mencionado) em matéria de seguranca, saude e bem-
estar das pessoas, dos animais, da protecdo do meio ambiente (IPQ, 2020).

e Harmonizacao legislativa limitada aos requisitos essenciais;

e As especificagbes técnicas dos produtos conformes com 0s requisitos essenciais

estabelecidos pelas diretrizes serao estabelecidas em normas harmonizadas;

e A aplicacdo de normas harmonizadas, ou de outras normas, sdo de carater

voluntéria;

e Os produtos em conformidade com as normas harmonizadas, beneficiam-se de

presunc¢do de conformidade com os requisitos essenciais correspondentes.

Na tabela 1, é possivel verificar algumas das diretivas aplicaveis a instituicdo, seu

campo de aplicagdo e o organismo responséavel pelo seu controle/coordenacéo.

Tabela 1- Lista de diretivas "Nova Abordagem”

Aplicacédo Diretivas Organismo Responséavel
Equipamentos de protecdo 89/686/CEE Instituto Portugués da Qualidade (IPQ)
individual - EPI
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Aparelho e sistemas de 2014/34/UE Direccao-Geral de Energia e Geologia
protecé@o para uso em (DGEG)
atmosferas potencialmente
explosivas
Equipamentos sob presséo 2014/68/UE Instituto Portugués da Qualidade (IPQ)
Caldeiras de agua quente 92/42/CE Direccao-Geral de Energia e Geologia
alimentadas com (DGEG)
Combustiveis liquidos ou
gasosos
Seguranga de maquinas 2006/42/CE Agéncia para a competitividade e Inovacéo,
I.P. (IAPMEI)
Emissbes sonoras 2000/14/CE alterada Agéncia para a competitividade e Inovacéo,
pela diretiva 2005/88/CE | I.P. (IAPMEI)

Fonte: Adaptado de Diretivas Nova Abordagem_ IPQ, 2020

2.2. Decreto-lei n°103/2008, de 24 de junho
De acordo com a Diretiva 2006/42/CE,

“O sector das maquinas, constitui uma parte importante do sector da industria mecanica e
um dos ndcleos industriais da economia e da Comunidade. O custo social decorrente do
elevado nimero de acidentes diretamente provocados pela utilizagdo de maquinas pode ser
reduzido através da integragdo da seguranga na concecao e no fabrico das maquinas, bem
como através de uma instalagdo e de uma manutengao correta” (Diretiva 2006/42/CE:1).

Devido a necessidade de garantir a seguranca e saude relativamente a utilizacdo de
maquinas, surgiu a diretiva comunitaria 98/37/CE, 17 de maio, entretanto revogada pela
Diretiva n°2006/42/CE, de 17 de maio, transposta para o direito interno, pelo decreto-lei
103/2008, de 24 de junho — DL103/2008.

O DL103/2008, de 24 de junho, vem estabelecer as regras relativamente ao
desenvolvimento, fabrico, colocagdo no mercado e entrada a servico das maquinas e

respetivos acessorios.
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Este documento, aplica-se a maquinas, equipamentos intermutaveis, componentes de
seguranca, acessorios de elevacao, correntes, cabos e correias, dispositivos amoviveis
de transmissdo mecéanica e as quase-maquinas, excluindo as armas, materiais
especificos para feiras e parques de atracfes, tratores agricolas, florestais, ascensores
para poc¢os de minas, aparelhos domésticos para utilizacdo doméstica de acordo com o
Decreto-Lei n°103/2008 de 24 de junho.

O conceito maquinas, € definido pelo Decreto-Lei n°103/2008 de 24 de junho, como
“conjunto equipado com um sistema de acionamento diferente da forgca humana ou
animal, composto por pegas ou componentes ligados entre si, dos quais pelo menos um

€ movel, reunidos de forma solidaria com vista a uma aplicagao definida”.

De acordo com o (Decreto-Lei n°103/2008 de 24 de junho), artigo 4° do capitulo I, as
maquinas sujeitas a disposicao deste documento s6 poderdo ser colocadas no mercado
e Ou a entrada ao servico, se nao comprometerem a saude e a seguranca das pessoas
e se for o caso dos animais domésticos, dos bens quando convenientemente instalados

e mantidas em utilizag&o de acordo com o fim para que se destina.

A presente legislacdo atribui responsabilidades ao fabricante” ou ao seu mandatario®,
no que diz respeito a colocagéo dos equipamentos de trabalho no mercado e ou entrada
ao servico, de acordo com o disposto no artigo 5° do capitulo 1l. Os mesmos ainda
devem proceder a avaliagdo das quase-maquinas antes da entrada ao mercado ou ao

servico, de acordo com o disposto no capitulo Il do anexo VIII.

Entre muitas as responsabilidades que recaem sobre o fabricante ou seu mandatario, o

Decreto-Lei 103/2008 de 24 de junho, menciona as seguintes:

=  Cumprimento dos requisitos por parte das maquinas no que diz respeito a matéria
de saude e seguranca mencionados no anexo i;

= Cumprimento do processo técnico descrito na parte A do anexo vii;

" “Qualquer pessoa singular ou coletiva responsavel pela concegao e fabrico de uma maquina ou quase-maquina...bem
como pela conformidade da maquina ou quase-maquina abrangida pelo presente decreto-lei”.

8 “Qualquer pessoa singular ou coletiva, estabelecida na Comunidade, que tenha recebido um mandato escrito do
fabricante para cumprir, em seu nome, a totalidade ou parte das obrigacdes e formalidades ligadas ao presente decreto-

lei”
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= Fornecer todas as informac¢des necessarias, tais como o manual de instrucfes e a
declaracao CE de conformidade;

= Realizar os procedimentos de avaliacdo da conformidade adequados nos termos
do artigo 7°;

» Colocar a marcagéo CE® de acordo com o artigo 10°.

O presente decreto refere ainda a importancia da existéncia da marcacdo CE e suas
ndo conformidades, assim como as medidas especificas a adotar relativamente as
maquinas potencialmente perigosas, de acordo capitulo IV, artigos 10° 11° 13°

respetivamente

Assim sendo, segundo o (Decreto-Lei n°103/2008 de 24 de junho), parte An° 1 do Anexo
ii, todas as maquinas que ostentem a marcagdo CE, devem cumprir as disposi¢cfes do
presente decreto-lei e serem acompanhadas pela declaracdo CE de conformidade.

As maquinas colocadas no mercado, podem ser de risco normal ou de risco elevado
(figura 12). Quando o risco € normal, de acordo com o anexo VIII, o fabricante ou o
mandatario deve cumprir com as obrigacgdes referidas nos pontos nr° 2 e 3 de forma a
garantir, declarar a satisfacéo dos requisitos do presente decreto, e a elabora¢éo de um

dossier técnico, conforme o anexo VIl do Decreto-Lei n°103/2008 de 24 de junho.

No que concerne as maquinas de risco elevado, estas devem seguir ndo sé os requisitos
mencionados para as maquinas de risco normal, mas também certificar-se da realizacao

do exame CE de tipo.

Este exame é realizado por um organismo notificado que verifica e certifica um exemplar
representativo de uma maquina (pertencente a lista das maquinas de aplicacdo
obrigatéria- anexo V), de forma a concluir se estas satisfazem as disposicdes de acordo
com o0 anexo IX do (Decreto-Lei n°103/2008 de 24 de junho).

Por outro lado, para além de se proceder a elaboracao do dossier técnico, conforme o
anexo VI, deve-se garantir a qualidade total descrita no anexo X, do presente decreto-

lei, sendo que este também é avaliado e aprovado pelo organismo notificado.

® Esta marcag&o € indicativa de que o produto foi produzido mediante as exigéncias legislativas e normalizadas
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Apos a realizacdo dos processos acima referidos, quer para as maquinas de risco

normal, quanto para as maquinas de risco elevado, as mesmas serdo colocadas no

mercado europeu.

Mestrado em Seguranca e Higiene no Trabalho

Figura 12 - Colocagao das maquinas no Mercado Europeu

Maquina

Risco normal

Avaliagio
da conformidade
com controlo interno
de fabrico
(anexoVIll)

Risco Elevado (Anexo 1V)

Dossier Técnico
(Anexo VII)

Avaliagao
da conformidade
com controlo interno
de fabrico
(anexoVIIl)

Garantia da
Qualidade Total

Dossier Técnico (Anexo X)

(GUEYORY))

Dossier Técnico
(Anexo VII)

Exame CE de tipo
(Anexo IX)

Organismo
notificado

Verificagdo por
Organismo Notificado
(Auditorias)

Mercado EU

Adaptado de: Seguranga Maquinas e Equipamentos — Documento Interno, 2016

Quanto a colocacdo das maquinas usadas ao servi¢o, ou seja, maquinas que ja tenham
sido alvo de uma primeira colocacdo em servico, estas devem reger-se pelo Decreto-
Lei 214/95, de 18 de agosto e pela portaria 172/2000 (Marques, 2016).

As maquinas devem ostentar de modo legivel e indelével o nome, endereco do
fabricante, marca, modelo ou o niumero de série e o ano de fabrico, devendo também
fazer-se acompanhar do manual de instrucdes, certificado de conformidade (Marques,
2016) e (Decreto-Lei n°103/2008 de 24 de junho).
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2.3. Decreto-lei 50/2005, 25 de fevereiro
O DL 50/2005, de 25 de fevereiro, transposto da Diretiva Comunitaria 89/655/CEE, 30

de novembro, veio regulamentar as prescricdes minimas de seguranca e saude dos

trabalhadores na utilizacdo dos equipamentos de trabalho?®.

Na prética, este documento vem regulamentar a obrigatoriedade e definir as regras de
utilizacdo de equipamento de trabalho, tendo em conta os riscos que os trabalhadores
podem estar expostos, quer sejam equipamento novos ou antigos (Cardoso, 2018).

A utilizacdo dos equipamentos é definida pelo (Decreto-Lei n° 50/2005 de 25 de
fevereiro) como “qualquer atividade em que o trabalhador contacte com um
equipamento de trabalho, nomeadamente a colocacdo em servi¢o ou fora dele, o uso,
o transporte, a reparac¢ao, a transformacéo, a manutencédo e a conservacao, incluindo a

limpeza”.

Tendo como foco principal a seguranca e salde dos trabalhadores, o (Decreto-Lei n°
50/2005 de 25 de fevereiro), artigo 3° define uma série de critérios quanto a utilizagdo

dos equipamentos de trabalho tendo em conta que:

% “O equipamento de trabalho tera de ser escolhido de acordo com as carateristicas
do trabalho e os riscos associados a estes, bem como o0s riscos que também
resultam da utilizagdo dos mesmos;

+ O empregador deve assegurar a adequabilidade dos equipamentos de trabalho de
forma a garantir a seguranca e saude do trabalhador durante a sua utilizagéo;

«» Durante a escolha dos equipamentos de trabalho, os empregadores devem ter em
conta os principios ergondémicos, assim como o posto de trabalho e a posi¢cédo dos
trabalhadores durante a utilizacéo dos equipamentos;

« A entidade patronal deve assegurar a adequabilidade da manutencdo dos
equipamentos, de acordo com 0s requisitos minimos de seguranca constante no

presente documento, entre os artigos 10° a 29°, cumprindo-o de forma integral;

10 “Qualquer maquina, aparelho, ferramenta ou instalag&o utilizado no trabalho”

31



‘PS ‘P( o de Setibal

Escola Superior de
Ciéncias Empresariai

e
e ! Mestrado em Segurancga e Higiene no Trabalho

Escola Superior de
Tecneolegia de Setibal

% Sempre que nao seja possivel eliminar os riscos associados ao trabalho e utilizacao
dos equipamentos, o empregador deve tomar medidas de forma a minimizar os
riscos existentes;

R/

« Utilizacdo do equipamento de trabalho em locais de trabalho bem concebidos”.

De acordo com o (Decreto-Lei n°® 50/2005 de 25 de fevereiro), sempre que cada
equipamento de trabalho seja colocado ao servico da organizacdo, o0 mesmo deve
satisfazer os requisitos de seguranca e saude, sendo que a sua utilizacao deve ir ao
encontro com o disposto, nos artigos 30° a 42°.

Sempre que a utilizacdo de equipamentos de trabalho apresente risco especifico, este
s6 pode ser operado por um trabalhador habilitado, de forma a minimizar qualquer tipo
de risco.

Quanto a verificagdo dos equipamentos de trabalho, o (Decreto-Lei n® 50/2005 de 25 de
fevereiro), artigo 6° estabelece trés tipos de verificagcbes: as verificacdes ap0s instalacao
ou montagem num novo local, as verificacbes periddicas, e as verificacdes

extraordinarias.

Dessa forma, devem ser submetidos as verificagdes ap0s instalacdo ou montagem num
novo local todos os equipamentos (com grande foco nas maguinas) que requerem
montagem total ou parcial de pecas e partes importantes dos equipamentos, como por
exemplo o torno mecénico, engenho de furar, maquina de soldar automética, pontes

rolantes (Lopes, 2019).

As verificacdes periddicas devem ser realizadas a todos e quaisquer tipos de
equipamento utilizados pelos trabalhadores. Quanto as verificacdes extraordinarias,
estas devem ser realizadas sempre que ocorram acontecimentos excecionais, tais como
transformacfes ao equipamento, acidentes, fenémenos naturais ou periodos

prolongados de néo utilizacdo (Lopes, 2019).

As verificagdes acima mencionadas, devem ser realizadas por pessoas competente de
forma a assegura o bom funcionamento em condi¢cbes de seguranca. No caso das
verificagbes apds instalagdo ou montagem num novo local, esta verificagdo deve
sempre ser feita no inicio ou no recomeco do funcionamento da maquina/equipamento
de trabalho (Lopes, 2019).
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O conceito de pessoa competente é definido pelo (Decreto-Lei n°® 50/2005 de 25 de
fevereiro), como “...pessoa com conhecimentos tedricos e praticos e experiéncia no tipo
de equipamento a verificar, adequados a detecdo de defeitos ou deficiéncias e a
avaliacdo da sua importancia em relacdo a seguranca na utilizacdo do referido

equipamento”.

E também importante referir que o presente documento ndo define nenhuma
periodicidade para as realizagbes das verificacbes, mas define que as entidades
empregadoras, devem conservar os relatérios obtidos nos dltimos dois anos, entdo &
legitimo definir que a periodicidade méaxima entre verificacbes sera de 2 anos (Decreto-
Lei n® 50/2005 de 25 de fevereiro).

Os relatérios das verificagdes devem conter as seguintes informacgdes, de acordo com
o0 artigo 7°, do capitulo | do (Decreto-Lei n° 50/2005 de 25 de fevereiro)

v Identificacdo do equipamento;

v Identificacdo do operador do equipamento;

v" O tipo de verificacdo (ap6s instalacdo ou montagem num novo local, periddicas,
extraordinarias);

v' Estipular um prazo apara proceder as reparacbes das ndo conformidades
identificadas;

v Identificacdo da pessoa competente pela realizacdo das verificacoes.

De modo a proceder a alteracdes as legislagbes que se encontram atualmente em vigor,
a Comunidade Europeia criou a diretiva 2009/104/CE. Embora néo esteja transposta
para o direito interno portugués, espera-se que quando transposta, ira proceder a
alteracdes importantes relativas as prescricdes minimas de seguranca e de salde para

a utilizacao pelos trabalhadores dos equipamentos de trabalho.

2.3.1. Equipamentos de trabalho
Os equipamentos de trabalho colocados a disposicbes do trabalhador nas
organizacdes, devem reger-se mediante as regras especificas estabelecidas pela Unido

europeia (EU). Os equipamentos de trabalho devem entre outros pontos importantes,
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conter a marcacdo CE a declaracédo CE!! de Conformidade e manuais de instrugées nas

linguas oficiais da Unido Europeia (Decreto-Lei n°103/2008 de 24 de junho).

S&0 muitos os riscos que os trabalhadores diariamente enfrentam, de acordo com dados
(ACT, 2015), em 2013 cerca de 40% dos acidentes mortais (57 pessoas) estiveram
relacionados com o uso das maquinas e equipamentos de trabalho. Ou seja, hum
universo de 141 acidentes de trabalho mortais, 57 estavam associados a utilizacédo das
méaquinas e dos equipamentos de trabalho, o que leva a questionar até que ponto a
seguranca dos trabalhadores esta assegurada.

E da responsabilidade da entidade empregadora, além de promover a consulta aos
trabalhadores, manté-los informados quanto as carateristicas dos equipamentos de
trabalho e dos riscos que estes possam representar para a sua seguranca e saude
(Decreto-Lei n° 50/2005 de 25 de fevereiro).

Deve também informé-los das condi¢gbes de utilizacao, situacdes anormais previsiveis,
conclus@es a retirar das experiéncias adquiridas com a utilizacdo dos equipamentos,
riscos resultantes de uma alteracdo ao equipamento mesmo que o trabalhador nédo
esteja afeto diretamente ao equipamento, bem como a definicdo das medidas de
prevencgdo e procedimentos de seguranca a adotar sempre que necessario. (Decreto-
Lei n° 50/2005 de 25 de fevereiro).

O processo de verificagdo e regras de utilizagdo dos equipamentos deve ter em conta o

capitulo 1l e 11l do Decreto-Lei n® 50/2005 de 25 de fevereiro.

A figura 13 diz respeito aos deveres do empregador, anteriormente mencionados, de

acordo com o Decreto-Lei n® 50/2005 de 25 de fevereiro.

11 Documento obrigatorio elaborado e assinado pelo fabricante ou seu mandatéario, onde assumem a responsabilidade

pela conformidade do produto e garantem o cumprimento legislativo.
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Figura 13 - Deveres do empregador
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Fonte: elaborado pela autora

De forma a garantir 0os requisitos minimos de segurangca e minimizar 0S riscos
associados a utilizagdo dos equipamentos de trabalho, o Decreto-Lei n° 50/2005 de 25
de fevereiro, estabelece no capitulo Il entre os artigos 11° a 29°, as obrigatoriedades
(entre as quais estabilidade e rotura, projecdes e emanacdes, riscos de contato
mecéanico, arranque do equipamento, dispositivo de alerta, manutencdo do
equipamento, sinalizacdo de segurangca) a ter em conta durante a verificacdo os

equipamentos de trabalho.

O empregador é obrigado a proceder a verificacdo e a elaboracdo do relatério de
verificacdo de acordo com os artigos referidos no capitulo Il. Este relatério, para além
de conter as informacdes referidas no capitulo anteriormente indicado, deve conter as
informacdes, de acordo com o artigo 7° do capitulo I, do Decreto-Lei n° 50/2005 de 25

de fevereiro.

Este documento estabelece ainda, no capitulo Ill, as regras gerais de utilizacdo que

devem ser levadas a cabo sempre que necessario.
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Os equipamentos de trabalho como as maquinas (torno mecénico, serrote elétrico,
engenho de furar) devem possuir sistemas de seguranca (protetores e dispositivos de
protecdo) de modo a garantir a seguranca e saude dos trabalhadores. Os sistemas
devem ser colocados fora das zonas perigosas, e concebidos tendo em conta os
parametros ergonémicos, devendo resistir as varidveis como a temperatura, humidade,

desgaste mecanico, entre outras (Marques, 2016).

Os protetores podem ser fixos (barreiras inamoviveis), méveis (barreiras fixas que
podem ser abertas sempre que necessario), regulaveis (barreiras com posicionamento
regulavel, tendo em conta as carateristicas das operacgdes) e dispositivos de protecéo
(sistema de protecao).

Os protetores fixos (figura 14) devem isolar a estrutura da maquina, exigindo o uso de
uma ferramenta para que a sua retirada seja possivel, podendo apresentar-se de trés
formas diferentes: protecdo de um risco/ponto em especifico, protecdo uma zona de
risco ou toda uma &rea ou um setor (Marques, 2016).

Figura 14 - Protetores fixos
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Fonte: Marques, 2016

Os protetores moéveis devem estar associados a um sistema de bloqueio/paragem da
maquina em caso de abertura, garantindo a impossibilidade de contato com os

elementos moveis da maquina.

Quanto aos protetores regulaveis, estes devem reduzir tanto quanto possivel o risco de

projecdo, podendo ser automaticos ou manual, (de acordo com o tipo de tarefa a
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desempenhar), de facil manipulagdo, sem requerer ao auxilio de ferramentas, n&o

devendo ser usados em 6rgaos de transmissdo de movimentos (Marques, 2016).

Quanto aos dispositivos de protecéo (figura 15), estes “sado sistemas que mesmo nao
isolando fisicamente o risco, impedem o contato direto com o operador” (Marques,
2016). Todas as maquinas de risco especial devem ter um sistema de paragem de
emergéncia, e um numero de acionadores (botoneiras, cabos, barras, entre outros) que
varia de acordo com o tipo e dimenséo da maquina, devendo ser de facil identificagéo,
visibilidade, acessibilidade (Marques, 2016)

Ap6s acionar o dispositivo de emergéncia, este deve permanecer bloqueado. Quando

desbloqueada, a maquina ndo deve voltar ao funcionamento de forma automatica.

Figura 15 - Dispositivo Prote¢céo

Fonte: elaborado pela autora
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3. Atividades desenvolvidas durante o estagio

O presente relatorio resulta do estagio, com duracdo de 6 meses realizado na Lusosider,
no departamento de Qualidade Ambiente e Seguranca, no nucleo da Seguranca. O
estagio iniciou-se entre setembro de 2019 a abril de 2020, que, no entanto, devido a

atual pandemia COVID-19 teve o seu término em teletrabalho.

De forma a efetivar a integragdo/acolhimento da estagiaria na empresa, foram
ministradas pequenas formag¢des ao nivel da Seguranca, Ambiente e a entrega dos
respetivos Equipamentos de Protecao Individual -EPI.

Posteriormente, foram-me apresentados os responsaveis das secc¢des/departamentos
e os respetivos chefes de linha, a medida que ia conhecendo as principais areas da
instalacéo, assim como os colaboradores de cada departamento/secéo.

No decorrer do estagio, foram desenvolvidas varias atividades que permitiram a
concluséo da implementacdo do DL50/2005 tanto nas linhas de producéo, quanto nos
equipamentos de trabalho. A par dessas atividades, participei em formacdes ministradas

por colaboradores internos da empresa e por entidades externas.

Pude também entender a importancia que cada unidade e subunidade representa para
a organizacao e a interligacéo entre elas, compreender o processo de produgéo inerente
para a obtencdo do produto final, assim como em conjunto com a pessoa competente,

realizar as verificagfes aos equipamentos de trabalho, pertencentes a organizacgéo.

Tendo em conta a importancia para o cumprimento da legislacéo e a salde e seguranca
dos trabalhadores, todas as atividades desenvolvidas tiveram como foco a criacdo de
uma ferramenta para proceder a gestdo e controlo dos equipamentos de trabalho,

permitindo a organizacao controlar de forma mais eficiente os seus recursos.

3.1. Definicdo da tipologia do equipamento do trabalho
Embora o Equipamento de Trabalho seja definido pelo (Decreto-Lei n® 50/2005 de 25
de fevereiro) como “qualquer maquina, aparelho, ferramenta ou instalacao utilizado no
trabalho”, este ndo define a sua tipologia. Cabe a cada empresa proceder a definicéo
da tipologia dos equipamentos de trabalho e o seu grau de prioridade no que toca a
aplicabilidade do DL 50/2005.
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De forma a proceder a implementacdo do DL50/2005, a organizacdo dividiu os

eguipamentos de trabalho em dois grandes grupos:

e Aslinhas de producéo;

e Os equipamentos de trabalho

Esta cisdo foi necessaria pois os recursos (humanos e materiais) e as metodologias
necessarias para a implementacdo das verificacdbes em cada um dos grupos sao
bastante distintas.

Numa linha de producdo é necesséria uma avaliacdo inicial de toda a linha,
considerando componentes mecénicas, elétricas, hidraulicas, etc., consequente

avaliagcdo de riscos e priorizacdo das acgOes a realizar.

Para os equipamentos de trabalho foi necessario criar/alterar as listas de verificagdo
iniciais e aplica-las através da pessoa competente. Dessa forma, a Lusosider tem vindo
aplicar o DL50/2005, comecando numa primeira fase pelos equipamentos que tém uma
maior perigosidade para o trabalhador e/ou envolvam mais trabalhadores em caso de
falha.

Tendo em conta que a definicdo do equipamento de trabalho dada pelo DL 50/2005 é
muito vaga, a organizacao optou por aplicar a legislacao as ferramentas portateis e fixas,
magquinas presentes nas naves industriais e oficinas, assim como o levantamento das

ndo conformidades/limitagdes nas Linhas de Producéo.

E importante salientar que desses equipamentos de trabalho, ficam de fora as maquinas
e ferramentas utilizadas nos escritorios e salas dos respetivos departamentos. Os
eguipamentos pertencentes as empresas externas nao foram contemplados, pois estes
séo responsaveis pelos seus equipamentos, entregando copia das verificagbes antes

do inicio dos trabalhos.

3.2. Classes dos equipamentos de trabalho
De forma a submeter todos os equipamentos de trabalho ao DL50/2005, foi criado um
documento interno onde 0s mesmos estdo organizados por classes (abaixo
mencionado), tipos de equipamentos, modo de identificacdo, periodicidade de

verificacdo, responsavel pela verificacdo, tipologia do relatdrio. Este tipo de organizacéo
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€ importante pois vai permitir criar classes e subclasses no sistema informatico de

gestao.

e Equipamento em altura

e Equipamentos pneuméticos
e Equipamentos elétricos

e Equipamentos hidraulicos

e Equipamentos manuais

3.2.1. Elaboracédo das listas de verificacdo
A elaboracéo das Listas de Verificagdo dos equipamentos de trabalho, devem ter em
conta o DL 50/2005, de 25 de fevereiro, artigo 7° do Capitulo | e o capitulo 1l - sec¢éo II,

onde se encontram 0s requisitos minimos de seguranca para a sua utilizacao.

De acordo com este artigo, os resultados das verificagbes e ensaios deve constar nos

relatorios e conter as seguintes informacgoes:

¢ |dentificacdo do equipamento;

¢ Identificacdo do operador;

e Tipo de verificacdo ou ensaio, local e data da sua realizagéo;

e Prazo estipulado para reparar as deficiéncias detetadas, se necessario;

¢ |dentificacdo da pessoa competente responsavel pela verificagdo ou ensaio.

Para além das informacBes acima mencionadas, o artigo refere ainda que os
empregadores devem conservar os relatorios das Ultimas verificacdes ou ensaios por
um periodo de dois anos (e coloca-los a disponibilidade das autoridades competentes),
além de ser imprescindivel que, sempre que o equipamento de trabalho seja utilizado

fora da organizacéo, se faca acompanhar pela respetiva Lista de Verificagao.

De forma a ser mais preciso 0s requisitos a verificar, a organizagao incluiu também as
especificacbes de cada grupo de equipamentos. Dessa forma, elaborou-se varios tipos
de Lista de Verificagdo dos equipamentos de trabalho, tendo em conta ao “grupo a que
pertence”, como por exemplos: escadas e escadote, cinta téxtil, lingas de corrente,

estropo de aco, porta paletes, entre outras.
A Lista de Verificacdo é composta por 4 partes, de acordo com a figura 16:
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1) Primeira parte: Dedicada ao cabecalho, nesta parte é possivel encontrar
informacfes basicas que permitem identificar o equipamento, tais como a marca,
modelo e n°® de série do equipamento, data e o tipo da verificacdo, local de
inspecao, ano de fabrico.

2) Segunda parte: E dedicada aos requisitos a verificar, de acordo com o DL 50/2005
e 0S manuais dos equipamentos de trabalho;

3) Terceira parte: Tem como objetivo registar informacdes importantes sobre o
equipamento:

4) Quarta parte: Diz respeito a conclusdo da verificagdo, ou seja, nesta parte é
especificado se o0 equipamento se encontra em condi¢cbes de ser utilizado, se o
mesmo se encontra em servi¢co condicionado, além de definir uma data-limite para

proceder a reparagdo das anomalias detetadas, caso se apliquem.

E igualmente importante referir que numa primeira fase utilizou-se uma ficha modelo (ja
previamente elaborada), mas a medida que as verificagbes foram sendo efetuadas,
verificou-se que as mesmas ndo eram adequadas para todos os equipamentos de
trabalho. De forma a contornar esta situagéo, foram alteradas/criadas varias listas de

verificagdo, tornando-a mais especifica para cada grupo de equipamento (apéndice I).
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Figura 16 - Lista de Verificagdo — Estropo de Ago
IDENTIFICACAD OPERADOR
INTERNA
MARCA MODELO
AND o F
FABRICANTE s Mo SERIE
TIPO DE INSPECAD INSTALACAD, MONTAGEM: " PERIODICA || EXTRAORDINARIA u
DATA LOCAL DE INSPECCAOD
MARCACAOD CE C || NC| NA 0BS
1. Marcacio legivel e indelével
MARCACAO DA IDENTIFICACAD DO ACESSORIO C || NC| NA 0BS

2. Identificacio do acessdrio

3. Carga méxima de utilizagio {CMUYSWLWLL)

4, Marcacio legivel e indelével

DEFORMACAD DANO DO ACESSORIO C || NC| NA 0BS

L. Nao existéncia de distorcio em forma de cesto, de tranca exdnudida. aumento/reducio do diSmetro
zonas mordidas/amolgadas/vincadas.

6. MNao existéncia de:

» Apresentem 10% de fios partides num comprimento correspondente a cito vezes o seu didmetro;

* Apreszntem um cord3o com 5% de perda de seccio;

*# Apresentem diminuicio do didmetro de 10% em qualquer ponto ou com intervalos significatives entre
cordiies.

5. Verificacdo de limpeza sem produtos abrasivos (ndo existe corrosza)

EXEMPLOS DE DEFORMACOES

Diyteng s o Posmma O el

Towna Mordeias & Amcligadas

Retig e e Cudrmeton Zonas vincsdes
Observacbes
CONCLUSAO DA VERIFICAGAO
O equipaments pode ser utilizado pelos trabalhadores: SIM NAD
O equipaments encontra-se em senvigo condicionado, até resolugdo das anomslias: SIM NAD

As anomalias detetadas deverdo estar corrigidas abé:

VERIFICADOR Data
VERIFICADOR Data
P_SEG_029 Rev ( 02-10-2018

Fonte: Lusosider 2019
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3.2.2. Verificacdo dos equipamentos de trabalho
De modo a implementar da melhor forma o DL 50/2005, 25 de fevereiro, a Lusosider
criou um procedimento operacional “Verificacbes dos equipamentos de trabalho —
PO_SEG_33”, tendo por base as informacdes contidas no DL 50/2005, 25 de fevereiro,
onde explica de forma sucinta o objetivo e a implementacéo do procedimento, incluindo

todos os pontos principais da presente legislagao.

Numa primeira fase, todos os funcionarios foram informados do objetivo e da
necessidade de disponibilizarem os equipamentos de trabalho portateis de uso pessoal
gue estavam sobre as suas responsabilidades, assim como as maquinas e outros

equipamentos de forma a que a sua verificagdo seja realizada.

As verificagcdes foram realizadas pela estagiaria, acompanhado sempre pela pessoa

competente
As pessoas competentes designadas pela organizacdo foram:

e Responsaveis de area;
e Coordenadores da oficina mecanica;
e Coordenador da oficina elétrica;

¢ Responsavel de seguranca.

O (Decreto-Lei n°® 50/2005 de 25 de fevereiro) estabelece ainda trés tipos de

verificagdes, podendo ser realizado por entidade interna ou externa:

e Verificagcdes apos instalagdo ou montagem num novo local;
o VerificacBes periddicas;

o VerificagcOes extraordinarias.

O tipo de verificacao utilizado durante o decorrer do estagio, foi a verificacao periédica,
pois 0s equipamentos ja se encontravam ao servico ha algum tempo. As verificagfes
aos equipamentos de trabalho foram realizadas de acordo as informac¢des mencionadas

nas Listas de Verificacdo (ex: figura 16), e mediante 4 passos distintos.
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O primeiro passo, passa pelo preenchimento correto do cabegalho e a atribuicdo da
identificacéo interna. A identificagéo interna é feita mediante a colocacdo de um selo em

aco (numerado) no equipamento de trabalho, de acordo com a figura 17.

Sempre gue se verificar a rotura do selo de identificacdo, cabe ao responsavel da area
proceder ao envio de um email a solicitar o seu abate e a atribuicdo de um novo niumero
de identificacao.

Figura 17 - Selo de Identificacédo Interno

R
ﬁi N
Lusosider

Fonte: elaborado pela autora

Apo6s o preenchimento do cabecalho, procede-se a Verificagdo do equipamentos de
trabalho de acordo com a lista de verificagdo. Durante a verificacdo, cada ponto do
equipamento de trabalho, é verificado e avaliado como conforme, ndo conforme ou ndo
aplicavel, além de proceder aos registos das observagfes referente ao ponto em
questéao.

O ponto seguinte passa pelo registo de todas as informacgfes gerais nas observacgoes,
gue se considere importantes sobre o equipamento de trabalho. Apds este ponto,
conclui-se se 0 equipamento se encontra em estado operacional ou caso néo esteja,
permite também que o mesmo possa estar em servigo condicionado??, de acordo com
a anomalia.

Quando o equipamento se apresenta fora de uso ou uso condicionado, procede-se a

elaboracéo e implementacédo de um plano de acao, de forma a avaliar o problema, e se

12 0 equipamento em servigo condicionado s6 podera ser utilizado por trabalhador autorizado.
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compensa ou ndo enviar 0 equipamento para 0 arranjo externo. O processo de
verificacdo dos equipamentos de trabalho termina com a arquivacdo das Listas de

Verificacdo, por area num dossier e a obtencdo em formato digital.

De forma a que se possa ter no¢ado da quantidade e da variedade dos equipamentos de
trabalhados existentes na empresa, foi criada uma lista completa como informacdes
inerentes aos mesmos, tais como a sua tipologia, o modo de identificacdo, os
verificadores responsaveis (entidade interna ou externa), periodicidade e o tipo de

relatorio.

A periodicidade das verificacbes dos equipamentos de trabalho, depende das
utilizacBes e da tipologia dos mesmos, assim sendo, a maioria dos equipamentos de
trabalho, sobretudos as maquinas terdo uma periodicidade anual a bienal, no entanto
0S equipamentos de trabalho utilizados para elevagcédo de carga, com por exemplos as
cintas téxteis e estropos, terdo uma periodicidade semestral, pois 0 seu controlo deve

ser 0 mais rigoroso possivel.

No que diz respeito a tipologia do relatério, depende do tipo de verificagdo. Quando a
verificacdo é feita pela entidade interna — pessoa competente designada pela
organizacao, utiliza-se um impresso proprio (exemplo figura 16), mas caso a verificagdo
seja feita por entidades externa, é posteriormente enviado um relatério completo com

os pontos de verificagdo obrigatério pelo decreto de lei 50/2005.

Esta lista é atualizada & medida que a organizagdo vai adquirindo novas variedades de

eguipamentos de trabalho ou deixando de utilizar algum tipo de equipamento.

3.2.3. Criacéo da base de dados em excel
A criacdo da Base de Dados em Excel, surgiu inicialmente com o objetivo de se proceder
ao controlo dos equipamentos de trabalho e a informatizacao de toda a documentacao

inerente aos respetivos equipamentos.

Para além de armazenar e organizar toda a documentacao, este documento serve
também para definir e controlar as a¢des a implementar, de modo a proceder ao controle
das ndo conformidades e respetivas acfes de corre¢do registadas durante o processo

de verificacdo dos equipamentos de trabalho.
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A Base de Dados esté dividida em 4 partes e cada uma delas com objetivos diferentes
(figura 18):

e Plano geral de implementacéo de pequenos equipamentos de trabalho;
¢ Verificacdo de equipamentos de trabalho;
e Lista de equipamentos;

¢ Plano de acéo.

Figura 18 - Base de Dados _Excel

[ oom Berbequim Bosch PSB 750 RCE 508261748 Oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/201% ok
I ooz Maquina de precintar Signode FRH-R nd Decapagem 2 Deczpagem 2 02/10/2018 OK  Estdpresadi
[ oo Berbequim Bosch PSB 650 RE 7020136 Oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/2019 oK
I oo Berbequim Bosch FSB Universal 750 702600384 Hugo Antunes Oficina Elétrica 08/10/201% ok
[ oo Berbequim Bosch PS8 Universal 750 702600389 José Vika Oficina Elétrica 08/10/2019 oK
[ oos Berbequim Makita HP 2051 nd Oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/201% ok
I o7 Torna vITO Fro-Power —850W  VIMP 850 SKT 20140808114 Oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/2018 ok
[ ooe Aparafusadora Bosch PSR 1800 LI-2 606856486 losé Vika Oficina Elétrica 08/10/2019 oK
" ooo9 Aparafusadora Bosch PSR Expert LI-2 606856487 Hugo Antunes Oficina Elétrica 08/10/201% ok
[ oo Aparafusadora Bosch PSR Expert LI-2 512961946 Oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/2019 oK
[ oon Torna vITO Pro-Power - 850W nd oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/201% oKk
I ooz Rebarbadora Makita GA 45 30R 235353 R Hugo Antunes Oficina Eléwica 08/10/2018 ok
[ oos Rebarbadora Makita GA 45 30R 235355 R José Vika Oficina Elétrica 08/10/2019 oK
I o Rebarbadora Bosch GWS 750 nd Oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/201% ok
[ ous Rebarbadora Bosch GWS6- 115 301014185 Oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/2019 oK
[ oo Secadora de Manga Térmica Hitachi RH 6007 650739 oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/201% oKk
" o7 Secadora de Manga Térmica Steinel Type 3484 110021128 oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/2013 oKk
[ oo Rebarbadora Bosch GWS 750 601002673 Oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/2019 oK
" oo Maquina de saldar EuroTrod Apolo 11 160 1825090 Oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/201% ok
[ oo Serrote elétrico Parksid PFS 710 D3 282207 Oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/2019 oK
: 0021 Aspirador Hyundai HYV 120 824300293665 oficina elétrica Oficina elétrica 08/10/201% oKk
e S . Ramrien Fnszasn  ascaca n PP Afiminn lanien sosnmAn P
Plano Implementagdo Regras verificagio Lista Eqp P.A. Folhal ® k] 3

Fonte: Elaborado pela autora

O Plano geral de implementacédo de pequenos equipamentos contempla todas as areas
afetos ao DL 50/2005 (tabela 2), as a¢cfes a implementar (de forma geral), assim como
0 responsavel e o prazo para a implementacdo, o estado de conclusdo (em

percentagem) e a data da conclusao.

Tabela 2 - Areas fabris submetidas ao DL50/2005

Decapagem 2 Slits Embalagem 1, 2 Laboratério
e3

Galvanizagéo Oficina de Parque de ETARI
cilindros sucatas

Trem 2 (combinado) Armazém Oficina Central de vapor
geral mecanica

Trem 3 (tempera) Parque de Oficina elétrica | Central de compressores
residuos
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Corte a frio Expedicdo ETOE Central de 4gua
desmineralizada
UDSAS Rede de Fornos de Oficina eletrénica
aguas recozimento
estatico

Fonte: Elaborado pela autora

Quanto a Verificagdo dos Equipamentos e Trabalho, este esta dividido por classe,
tipologia, periodicidade de verificacdo, modo de identificacéo, tipo de verificagdo (interna
ou externa) tendo em conta o tipo de equipamento, a tipologia do relatério de acordo

com o tipo de verificagdo.

Quando a verificagdo € realizada por uma entidade externa, esta é responsavel pela
producdo do relatério, mas quando a verificagdo € de carater interno, a organizacao
deve previamente definir o tipo de impresso (lista de verificacdo) a ser usado e atribuir

um responsavel por dinamizar a verificagao.

A Lista de equipamento é dedicada a introducé@o de todas as informagfes recolhidas
durante o processo de verificacdo. Neste ponto € introduzida informagbes como a
numeracao atribuida internamente, o tipo/nome do equipamento o local/area a que este
esta afeto, marca, modelo, a data de verificacdo, o responsavel de area, o operador

responsavel pelo uso de equipamento, a presenca ou ndo da marcacdo CE*3.

Por dltimo, o plano de acdo, mediante a numeracgéo interna do equipamento, este vai
importar as informacdes basicas do equipamento, tais como o tipo de equipamento,
marca, modelo, local, data de verificacdo, operador obtidas durante o processo de

verificagéo.

13 CE - Conformidade Europeia — “Indica apenas a conformidade com as disposi¢des dos diplomas aplicados pelo
fabricante ou pelo seu mandatario” Decreto-Lei n°® 103/2008
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Apbs a importacdo dos dados, procedeu-se ao registo das Nao Conformidade, as acdes
a implementar, o responsavel e o prazo limite para proceder a implementacdo das
acOes, o0 estado de cumprimento (em percentagem), a data efetiva da conclusdo da

implementacao das acdes, e as observacdes pertinentes.

3.2.4. Processo de fluxo de funcionamento dos equipamentos de trabalho
O Processo de Fluxo de Funcionamento dos Equipamentos de Trabalho (apéndice II)
tem como objetivo definir e documentar todo o processo pelo qual passam todos os
equipamentos de trabalho adquiridos pela organizagéo.

Quanto aos equipamentos sujeitos ao DL 50/2005, quando chegam a organizacao séo
identificados com o selo interno e registados no sistema informético da organizacao,
estando esta responsabilidade atribuido aos trabalhadores afetos ao armazém. Apés o
registo, € comunicada a rece¢do do equipamento ao responsavel pelo pedido, que

devera efetuar o seu levantamento (mediante um registo de levantamento prévio).

Apbs o levantamento do equipamento (por GI** ou PCD?™®), o responsavel deve certificar
se se 0 equipamento requer ou ndo de uma verificagdo inicial (tendo em conta a sua
tipologia), de acordo com a legislagdo em vigor e o procedimento operacional
PO_SEG_33. Esta verificacdo apenas sera feita aos equipamentos que necessitem de

ser instalados ou que sejam montados num local diferente.

Ap6s a verificacdo, caso 0 equipamento ndo apresente risco para a saude do
trabalhador deverd ser utilizado. Caso se verifigue o contrario, 0 seu uso devera estar
condicionado (podendo ser utilizado apenas pela pessoa competente) ou ficar mesmo

fora de uso, e posteriormente devera ser elaborado e implementado um plano de acao.

Apo6s a implementag&o do plano de acéo, o equipamento deve ser submetido a uma
nova verificacdo com o objetivo de se concluir a sua operacionalidade. Caso esteja
operacional deve entrar ao servico, caso contraio, deve-se elaborar e implementar num

novo plano de acdo até que se possa concluir o seu estado operacional.

4 Requisicdo dos materiais codificados que existentes em armazém

15 Pedido de Compra Direta de artigos que ndo existem em armazém
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Contudo, os equipamentos de trabalho que inicialmente ndo requerem verificacdo
inicial, devem ser submetidos a uma verificacdo periédica ou extraordinaria. Apés as
verificacbes, caso 0s equipamentos que estejam em bom estado de funcionamento
devem entrar ao servico, mas caso se verifique o contrario, estes devem estar com a

sua utilizacéo condicionada, fora de uso, ou inoperacional

Para os equipamentos que se encontrarem fora de uso ou com uso condicionado, deve-
se elaborar um plano de acdo de modo a verificar se 0 seu arranjo € possivel ou nao.
Ap6s a implementacao do plano de acao, deve-se proceder novamente a verificacao,
repetindo assim todo o processo anteriormente referido de forma a concluir a

operacionalidade do equipamento.

Durante a utilizacéo dos equipamentos, caso o selo de identificacdo interno se parta, é
de a responsabilidade do responsavel de area comunicar ao responsavel do nucleo de
seguranca o sucedido de modo a adquirir um novo selo (que sera atualizado no sistema

informatico).

Apbs os equipamentos chegarem ao seu fim de vida, cabe também aos responsaveis
de &rea comunicar ao responsavel do nacleo de segurancga a inoperacionais de forma a

que seja possivel proceder ao abate do selo interno no sistema informatico.

3.2.5. Organizacdo da documentacédo dos equipamentos de trabalho
A organizacao de toda a documentacéo referente aos equipamentos de trabalho, teve
como objetivo preservar e organizar todas as informa¢des adquiridas ao longo das

verificagfes, com o intuito de posteriormente ser informatizado.

As Listas de Verificagdo foram arquivadas num dossier e separadas por area de
verificacdo. Para além dos arquivos criados, ao mesmo tempo foram também
digitalizadas e organizadas em pastas digitais de acordo com as respetivas areas.
Foram também digitalizados os manuais de utilizacdo dos equipamentos de trabalho

(sempre que possivel em portugués), assim como os seus certificados de conformidade.

Todos os documentos acima referidos serdo integrados na ferramenta informatica de

gestdo, de forma a que todos os trabalhadores possam ter acesso.
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3.2.6. Desenvolvimento da ferramenta informatica de gestao
Devido a necessidade de proceder a implementacao eficaz do DL50/2005 e de controlar
0s equipamentos de trabalho, a organizacéo decidiu criar/desenvolver uma ferramenta
informatica de gestéo, na plataforma Maximo (j& existente na organizacao), que auxilie

na gestéo dos equipamentos de trabalho.

Foi escolhida a plataforma Maximo para a execuc¢do do programa, pois para além da
grande quantidade/diversidade dos equipamentos existentes na organizagdo, nesta
plataforma ja contém muita informacdo necessaria (ex: registos de manutencdes,
compra de equipamentos) para que a ferramenta informética de gestéo de verificacao
DL50 funcione, permitindo que a organizacdo possa alocar da melhor forma os seus

recursos econdmico-financeiro.

Numa primeira fase, realizaram-se algumas reunides de forma a esclarecer a finalidade
da ferramenta informética de gestéo, definir os principais campos que devem constar no
sistema, o layout, tipo de interagcfes existentes entre os campos, a comunicagao interna
do sistema, os campos de preenchimentos obrigatdrio e automatico e o nivel de acesso

de acordo com a posigéo hierarquica ou a funcdo que desempenhada.

Durante o processo do pedido dos equipamentos, é associado ao pedido o centro
custo'® da &rea que requisita o equipamento. Apds a rececdo dos equipamentos pelo
armazém, é colocado o selo de identificagc&o interna (caso o equipamento faga parte da

lista dos equipamentos do DL50) e é alocado a uma area.

O selo de verificagdo interna, faz gerar uma informacdo automatica de que o
equipamento necessitara de verificacdo, e que tipo de verificacdo, de acordo com o
DL50. A data para a proxima verificacdo, é definida quando se procede ao levantamento

do equipamento (via PCD ou Gl), independentemente do tipo de equipamento.

16 E uma forma de célculo que permite separar as despesas e receitas de uma empresa, associando-as aos custos e aos
pagamentos de cada um dos produtos ou projetos.
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O acesso a ferramenta informética de gestdo - Maximo é feito através da intranet e é
composta por 4 partes distintas (figura 19), que embora interligadas, tém funcdes

distintas:

Equipamentos DL50;
Planos de trabalho DL50;
Plano de manutenc¢éo DL50;
Ordem de trabalho DL50

AEANEE NN

Figura 19 - ferramenta informética de gestdo - Maximo

# = Bemwvindo, Susana Alendouro Susana Alendouro

GERAL - Requisitantes  SEG-D: Responsével Seguranga

Registo Rapido 4 | Quadro de Mensagens b
% Nava Ordem Tratalho DLSD
N3o hi mensagens no quadre de avisos a serem visualizadas no momento.
Aplicacdes Favoritas
Ordens Trabalho Assignadas | mus
ot S gameric  Id.iemo  Gssponsdvel  DalaAgendada  Siuagk  Dala Stuagle Froridage
7308 PM - 101085 - PORTA PALETES wPE 10185 wart e 12000 AGVERF 10122001647 1
32 BM - 101502 - MAQUINA DE PRECINTAR ELETRICA wrE 11302 o1 nesTSs 122000000 AGVERF 03122001015 1
5843 PM - 102020 - SAGUL wrE 102020 w2z DB4380 0MWON AGVERF  NLI020201047 1
. ‘Conflgurar Opofes de Grafizo 1-3d03
Estado Equipamentos DL50  » zie
Tipo 08 Granea: 2IE wisuatzar P Siuscl
Equipamentos DLSO (Por Situag2o) Ordens Trabalho Aguardar Resultado
or Descricho Tipe Trabalhg Eauigamento . Intemo. Responsavel Dats Agendada Siuaclo Data Stuaclo Frioridade
1-2d02
3
s A 3 Estado Ordens Trabalho  » e
—] 02 Tige de Grafica: 2IE Visualzar Por: Sltuagio
Orgens Trabaing Activas (Por Situagaa) Shuagd contagem  Percaniuz (%)
[ ans 18
AGREALIZACAD 1 013
B scvemr Ed 525
: EMcURSD 4 o7
o NOVA H 0,38
Stuaglo contagam  Percemtual (%) :
g 2 TERMINADA 1 018
B e 2 20 — ¥

APTO 475 .35 %
B coumconce s wet
e P I

Visualizar Lists

Fonte: Elaborado pela autora

No entanto, na pdagina principal é possivel verificar os varios pontos principais, os
gréficos relativos aos equipamentos trabalho, tendo em conta o estado do equipamento,

assim como a situacao referente as Ordens de Trabalho — OT.

Ao gerar a informacéo de que o equipamento necessita de verificacdo DL50, o sistema
procede também a criagdo automatica da ficha de equipamento. A informacao contida
na ficha do equipamento localizada no separador — Equipamentos DL50, resulta da

informacéo fornecida apds a rececdo do equipamento pelo armazém.
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A informacdo que néo for criada/preenchida automaticamente, deve ser

criada/preenchida manualmente pelo trabalhador/responsavel pelo pedido do

eguipamento de trabalho na altura do seu levantamento.

Este separador é composto por 5 subseparadores: Ativos (DL50), Responsaveis e
Verificadores, Historico de verificacdo e a Ficha Técnica, para além de inicialmente
permitir visualizar a lista dos equipamentos de trabalho/ativos existentes na organizacao

e procurar um equipamento de trabalho em especifico.

Todos os trabalhadores tém acesso a este separador — Equipamentos DL50 e a toda a

informag&o nela contida.

3.2.6.1. Equipamentos DL50
Ativos (DL50)

Dedicado as informacdes gerais dos equipamentos, € possivel aceder as informacdes
dos equipamentos de trabalho, entre as quais: o estado do equipamento (apto, inapto,
abatido), data em que foi feita a verificacédo, data para a proxima verificagao.

E possivel verificar também plano de verificacéo, o local a que esta alocado, fabricante,
data de instalacdo na organizacéo, as observacgdes que resultaram da verificagdo, assim
como toda a documentacéo (manual de utilizagédo, Certificado Conformidade, Lista de

Verificagcdo) pertencente ao equipamento.

Responsaveis e verificadores

Este setor define o responsavel pelo equipamento de trabalho, assim como o(s) seu(s)

verificador/es.

Perto da data de verificacdo (definida automaticamente pelo programa, no ato de
levantamento do equipamento), o sistema informatico gera uma Ordem de Trabalho
(OT) e um email automatico, enderecado ao responsavel do equipamento, de forma a

alerta-lo para a préxima verificacao.

Ap6s a rececao do email, o responsavel pelo equipamento deve agendar a verificacdo
no sistema, sendo depois essa OT alocada ao verificador (previamente definido), de
forma a que a verificacdo seja feita. Nesta fase, o verificador recebe um email a alertar

para a OT de verificagao.
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O sistema permite ainda que o responsavel pelo equipamento de trabalho possa
adicionar um segundo verificador, sempre que seja necessario proceder a verificacdo
de partes especificas do equipamento (por exemplo a parte mecanica ou elétrica), de

acordo com o tipo de equipamento.

Historico de intervencdes e ficha técnica

O sistema armazena os Historicos de Intervengdes a que os equipamentos foram

sujeitos, desde a sua aquisi¢do na organizacao até ao fim de vida dos mesmos.

Deste historico de intervencdes fazem parte as verificac6es de acordo com o DL50, as
manutencdes feitas ao equipamento e as a¢cbes de correcdo necessarias. Quanto a
Ficha Técnica, nela é possivel verificar todas as informacdes técnicas (como por
exemplo a altura, n° de degraus) dos equipamentos de trabalho.

3.2.6.2. Plano de trabalho DL50
O Plano de trabalho DL50, (figura 20) foi criado com o objetivo de proceder a criacdo
das Listas de verificacdo referidas no ponto 5.2. O plano de trabalho DL50 é subdividido

em 3 partes: plano de trabalho, ativos associados e especifica¢des.

Para cada tipo de equipamento de trabalho, existe um plano de trabalho.

Figura 20 - Plano de trabalho DL50

ff = Planos de Trabalho DL50

a - D | g
- i D &|e ®| %
Plano de Trabalho | Activos Associados

Plano Trabslho: IMP_SEG_02 TA DE VERIF| O DE EQUIPAMENTOS DE TRE4 1 Tipa Flane: yerificagde - fnsxos [

Tipo Equipamento: » Situsgdo

Tarefas do Plano de Trabalho P Eite ¢ 1 - 10 de 37 & =1 =

Tarefs + Descrigio Tipo Tarefa Descrigho Dursglo

10 |0 equipsmento respeita os principics ergonémicos? 3 [roon

20 O equipamento ostenta de 1 Too1
3 Too1
1 Too1
3 Too2

7l Too2
1 Too2
3 To03

3 TooR

100 Agdo voluntéria para efetuar modificagdes importantes des ¢ (54 T002

vV vV vV V V V V VvV ¥V W

Fonte: Elaborado pela autora
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Plano de trabalho

O Plano de Trabalho foi criado com o objetivo definir/descrever manualmente (uma
Unica vez por cada tipo de equipamento) as tarefas a realizar durante o processo de
verificacdo do equipamento. As tarefas mencionadas no plano de trabalho sédo as

mesmas contidas nas listas de Verificacdo, referida no apéndice I.

E também possivel ver a situa¢do do plano (ativo, inativo), a identificacdo do plano de
trabalho, que corresponde a numeracgédo interna de cada ficha de verificacdo (por ex:
IMP_SEG_032) e o tipo de equipamento a que se destina.

Ativos associados

Neste ponto, estdo todos os equipamentos de trabalho existentes associados ao plano

de trabalho.

3.2.6.3. Plano de manutencdo DL50
O Plano de manutencdo DL50 (figura 21) € Unico por equipamento. Este tem como
objetivo gerar as verificagdes automaticas, tendo para isso definido a frequéncia a que

0s equipamentos devem ser submetidos as verificagcdes e a pessoa responsavel.

O plano manuteng&o DL50 é composto por: Plano de Manutengéo, Frequéncias, Datas
Sazonais, Previsfes, Ordens de Verificagdo, além da listagem com o plano de

manutencdo dos equipamentos de trabalho.
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Figura 21 - Plano de manuteng&o DL50

Planos de Manutengdo DL50

- a- IR CEER SRR k-

Metaliall  Plano Manutencdo | Frequéncia — Datas Sazonais  Previsdo |~ Ordens de Verificacdo

wmp: 1001 X | 4 site|LUSOSIDER Status:| AGTIVE Contzdor: 1 ansxoz [
Detalhes =
Equipamento: | 101801 »» |BERBEQUIM + Tempo de Avango Ativo? [y#|  Utiliza Seqiiéncias de Flano de Trabalho?
Localizagdo: MCO1-010 »» |OFICINA ELECT?\CA"AJTOMAQ»&S ~# Inclus esta MP na P 307 |y Tem Filh
Conta Contabil Ha Datas de Previsdo Blogueadas?
Informacdes sobre a Ordem de Verificacdo = Responsabilidade =

Plano da Trabalho:|IMP_SEG_03 3% So: |LISTA DE VERIFICAGAD - ESCADAS E ESCADOTES + Supervisor: »

Tipo de Trabalho: VPE Tempo de Avango El] Equips »
Status da Ordem de Servigo: NOWVA Ultima Dats de Inicio; |28-01-2021 F:l Lider. »
Prioridade: Ultima Data de Concluse: = Grupe de Servigo »
Pode Ser Interrompido? Data de Vencimento Mais Proxima: (26-01-2022 5] Proprietério: »
Deslocamento de Restrigio de Inici Grupo de Proprietéri »
Deslacaments de RestrigSo de Términe: Grupo de Servigos ds Equipe: »

Informacdes de Recursos =

Ordens de Servigo e Tarefes Filhos Herdardo Mudangas de Sistus?| Utilize esta MP pars Acionar a Hierarquia de MP? /

Fonte: Elaborado pela autora

Plano de manutencéo

O Plano de Manutencédo é de carater periddico, que visa definir a frequéncia das
verificacfes, a pessoa responsavel e tipo de verificacdo (periddica, extraordinaria, pos

instalacdo ou montagem e de correcéo), tendo em conta a tipologia do equipamento.

Inicialmente, utilizou-se como critérios para definir a periodicidade das verificagbes, o
tipo de equipamento e a utilizacdo que Ihe é dada. Posteriormente, pretende-se afinar a
periodicidade de verificacdo dos equipamentos de trabalho, depois de se obter um

histérico desses equipamentos.

Quanto as verificagBes de corregdo, estas correspondem aos planos de acéo a realizar
até que o equipamento esteja operacional. No Plano de Manutencgdo, € possivel aceder
aos detalhes referentes aos equipamentos de trabalho (tais como: a localizacéo, tipo de

equipamento), e as informacdes sobre a Ordem de Verificagao.

Frequéncias e datas sazonais

Este subsetor, tem como objetivo principal definir a frequéncia (previamente definida)
para a verificacdo do equipamento de trabalho. Para além desta informacéo, o sistema

informa a data da proxima verificacdo, a quantidade de alertas enviados, permite
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também a prorrogacéo da data de verificacdo e ajuste da proxima data de vencimento

da verificacao.

Relativamente as Datas Sazonais, o0 sistema permite escolher o dia em gque € enviado
o0 email com o alerta para proceder a verificacdo do equipamento de trabalho, assim
como a definicdo do horéario. Permite também verificar as datas de inicio e de término

para a realizagédo do plano de manutencéo.

Ordens de verificacdo

Listagem das diversas ordens de verificagdo que foram geradas com base neste plano
de manutencéo.

3.2.6.4. Ordem de trabalho DL50
A Ordem de trabalho DL50 (figura 22) é um documento gerado automaticamente, ou
criado manualmente, com o objetivo de formalizar a necessidade das verificacdes. Este
por sua vez, divide-se em 6 partes: Ordem de trabalho, Tarefas, Resultados, A¢bes de

Seguimentos, Registos Relacionados e Log.

Figura 22 - Ordem de trabalho DL50

fA = Ordens Trabalho DL50 Susana Alendouro
. A | A D | Ba
- Liw s |ee|vBm@@ | ®

Maaiadetis | Ordem Trabalho | Tarefas = Resultado  AccOes Seguimenio  Registos Relacionados = Log
Ordem Trabalho: | 315205 PM - 102083 - BERBEQUIM } Situagio:| AG-AGENDA

Eqguipsment fto: x| % BERBEQUIM Anexes [

Loealizagdo: | MCO1-020 » OFICINA MECANICA

. C. Benet:| 31601-000000000-000000000-0000075601 . Responsaver RC210 \nterne:| 0858
Detalhes da Verificacdo = Verificadores [ fiie 0-o0deo s

Verificador HNome

Tipa Trab./Prioridade: VPE A 1
Néo hé nenhuma linha para exibir.
Plano Trabsiho: (IMP_SEG_D3; 3> |LISTA DE VERIFIGAGAD - ESCADAS E ESCADOTES

M Linh
Plano Msnutengdo:| 1273 »» |PM - 102083 - BERBEQUIM
Ares Responsével:| DLS0-MIRL
Dsta Agendads: 26-01-2021 0:00 i)
Dias Até Verif - a
Detalhes do Processo =
Registado Em:|20-01-2021 2:24 ‘f_ Ragistado Por: MAXADMIN Dsts Situsglo: (28-01-2021 2:24 B Inicio Pedide:|20-01-2021 D:00 () Tem OT Seguimento?
Alterado Em: [28-01-2021 2:24 )  Aterado por. MAXADMIN Inicio Planeago:|28-01-2021 0:00 10}

P =
nicic Efetivo: iG]

Fonte: Elaborado pela autora
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Ordem de trabalho

A Ordem de Trabalho pode ser gerado automaticamente (verificacbes periddicas)
gquando o sistema procede ao envio de email para o responsavel pelo equipamento ou
€ criado manualmente (outras verificacdes), que serd posteriormente enviado ao

respetivo verificador.

E possivel verificar as informacées gerais sobre o equipamento de trabalho, os detalhes
que resultaram da verificacdo, tais como o tipo de verificacdo, o plano de trabalho e de
manutencao, data agendada para proceder & verificacdo. E também possivel ver quem
€ o verificador responsavel, assim como adicionar um novo verificador, caso seja

necessario.

Quando a verificacdo do equipamento é feita, e apds a introducdo das informacdes
necessarias no sistema, este permite definir a situagéo (concluida), assim como registar

o0 motivo de ndo-aceitacdo, caso as verificacdes ndo sejam concluidas.

Tarefas e resultados

No que diz respeito as Tarefas, este subsetor tem como obijetivo principal identificar os
pontos identificados durante o processo de verificagdo como Ndo Conforme/NOK. Para

0s pontos nao assinalados, o0 sistema assume que 0s mesmos se encontram conformes.

Quanto aos Resultados, neste separador devem constar todas as informacdes
importantes sobre o equipamento, como definir o estado do equipamento (apto, inapto,
condicionado ou abatido), assim como proceder ao registo das observagdes importantes

sobre o equipamento.

ApOs o processo de verificagdo, o verificador/es, devem proceder ao preenchimento das
Tarefas e dos Resultados de forma independente, e no caso de se verificar respostas
diferentes, o sistema ira deixar que prevaleca a resposta mais desfavoravel. Quanto aos

comentarios registados, o sistema acaba por assumir ambos 0s comentarios.

Acodes de seguimentos

Para cada ponto identificado como Nao conforme/NOK (no separador das tarefas), o
responsavel do equipamento deve criar uma ou mais agfes, de forma a tratar as ndo
conformidades identificadas. As ac¢des criadas podem ser de 3 tipos:

e PT — pedido de trabalho & manutencao para um arranjo;
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e OT - Acao de seguimento para resolucao pelo responsavel do equipamento (ex.
arranjar o manual do equipamento);

e PCD/RSE - pedido as compras para adquirir uma peca ou um servico para
correcdo da anomalia detetada.

Reqistos relacionados

Neste separador € possivel ver todos os registos que foram criados para resolugéo
desta verificacao.
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3.3. Verificagdo das linhas de producéo

3.3.1. Andlise e avaliacao dos riscos
As Verificagbes nas linhas de produgédo (trem 2 e corte-a-frio), tiveram como objetivo
proceder a implementacao do DL 50/2005, mediante a gestdo dos riscos presentes nas
respetivas linhas de producéo, procedendo assim ao levantamento das limitagdes/nao
conformidades.

As andlises e as avalia¢Ges dos riscos, foram feitas sob a supervisédo da coordenadora
de seguranca, juntamente com 0s respetivos responsaveis de cada linha, com as linhas

de produgéo em funcionamento normal.

A gestdo do risco entre as quais compreende 0s principais passos: comunicacao e
consulta, identificacdo do risco, analise do risco, avaliagdo do risco e o tratamento do

risco (figura 23)

Figura 23 - Processo de gestao do risco

l

Estabelecimento do contexto 4—II

F 3
L 4

Comunicagio e
consulta

Monitorizagio e
revisio

w

4—i| Tratamento do risco +

Fonte: IPQ, 2016 — Norma NP EN 31010:2016
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Comunicacdo e consulta

A comunicacao e consulta tem como objetivo identificar os envolvidos no processo de
apreciacao do risco, de forma a que em conjunto passam definir a melhores estratégias
para a resolucdo das situacbes perigosas, assim sendo, ficou definido junto ao
responsavel hierarquico, que os envolvidos neste processo seriam 0s responsaveis de
manutencdo (preparacdo e inspecdo, realizacdo), responsavel de seguranca, e da
qualidade (IPQ, 2016; Costa, O. 2018)

Identificacdo do risco

Ap6s definir os envolvidos neste processo de implementagdo do DL50 nas linhas de
producdo, procedeu-se a identificacdo dos riscos. Esta etapa tem como objetivo
identificar a fonte, as areas de impactos, os eventos, as causas e consequéncias dos
riscos, que podem pér em causa a integridade fisica ou psicologica dos trabalhadores
(Costa, O. 2018).

De forma a identificar os riscos abaixo descritos (ver listagem completa no apéndice lll),
utilizou-se como técnica o brainstorming e a lista de verificagéo especifica para as linhas

de producéo (apéndice IV).

¢ Acesso franco a 6rgdos em movimento e possibilidade de queda;

¢ Verificou-se a necessidade de utilizacdo de uma ferramenta extremamente longa e
pesada para as operagdes de ajustes de bobines;

o Falta de identificagdo nas tubagens;

e [Escadas em mau estado, sem corrimao e limitador de acesso;

e Acesso nédo autorizado durante as opera¢cGes de manutencédo e de operacao;

¢ Botoneiras de emergéncia ndo se encontram devidamente identificadas.

Ap6s a identificacdo, também se efetuou ao registo fotografico das respetivas
limitagbes/ndo conformidade, que posteriormente foram colocados num documento em
formato Excel designado por plano de a¢do DL50, apéndice Ill. onde serdo tratados, de

forma a serem apresentados em reunido pluridisciplinar.
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Analise de risco

A andlise do risco implica desenvolver uma compreensdo do risco, consistindo desta
forma na determinacédo das consequéncias e as probabilidades dos riscos identificados,
tendo em conta as causas, as origens. O risco (nivel de risco) resulta da combinacéo

das consequéncias (possiveis impactos de um evento) pela probabilidade, ou seja,

Equacdo 1: Risco = gravidade do dano x probabilidadede ocorrencia do dano (Costa O. ,
2018)

Apos proceder a identificagéo dos riscos, em reunides pluridisciplinares, realizadas em
datas previamente agendadas, com o0s responsaveis das areas da seguranca,
manutencdo (preparacdo, inspecdo e realizacdo), producdo, qualidade, foram
apresentadas e discutidas as propostas de resolugdo para as limitagdes/nao

conformidades identificadas no plano de agé&o DL50.

O plano de ag¢édo DL50 € um documento onde é possivel encontrar, entre as quais, as
seguintes informacgdes: situacdo perigosa (limitacdes/ndo conformidades),
recomendacao (a¢bes corretivas), fotos antes e apos a implementagcdo das acdes
corretivas, percentagem de cumprimento, acdes e sub-acdes a desenvolver, prazos,

datas de concluséao, responsavel pela conclusao.

Foram também definidas as acbes e sub-acbes de forma a detalhar/sustentar as
propostas de resolugdo, assim como a definicdo dos prazos para a implementacéo, a

data efetiva da implementacéo, o responsavel por preceder a implementagéo das acoes.

Tendo em conta a complexidade das linhas de producdo, os riscos associados e a
dificuldade em visualizar a situacao perigosa perante um registo fotografico estatico,

sempre que necessario as reunides foram realizadas junto as linhas.

Avaliacdo do risco

“A avaliacdo de risco envolve comparar niveis estimados do risco com o critério do risco
definido aquando tendo em conta o contexto de modo a determinar a significaAncia do
nivel e tipo de risco” (IPQ, 2016:pg 17).

De modo a priorizar as agbes a desenvolver em cada linha, foi feita para cada

limitacdo/ndo conformidade uma avaliacdo de riscos, tendo em conta a probabilidade
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de ocorréncia e a gravidade dos danos. Os critérios de avaliagcdo utilizados foram os

seguintes, de acordo com a tabela 3, referente & matriz de avaliagéo de risco.

Dessa forma priorizaram-se as limitacdes/ndo conformidades que apresentavam um
nivel de risco alto (que resulta do produto de probabilidade de ocorréncia do dano e

gravidade do dano), e posteriormente as restantes.

O resultado desta avaliacdo encontra-se de forma detalhada no apéndice .

Tabela 3 - Matriz de avaliacéo de risco:

Probabilidade
de ocorréncia
do dano Gravidade do dano

Catastrofico Sério Moderado Menor

Muito provavel

Provéavel

Improvavel

Remota

Fonte: Documentagdo interna - Relatério de auditoria, 2016

Legenda:
Grav. — Gravidade do dano:

Catastroéfico: Morte ou dano permanente

Sério: Dano ou doencga grave

Moderado: Dano ou doenca requerendo mais do que primeiros socorros
Menor: Sem danos ou com danos leves requerendo apenas primeiros socorros

Prob. — Probabilidade de ocorréncia do dano:

Muito provavel: Quase certo de ocorrer

Provavel: Pode ocorrer

Improvavel: Nao é provavel que ocorra

Remota: A probabilidade de ocorrer é proxima de zero

NR — Nivel de risco:

Alto: Correcéo imediata

Médio: Planear uma correcao a curto prazo
Baixo: Planear uma correcdo a médio prazo
Desprezavel: Melhorar, quando oportuno
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Tratamento do risco

Tratamento do risco € a etapa do processo onde os riscos identificados como néo
aceitaveis sao tratados. Neste caso em especifico, os niveis de riscos identificados

como alto, médio, e baixo foram tratados de forma a obter um nivel de risco desprezavel.

Este tratamento passa pela implementacdo das medidas de resolugcdo das
limitacbes/ndo conformidades, previamente definidas, com o objetivo de eliminar reduzir
ou controlar o risco, até que se consiga atingir o nivel de risco desprezavel. Apoés a
implementacdo das medidas de resolucéo das limitacdes/ndo conformidades, deve-se
proceder novamente a avaliacdo do risco de modo a verificar o seu nivel (Costa, O.
2018).

Neste caso, e devido a atual pandemia COVID-19, ndo foi possivel acompanhar a
implementacdo das agbes para a resolugédo das limitacdes/ndo conformidades nem

proceder a avaliacdo dos riscos, pois 0 estagio teve continuidade em teletrabalho.
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3.4. Participacédo em reunibes pluridisciplinares
A participacdo nas reunides pluridisciplinares, teve como objetivo equacionar os
problemas inerentes as verificacbes dos equipamentos de trabalho, verificacdes as
linhas de producéo, a criacdo da ferramenta informatica e aquisicdo de conhecimento

sobre o dia-a-dia de um Técnico Superior de Seguranca e Higiene no Trabalho.

Estas reunifes serviram também para definir as metodologias de trabalho, esclarecer
as eventuais dividas sobre as Listas de verificagbes, como proceder as verificagdes dos
equipamentos, conhecer os equipamentos a serem submetidos as verificacdes, assim
como conhecer 0s responsaveis de cada area, e definir a pessoa responsavel pelas

verificacoes.

Quanto as linhas de producdo, as reunides serviram sobretudo para encontrar as
melhores estratégias de resolucdo das situacBes perigosas, levantadas durante as
verificaces as linhas de producado. Estas para além de garantirem a seguranca dos
trabalhadores, visam também garantir o conforto durante a execucgao das tarefas, assim

como a qualidade final do produto acabado.

No que diz respeito as reunides realizadas para o desenvolvimento da ferramenta
informatica, em colaboragdo com o Departamento Informatico, foram definidos os
objetivos tendo em conta as necessidades da organizagdo. Definiram-se também os
campos a existir, as funcionalidades, as articulagdes/comunicagéo entre os campos, as

limitagcBes de acesso ao sistema, atendendo ao estatuto interno do utilizador.

Esta ferramenta, tem como objetivo substituir a base de dados em Excel, que numa

primeira fase foi utilizada para proceder ao controlo dos equipamentos de trabalho.

Por ultimo, a estagiaria participou pontualmente em diversas reunides e formacdes, de
modo a entender a dindmica do funcionamento da organizacdo, o papel do Técnico

Superior de Seguranca e Higiene no Trabalho.

De um modo geral, as participacdes nas reunibes pluridisciplinares permitiram a
aquisicao de conhecimento técnico de forma a melhorar o meu desempenho enquanto
estagiaria da organizacao, assim como o, desenvolvimento das caracteristicas pessoais

e profissionais.
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3.5. Desenvolvimento de outras atividades
No decorrer do estagio desempenhei outras atividades que contribuiram para o meu
desenvolvimento enquanto estagiaria, assim como o desenvolvimento pessoal e

profissional.

Durante o estagio, participei em formacfes, em reunides semanais de seguranca, em
pequenas sessdes de informacdo com os respetivos responsaveis da se¢éo, de forma
a compreender o funcionamento de cada &rea e entender a sua importancia dentro da

organizacao.

Ao longo do estagio, para além do desenvolvimento da atividade na area da seguranca,
desenvolvi também a atividade no nucleo do ambiente. A atividade desenvolvida passou
pela atualizacdo da base de dados dos residuos a serem encaminhados para o destino
final, emissdo das e-GAR!’ de autorizacdo para a expedicdo dos residuos que
resultaram da atividade produtiva da organizacéo através do site da Agéncia Portuguesa
do Ambiente - APA e do sistema informético interno da organizagéo (SLV).

17 Guias eletrénicas de Acompanhamento de Residuos
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4. Analise e discussao dos resultados

4.1. Tipologia dos equipamentos de trabalho e criacdo de lista de verificacdo
As definicbes da tipologia dos equipamentos de trabalho ficam ao critério da
organizacdo, mais especificamente atribuido ao QSA/Seguranca. A escolha dos
equipamentos de trabalho recaiu, sobre as maquinas, ferramentas e outros
equipamentos de trabalho usados no dia-a-dia para o desenvolvimento da atividade
laboral.

No entanto, ficam de fora os equipamentos de trabalho utilizados nos gabinetes e os
equipamentos pertencentes as empresas externas (uma vez que estes sao controlados
pela prépria empresa). A definicdo clara desses equipamentos, permitiu a criacao das
Listas de Verificacdo de acordo com o DL50/2005.

O DL50/2005, nao define nenhuma Lista especifica a utilizar, mas estabelece quais as
informacgdes obrigatdrias que devem constar no relatorio final (de acordo com o capitulo

[, artigo 7°).

()
Artigo 7.°
Resultado da verificagdo
1 - O resultado das verificacdes e ensaios previstos no artigo anterior deve constar de relatorio
contendo informag6es sobre:
a) ldentificagdo do equipamento de trabalho e do operador;
b) Tipo de verificagdo ou ensaio, local e data da sua realizagdo;
¢) Prazo estipulado para reparar as deficiéncias detectadas, se necessario;
d) Identificagdo da pessoa competente que realizou a verificagdo ou o ensaio.

()
De forma a garantir 0os requisitos minimos de segurangca e minimizar 0S riscos
decorrentes da utilizagdo dos equipamentos de trabalho, a legislagéo (capitulo Il, entre
os artigos 11° a 29°) define os pontos cruciais a ter em conta durante a processo de

verificacdo dos equipamentos de trabalho.

Estes requisitos definidos na legislacdo sdo bastante genéricos, uma vez que foram
definidos para se adaptarem a todos 0s equipamentos existentes. Para tornar as listas
de verificagdo mais adequadas a cada equipamento, foram feitas lista especificas por

tipo de equipamento.
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4.2. Verificacdo dos equipamentos de trabalho e das linhas de producao
O processo de verificacdo dos equipamentos de trabalho, para além de garantir a
seguranca e saude dos trabalhadores, a conclusdo do estado do equipamento, tendo
em conta os parameros definidos pela legislacdo, permitiu também identificar os
eguipamentos, obsoletos e 0s que estdo avariados, mas que por motivos varios nao

foram arranjados.

A medida que foram sendo feitas as verificacdes aos equipamentos de trabalho, houve
necessidade de adaptar as Listas de Verificacdes aos diversos equipamentos, tais como
0s porta-paletes, as correntes de elevacdo, escadas/escadotes, pois 0s pontos a
verificar eram inexistentes, tornando a Lista de Verificacdo ndo adequada.

Dessa forma, as novas Listas de Verificacdo foram desenvolvidas de acordo com as
informacdes dispostas no manual de utilizacdo. Segundo a legislacdo, todos os registos
de Verificagdo devem ser conservados por um periodo de 2 anos.

De acordo com a figura 24, é possivel verificar que as areas com maior quantidade de
equipamentos de trabalhos séo sobretudo a oficina mecénica, elétrica e oficina de

cilindros, representando respetivamente 30%, 12% e 10% no total 330 equipamentos.
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Figura 24 - Percentagens dos equipamentos de trabalho verificados

Grafico das percentagens dos equipamentos verificados
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Fonte: elaborado pela autora

De acordo com a figura 25, na oficina mecanica, os equipamentos em maior quantidade
s&0 0s estropos e os cadernais, representando 32%, 12% respetivamente, num total de

99 equipamentos.
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Figura 25 - Percentagem dos equipamentos da oficina mecénica

Percentagem dos equipamentos da oficina mecénica
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Fonte: Elaborado pela autora

Relativamente a oficina elétrica, de acordo com a figura 26, os equipamentos de trabalho
em maior quantidade sdo os estropos, com 21%, berbequim, escada/escadote,

rebarbadora representando cada um 15% num total de 39 equipamentos.
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Figura 26 - Percentagem dos equipamentos da oficina elétrica

Percentagem dos equipamentos da oficina elétrica
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Fonte: Elaborado pela autora

Por fim, na oficina de cilindros (figura 27), os equipamentos de trabalho em maior
guantidade s&o os estropos e as cintas de elevagdo, o que representa 55% e 18%

respetivamente, um total de 33 equipamentos.

Figura 27 - Percentagem dos equipamentos da oficina cilindros

Percentagem dos equipamentos - oficina cilindros
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Fonte: Elaborado pela autora
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A verificacdo das linhas de producdo foi um processo muito mais complexo
tecnicamente. Uma linha de producéo é um conjunto de varios equipamentos juntos que
podem funcionar com o mesmo tipo de energia de acionamento, ou ndo, o que faz com

que a sua verificacdo seja mais complexa.

No decorrer do estigio, acompanhou-se a definicdo e implementacéo de a¢cbes para as
linhas que j& tinham sido verificadas aquando a chegada da estagiaria a empresa. Isto
permitiu ver as dificuldades existentes em encontrar uma solugdo que se ajuste as

diferentes &reas funcionais (producdo, manutencao, qualidade e seguranga).

Também foi interessante observar que por vezes as solucfes definidas em sala ndo
eram de adaptacédo direta no terreno, pois existem pequenos pormenores de operacao
gue ndo sdo visiveis em fotografias estaticas de um ficheiro. Por esta razdo, muitas das
reunides de definicdo de acdes ocorriam junto as linhas de produgdo e com a
colaboracao dos operadores da area.

Relativamente as verificacdes feitas as linhas de producdo, estas foram muito
interessantes, pois permitiu ver o modo de interagdo homem-maquina, e tirar as elagdes
durante o processo de producgdo de forma a encontrar as melhores solu¢des para as

situacdes perigosas identificadas.

Ao contrério das verificagdes dos equipamentos, estas sdo demoradas e necessitam de
muita andlise para definicdo de solugBes. Neste trabalho ndo sdo dadas solugdes
concretas, mas sim sugestbes de possiveis modos de resolu¢cdo dos problemas

detetados (ver apéndice ).

Nestes levantamentos foram feitas uma avaliagéo do risco para o trabalhador associado
a cada uma das situacdes ndo conformes, para que os trabalhos de corregcdo comegam

pelas situacdes potencialmente mais gravosas.

4.3. Apoio ao desenvolvimento da ferramenta informéatica
O Desenvolvimento da Ferramenta Informatica de Gestéo, teve como objetivo gerir e
controlar os equipamentos de trabalho pertencentes a organizagcdo, bem como facilitar
0 acesso a informacdo (manuais, certificados, verificacdes, etc.) a todos os

trabalhadores da empresa.
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Com isto passard a existir um inventario global das ferramentas disponivel, o que podera

permitir uma melhor gestao dos recursos econémico-financeiro destes equipamentos.

Esta ferramenta veio mostrar na pratica, como ira funcionar todo o processo pelo qual
passam os equipamentos de trabalho desde a sua aquisicdo até ao fim de vida, definido
e documentado relativo ao fluxo de funcionamento dos equipamentos de trabalho

(apéndice II).

Apo6s terem sido identificadas as necessidades da organizacdo, a ferramenta informatica
de gestéo foi criada de raiz no sistema informéatico Maximo. De forma a obter os
resultados, foram feitas reunides com as responsaveis pelo departamento QSA, a
coordenadora de seguranca e o responsavel da area informatica da organizacao.

A ferramenta foi sendo desenvolvida pelo departamento informéatico em estreita
colaboracdo com a area da seguranca de forma a ir ao encontro do objetivo e a
necessidade da organizagdo. Esta ferramenta informatica esta dividida em 4 grandes
grupos: Equipamentos DL50, Plano de trabalho DL50, Plano de Manutencéo, Ordem de

Trabalho DL50, e cada um com o seu objetivo especifico.

De forma breve e sucinta, no ponto relativo aos Equipamentos DL50, é possivel criar
automaticamente ou por introdugdo manual, a lista dos equipamentos de trabalho. Este
ponto € o Unico que permite o acesso de todos os trabalhadores, de forma a que possam
ter acessos a diversas documentagdes (manuais de utilizagdo, certificados de
conformidade e Lista de Verificagdo) e a informacéo relevante sobre o estado do

eguipamento e se é possivel ou ndo utilizar o mesmo.

No Plano de trabalho DL50, é possivel principalmente proceder a criacdo manual das
Listas de Verificacdo utilizadas durante o processo de verificagdo. Esta criacdo é feita

uma e Unica vez, tendo em conta o tipo de equipamento de trabalho.

O Plano de manutencéo, tem com objetivo definir um plano de verificacdo para cada

eguipamento de acordo com as prioridades, frequéncias e ordem de verificacao.

Por fim, a Ordem de trabalho DL50, tem como objetivo a formalizacdo da verificagédo

dos equipamentos de trabalho. Nela é possivel observar os detalhes da verificacdo e do
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processo, identificar os pontos Nao Conforme identificados durante o processo de
verificacdo dos equipamentos.

Y

E possivel proceder a classificagdo do estado do equipamento (apto, inapto,
condicionado, abatido), definir as acdes de seguimentos para a correcdo das nao
conformidades.

O acesso a ferramenta informatica de gestéo é feito via intranet. Com o decorrer da sua

utilizagdo, pretende-se proceder a sua otimizagao.
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Conclusdes e sugestbes futuras
Apb6s a elaboracdo do estudo tedrico e o desenvolvimento das atividades que
culminaram na implementacao do decreto-lei 50/2005 e o desenvolvimento do sistema
de gestdo e controlo dos equipamentos de trabalho, pretende-se neste capitulo tirar
algumas ilacBes acerca do trabalho desenvolvido e sugerir propostas de propostas de

investigagcdes/melhorias futura.

Conclusdes
A industria siderdrgica, incluida na inddstria metallrgica, trabalha exclusivamente com
a producdo do ferro e do ago que servem de matéria-prima para outras industrias. Desde
a revolucdo industrial, que esta industria tem tido um papel importante no
desenvolvimento dos paises (elevando o PIB), no que diz respeito a criacdo de riquezas
e postos de trabalho.

Tendo sempre presente os acidentes de trabalho ocorridos no passado, as suas causas
e consequéncias, os 6rgaos legislativos procederam a criagédo de legislacdes como os
Decreto-Lei, Leis, Regulamentos, Diretivas (legislagbes comunitarias), com o objetivo
de preservar a saude e a integridade trabalhadores e consequentemente a diminuigédo

dos acidentes de trabalho.

Dessa forma o Decreto-Lei 50/2005, vem regulamentar e definir as regras de utilizagéo
dos equipamentos de trabalho, tendo em conta os riscos que os trabalhadores podem
estar expostos, quer seja na utilizagdo dos equipamentos novos ou antigos. Este
documento para além de regulamentar a utilizacdo dos equipamentos de trabalho,
define também os deveres dos empregadores, os direitos e deveres dos trabalhadores

e procede a atribuicdo das responsabilidades inerente aos equipamentos de trabalho.

As atividades desenvolvidas durante estagio tiveram como objetivo participar na
implementacdo de um sistema de gestéo, de forma a que a organizacéo possa realizar

a gestéo e controlo eficaz dos seus equipamentos utilizados na instituicao.

No que tange ao processo de verificagdo dos equipamentos de trabalho, para além dos
objetivos previamente estabelecidos pelo DL/2005, serviu também para agrupar 0s
equipamentos em 3 grupos distintos: conforme, ndo conforme/fora de servico e

utilizacéo condicionada, possibilitando a gestdo e controlo dos mesmos.
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No que diz respeito aos equipamentos fora de servico (como por exemplo maquinas,
escadas e cintas de elevacéo), é atribuida responsabilidade a pessoa responsavel pelo
abate e a tornar o equipamento inoperacional, de forma a que o equipamento ndo seja

utilizado indevidamente pelos trabalhadores.

Quanto aos equipamentos de utilizacdo condicionada, estes foram identificados
internamente e registados como equipamento condicionado. E também de a
responsabilidade da pessoa responsavel definir planos de acdo e data-limite para
proceder a manutencdo dos equipamentos de trabalho.

Ainda no que se refere ao processo acima mencionado, em alguns equipamentos de
trabalho como por exemplo as maquinas e materiais de elevacao, sentiu-se alguma
dificuldade na colocacdo os selos de identificagdo interna, devido ao design do

eguipamento.

No entanto, a medida que esses equipamentos de trabalho foram sendo utilizados
verificaram-se roturas dos selos de identificacdo interna. Essas roturas deveram-se ao

facto de os selos interferirem durante a utilizacdo dos equipamentos de trabalho.

Quanto a criagdo da base de dados em Excel, foi possivel concluir que esta néo € a
ferramenta mais adequada para ser utilizada no controlo e gestdo dos equipamentos de
trabalho, devido as limitagbes. Entre as limitacdes existentes, podemos referir a sua

limitac&@o na utilizacdo, ou seja, ndo é permitido o uso por duas pessoas em simultaneo.

Devido a quantidade de ficheiros existentes, existe uma elevada probabilidade que
ocorram erros durante a sua utilizacdo, este ndo permite a disponibilizacdo das
verificagOes realizadas, ndo emite alertas para proceder as futuras verificacdes e por
altimo, sempre que se adquirir um equipamento novo, a introducéo das informacgdes

teria de ser manual.

Relativamente as verificacdes realizadas as linhas de producdo, as estratégias
adotadas para a resolucdo das situacdes perigosas identificadas, terdo como objetivo
eliminar ou isolar a fonte de perigo. Estas medidas contribuirdo para preservagao da
integridade fisica e a saude dos trabalhadores, levando com que ocorra um aumento do

nivel de seguranca nos postos de trabalho.
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No que concerne a criacdo do fluxograma, € possivel concluir que a utilizacdo desta
documentacao é fundamental na gestdo dos equipamentos de trabalho adquiridos pela
organizacdo, pois nela estd definida todo o processo, deste a aquisicdo dos
eguipamentos, até ao fim de vida dos mesmos. Este documento para além de definir os
processos pelas quais passam o0s equipamentos de trabalho (utilizados no
desenvolvimento da ferramenta informatica), permitira que a mesma seja utilizada por

gualquer pessoa da organizacao devido a sua clareza, facilidade de interpretacao.

Em relacao ao desenvolvimento da ferramenta informética, para a controlo e gestao dos
equipamentos de trabalho, é importante referir que esta ainda estda numa fase muito
inicial de utilizacdo, estando a ser utlizados apenas pelos responsaveis dos
equipamentos e pela responsavel de seguranca para realizacdo de testes e
aprendizado. Esta ferramenta, para além de possibilitar que a organizacdo realize a
gestdo e controlo dos equipamentos de trabalho existentes na organizagéo, permitira
também que a mesma possa alocar da melhor forma os seus recursos econémico-
financeiros, e efetuar a recolha de informacdes a serem utilizadas em futuros relatorios,

reunides e outras apresentagoes.

Mais acrescento que o presente estagio, nao correu como planeado, pois devido a atual
situacdo em que vivemos — Covid-19, ndo foi possivel concluir a totalidade das
atividades estipuladas no plano de estagio. Neste sentido a conclusdo do estagio teve

lugar em teletrabalho.

Dessa forma, ficaram por concluir o acompanhamento/participagéo nas implementagdes
das acdes de correcdo das situacdes perigosas nas linhas de producédo do corte a frio
e do trem-2, avaliagdo do risco ap0s a implementacdo das acdes, a realizagdo dos

testes a ferramenta informatica de gestao dos equipamentos de trabalho.

Contudo, é possivel concluir que mesmo nao tendo sido possivel concluir totalmente o
plano de estagio, e, tendo por base as atividades desenvolvidas, os objetivos foram

atingidos.
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Sugestdes e perspetivas futuras
De forma a concluir o presente estagio, foram desenvolvidas varias atividades, no
entanto propde-se que sejam introduzidas melhorias de modo a otimizar todo o processo

desenvolvido.

Sugere-se que em alternativa ao uso dos selos de identificacdo interna (uma vez que
se rompem), utilizados pela organizacdo na identificacdo dos equipamentos de elevacdo
como 0s estropos, as cintas e as garras, se proceda a marcacgao legivel e indelével a
sua superficie. Esta marcagdo devera conter uma sequéncia algébrica/numérica, de

modo que a identificacdo dos equipamentos seja facil.

No que tange as Listas de Verificacdo, recomenda-se que as mesmas ja estejam preé-
preenchidas. Este pré-preenchimento, exclusivamente para pontos ndo aplicaveis, ira
otimizar a tarefa, evitando erros e duvidas durante o processo de preenchimento.
Posteriormente aconselha-se que o preenchimento das Listas de Verificacdo seja
realizado de modo digital, mediante o uso de um tablet (devido a sua facil portabilidade)
com acesso ao sistema informatico de gestdo - Maximo. Esta atitude além de diminuir

0 consumo de papel tera também um impacto positivo no meio ambiente a longo prazo.

Propde-se também que sejam dadas pequenas formacdes relativamente DL50/2005
assim como o esclarecimento de duavidas alusivas ao preenchimento da Lista de

Verificagdo utilizadas durante o processo de verificagao.

Recomenda-se que posteriormente, as verificacbes de equipamentos de trabalho
menos complexos como 0s estropos, cintas de elevacdo, escada, sejam realizadas

pelos préprios utilizadores.
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9. Estin miontados tom seguesg conformee IndicagSo do fabrioante?

10. Esth 3 ser whilizado apenas am operaghes ou ondigles pam ac quals seja apropriada?
ELEMENTOS CONSTITUINTES C | HC | HA oBsS

11. Fodas- giram sem prisio, ndo 2presentam deformacio nem faita de maberial esreschvo

12, Garfos = sem empeno, fratuns, redecio da secio, fisseras, alongamenin, oormosSo, danos
provncados por altas bemperaturas oo akeracies feftas a0 nheel dos aorssdrios

13. Sktema Bidrduiion - nivel de dieo adenqundo & o exisifacs de fugas

14, Verificag o de limpesa sem produtos bmshes

Observacies

CONCLUSAD DA VERIFICACAD

D equipaminto pode sor weiilmado pofos rabahadores: SIM

£ &

O equipamenty encontra-se em servigo condiconado, ot pesolecio ds anomalias: SIM

Az ancmalias detetades deverbo csar cormigidas abeé:

WERIFICADOR

;

WERIFICADOR




Mestrado em Seguranca e Higiene no Trabalho

e a
Ciéncias Empresariai Tecnolegia de Setabal

lil-u!ﬂ:idtr LisTA DE VERIFICAGAD - CINTA TEXTIL

TDENTIFICALAD
INTERSA OPERADDR
MARCA MODELD
AND
FABRICANTE FABRICO I I W SERIE I
TIPD DE INSPECAD INSTALACAD/ MONTAGEH: I PERIODICA I EXTRADRDIRARLA I
DATA LLWCAL D INSPECCAD
MARCACAD CE C© | WC | MA 085
1. Marcacho begived & Indeitvel
MARCACAD D& IDENTIFICACAD DO ACESSORID | WC | MA 085

2. Wome | Endereps Go fabiicants

3. Carga minima de ublzoclo {CHUSWILALL)
A, Toentificago do res petivn oot

5. Hancachs hghad & Indedsel

DEFOI MACAD ) DARD D0 ACESSORID C | RC | HA [a2-17
6. Kl exisatnck de corbe tareversal [ longiudinal

7. Ko exsinck de robura da costues no olhal [ a0 longs da dinta

B. Kl exiitnck de ficghe supesficial & dinos caeados por soldadera
9, Verflachs de Impeas sam produics sbrashos

EXEMPLOS DE DEFORHADSES

%

Corio oo scntide Corns 1 sy Ac
tonginsdual Serrorsal Coxte insersl Oihazs dazaficndon

OBSERVACOES

CONCLUSAD DA VERIFICACAD

O equipamenio pode ser uzliradn pedos babalhadores: SIM WA
O e uipmenin enoonira-se s serion condicionads, b rescla 3o de anomalis: SIM HAD
P Baa datatudns devasis sster corvioiise sbis

YERIFICADOR Cata

:
E




Mestrado em Seguranca e Higiene no Trabalho

‘ PS Institut

técnic tl Politécnico de Setibal
Escola Superior de Escola Superior de
Ciéncias Empresariai Tecnologia de Setabal

lm LisTA DE VERIFICAGAO - ESCADAS E ESCADOTES

. reeacen
MARCA MODELD
FABRICANTE Hl.ﬂi;m I W9 SERIE I
TEPO DE INSPECAD INSTALACACH MONTAGEM: I PERIODICA I EXTRADRDIRARLA I
DATA LOCAL DE INSFECCAD

1. 10 epul pamesnin enconina -se dentificade de forma eghes com o selo Infemo

2.0 degraLs enconiram-se bem feos i laberak

3,0 el psrrenni apresante-ce estdved & sem cacilagies
4, Possul sapatas antderrapantss & em bom estad de corservagio
5. 0 coreimido esid ben montado & ndo et danificsdo

6. Ko exisem dagais danificados

7. Paraf B0, fincs ou rebies ancontram-Se bem Made

B. fa Perragers apresentam-Se sem sinals de deterionglo, amassadas ou enfemjadas

9.0 winms de SEpuUGD ApRESenian-ae am perfeias condigles de funcoraments
L As colones laberaks estle em bom estado sem mossa ou rachadies

11. As dobradicas, quands aphoivel, EncoNam 52 8 Mk CeTeEments & Sam Mg

12 A5 rodes dis escars mdwels, Se nlo Moanem sevads quindo of pis &5the moentes no chia,
possuem trasa-nodas & esto em bom estdo de fundonamento

12, 0% Bmitadones de aberturs estio em Dom estadn de funclonamssnto:

14, As escadas encontram-5e [Ipes, Sem Sen U M), (e PORES PROVOC escorregadelas

EXEHPLOS DE DEFORHAQDES

OBSERVACOES

CONCLUSAD DA VERIFICACAD

O exjuipamenio pode sor utlirads pelos brabalhadores: EIM WA

O ELIMENED enconina-se ST sErvig condicionacs, abé ek G anomalie: SIM [ 113
a as deteladas deverde edlar corrighlas atd:

VERIFLCADOR Data

VERIFLCADOR Data




IPS £

Escola Superior de
Ciéncias Empresariai

[ - Mestrado em Seguranca e Higiene no Trabalho

Inst

IPS Foiteen .
Escola Superior de
Tecneolegia de Setibal

Im LisTA DE VERIFICAGAO - DIFERENCIAL DE CORRENTE
e orenacon
HARCA MODELD
FABRICANTE o | WO SERTE |
TIM DE IMSPECAD INSTALACAD [HONTAGEM: I — PFERIODICA I EXTRACRDINARLE
DATA LOCAL DE THSPECCAD
MARCACAD CE c | wc | wa OB
1. Marcacho beghesd & Indeiteel
MARCACAD D8 IDENTIFICACAD DO ACESSORID C | nc| ma DES

2. Ieniifcacio do aoessdeis

3. Canga rrakima et ubilzesclo | CHLSEILALL)

4. Dimereds G mrenbe de shevacio

5. Marcachs leghel & Indeibeel

DEFORMACAD) DAND D0 ACESSORID C | NC | H& OBS

6. CoMenies - N30 CXEIenca 08 Meaighe 03 530, 155, SOngaments, Uasamenin, [eTinet &
COToal

7. Gancho - Mo edsibocla de entaladelas, desgache. bongBes, "sinais de abertura®, feswras, danos
provocados por it tempeatues ou alieragfies feas a0 nkbed dos acessdrios

B. Gancho = bam odos o dEprsiivis Gt SagUianGa operacionals, nomesdaments o patiha.

9. Verificagho de Bmpeas sem produts abrashes

EXEHPLOS DE DEFORMACGES EM CORRENTES

S

I

EXEMPLOS DE DEFORMACAD NOS ACESSORIOS

Observacoes

CONCLUSAD DA VERIFICACAD

O equipamenio pode ser uilizadn pedos babalhadores: SEM HAD

O enuipamenin enooiira-se am sevign condiconads, b reselacio S anomalie: SIM HAD
A5 Bas detetadas o o el Figklas alés I

VERIFICADLDR Data

VERIFICADOR

£




Apéndice Il — Processo de fluxo de funcionamento dos equipamentos de trabalho
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Instituto I PS Instituto

Politécnico de Setibal Politécnice de Setibal
Escola Superior de Escola Superior de
Ciéncias Empresariai Tecnologia de Setdbal

Mestrado em Seguranca e Higiene no Trabalho

Diagrama de Processos - DL 50:2005

APR

Seguranca

Utilizador

Pessoa competente

Necessidade do
equipamento

Aquisigao do
equipamento

v

Chegada do
equipamento

.

Precisa de
registo DL 50?

Colocar Selo Interno e
registar o equipamento
no sistema

Fase

Informar a SEGURANCA, via email,
—> de modo a proceder ao abate do
Selo Intemo

Atribuica o de outro Selo Intemo de
substituicao

Efetuar o regsto de
levantamento do
equipamento

Procedera Verificacao de
> acordo com o DL50, e registo

Carregar as
informacoes do
equipamento no

sistema

A Verificagdo inicial do
equipamento é
necessaria?

Atualizar o registo no Sistema

Informar a SEGURANCA, via

\

Durante o uso, o
Selo Intemo partiu-

v v

acontecimento | Periodicidade
excepcional da Vi

ter

email, de modo a procederao 4
abate do Selo Intemo

no sistema

Equipamento Ok?

lﬂl|

Zal

|_l_1

Elaboracéo e

Implementacao do
Plano de Acao




Apéndice Il - Plano de Agao DL50/2005 - Linhas de Producéo



I ! Mestrado em Seguranca e Higiene no Trabalho
| PS g\;l;wlgcl%m de Setubal J PS FTSIli:Iaégico de Setlbal

Escola Superior de Escola Superior de

Ciéncias Empresariai Tecnologia de Setdbal

Corte a Frio

ne SITUACAO PERIGOSA RECOMENDACAQ Foto % de cumprimento

Foto Apés Correcgdo

8 s Delimitago da zona das bobinadoras

Verificou se a existencia de uma chapa
que serve de protegio, para que o
2 [material n3o bata no  macio|Fixagio da Chapa
existente Essa chapa n3o se encontra n3
totalidade.

Foto Apés Correccio Acgio sub-scgdes Prazo Data Conclusio | Responsavel Recursos
ColocagSo de fotocdhuias para paragem automdtica da 31052000 Mo Fema nterns
Entrada: inha; espera acg3o mecanica
Paragem automstica da finha;
Vedagio fixa (varandim) do lado direito. WVedag3o fixa [varandim) do lado direito, até 2o limite. 31052000 . .
Jo3o Custodio Internas.
do bergs, para impedir  passagam sobre o carril 23072020
Colocagio de fotocéiutas para paragem automitica da 3105200 Mirio Fem —
Saida: linha; ‘espera acgao mecanica
Paragem automtica da finha;
Vedagso fia [varandim) do [ado direito. Vedagio fira (varandim) do lado esquerdo, até a0
limite do bergo & no limite do macico, para impedir 2 amia? Nm: Joko Custidio Intemnas
passagem sobre o carril.
3052626 - N
ncs i
para s 072020 Jodo Custsdio Intarnos
Providenciar 2 chapa f Internas
Substituicio da chapa galvanizada por uma chapa de aco & firar
= mesms comecraments.
Montagem e Fixagio da Chapa 31/jan/2020 28/jan/2020 Ricardo Craspo. Internos
. . Gravidade | Probabilidade Nivel Risco
Prazo Data Conclusio | Responsével Recursos Custo Expectavel Custo Real Notas
P P (Grav) (Prob) (NR=Grav x Prob)
0T185256
3§-DS-N10 nica Mirio Fernandes Internos 13 existe material falta a mecanica colocar as
E5pEra acc30 mec redes para fixagio.
31052020 o
Jodo Custadio
23.07-2020 Incernos
0T185256
31-05-2020 . . o
acc nica Mario Fernandes Internas 14 existe material falta a macanica colocar as Catastrcfico provivel
Sspera 330 meca redss pars fixagio.
23.07-2020 Jodo Custadio Internos
23.07-2020 Jodo Custadio Internos
31/jan/2020 28jan/2020 Nuno Porelo Intermas . .

31/5an/2020 28/jan/2020 Ricardo Crespo Internos . -




IPS

Instituto Instituto
Politécnico de Setubal
Escola Superior de

Ciéncias Empresariai

IPS

Politécnico de Setibal

Escola Superior de
Tecnologia de Setdbal

Trem-2

Mestrado

em Seguranca e Higiene no Trabalho

n° SITUAGAO PERIGOSA RECOMENDAGAO Foto Antiga cumprime Foto Nova
|NAVES
Reduzir/Eliminar as aberturas
e a possibilidade de queda
Possibilidade de quedade | através da colocago de uma
1 pessoas para o fosso dos. barreira
despontes Colocag@o de um aviso
alertando para o risco de
queda de pessoas.
Identificar todos 0s comandos
Existéncia de vérios comandos | Siativamente &s fungdes que
néo ot
: k;r:g; dallinha e outros seletores), emingua
. 3 ou utiizando
simbologia normalizada, de
forma clara e indelével.

Data -
4 5 = . Probabilidade | Nivel Risco
Foto Hova Ao sub-acgBes Prazo Thogao | Recursos Congiueio MNotas Gravidade
REALIZADO -Nesta
. situagdo foi criada
Colacar uma protecgio uma barreira de
em bilet a cerca del m rotecgdo (viga) que
atengio & placa 3Wabr2018 | Ricardo 6. | Intemos 1msir2019 | Protecsao (viga) ar
topografica , com & impede a entrada
attura minima efinia franca para o fosso
de despontes como
se vé na foto,
Delimitar a zona tendo em Ri
ateng3o as placas tapogrdicas | Griar uma porta de aces) o
S » Gongalves!
&z0na fechada com | 31/mairzozo| 27 Intemos.
Ricardo
ferralho
Crespa
Gelocagio de sinaizde | 32020 [S. Alendours| Intemos AUmar2020
risco de queda
REALIZADO - passaa
5 Equipe estar incluido nos
oo oo™ | 28itewz01s | N Tebxeia | PRO- w2020 trabalhos de
TREM2 conservagio
preventiva
Fazer levantamento de fodss a5 [ [— o
uagies = corrigic
e o Feito levantamento
e J. Fialho! das identificagbes.
et 30uni2020 | Reberts | intemos Falta fazer
Oiiveira etiquetas e colocar
nos paineis.




Mestrado em Seguranca e Higiene no Trabalho

Esc perior de or de
Ciéncias Empresariai Tecnolegia de Setabal

Apéndice IV - Lista de verificacdo para as linhas de producéo

Requisitos minimos de seguranca dos C NC NA Observactes
equipamentos de trabalho

Requisitos gerais
Sistema de comando
Arrangque do equipamento
Paragem do equipamento
Estabilidade

Rutura

Projecdes

Emanagbes de gases, vapores ou liquido ou
emissao de poeiras

Riso de contato mecéanico
lluminacao

Temperatura

Dispositivos de alerta

Manutencédo do equipamento

Risco elétrico

Risco de incéndio

Risco de explosao

Fontes de energia

Sinalizacdo de seguranca

Manual de instru¢cdes em portugués
Requisitos complementares dos equipamentos moéveis

Equipamento que transportam trabalhadores e
riscos de capotamento



Mestrado em Seguranca e Higiene no Trabalho

a e a
Ciéncias Empresariai Tecnolegia de Setabal

Transmisséao e energia

Risco de capotamento de empilhadores

Equipamentos moveis automotores

Requisitos complementares dos equipamentos de elevacéo de carga
Instalacao

Sinalizacdo e marcacao

Equipamento de elevacdo ou de transporte de
trabalhadores

Verificacdo de ensaios

LEGENDA:
C — Conforme
NC — Nao Conforme

NA — Nao Aplicavel



