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1. INTRODUCAO

Com a entrada em funcionamento do novo Centro de Triagem, todas as atividades de
triagem de residuos no Parque Ambiental do Nordeste Transmontano (PANT), as
atividades relacionadas com o Centro de Rececdo de REEE e as atividades relativas ao
armazenamento dos Oleos Alimentares Usados, vdo sofrer alteracdes significativas

relativamente aos métodos com que se fazem atualmente.
Das alterag6es necessérias destacamos as seguintes:

e A triagem das embalagens plasticas deixa de ser efetuada no TMB e passa a
ser internalizada no novo Centro de Triagem;

e A triagem do papel/cartdo passa a ser efetuada no novo Centro de Triagem
permitindo dessa forma libertar o espaco onde é efetuada atualmente para as
fungBes de oficina, (func¢des originais);

e Os trabalhos de triagem e acondicionamento dos REEE passam a ser efetuados
no Armazém contiguo ao Centro de Triagem sendo nessa zona criado o Centro
de Rececao de REEE;

e Os OAU passam a ser armazenados no Armazém contiguo ao Centro de

Triagem.

Todas as alteragfes previstas vao implicar metodologias de trabalho diferentes.

Com as alterac¢des no sistema de triagem e armazenamento vai ser necessario o reforgo

de méo de obra para se efetuar corretamente 0s varios servicos.



O novo Centro de Triagem é uma instalacdo moderna que recorre a separacao Otica
para a triagem das embalagens plasticas e metalicas, os trabalhos de pré-triagem e de
controlo de qualidade, bem como de armazenamento dos materiais tem que ser

efetuado recorrendo a mao de obra.

Para todas as tarefas de triagem, de armazenamento e movimentacao de residuos, de
manutencdo e limpeza, que é necessério efetuar recorrendo a médo de obra, estdo
previstos sete (7) postos de trabalho. A equipa de trabalho afeta ao Centro de Triagem
serd completada com um responsavel de exploracdo (encarregado) e com um

responsavel técnico do Centro de Triagem.

Este plano de funcionamento esta dividido em trés fases principais:

e Fase de testes;
e Fase de arranque;

e Fase de funcionamento

Passamos a elencar os aspetos mais relevantes em cada uma das fases que vamos ter

de acompanhar.



FASE DE TESTES

. Acompanhamento dos testes que o Adjudicatario vai efetuar para atingir a
eficiéncia pretendida, nesta altura é conveniente ja ter a equipa de trabalho do
Centro de Triagem completamente formada.

. O Adjudicatario paralelamente aos testes que estd a desenvolver aos
equipamentos vai ministrar formacéo a equipa de trabalho do Centro de Triagem,
sobre os diversos equipamentos, sobre as fases de triagem e sobre a triagem
de cada um dos fluxos, embalagens, papel/cartéo e vidro.

. Como a triagem de papel/cartdo vai continuar a ser efetuada manualmente,
nesta fase devemos centrar o0s testes na triagem das embalagens de plastico e
metal.

. No que se refere ao fluxo de vidro seréo feitos testes de arranque, funcionamento
e paragem da linha.

. Os servicos necessarios a manutencgéo de cada um dos equipamentos, da linha
de triagem de papel/cartdo, embalagens e vidro, deve ser demonstrado,
explicados e exemplificados pelo Adjudicatario.

Esta fase de testes esté concluida quando a linha de triagem atingir a eficiéncia

prevista no Caderno de Encargos.



3.

FASE DE ARRANQUE

Depois de se concluir a fase dos testes passamos para a fase de arranque, nesta fase

0s aspetos mais relevantes a verificar sdo os seguintes:

A.

Pelo atras exposto devemos focar-nos na fase de arranque da exploracdo do
Centro de Triagem, no fluxo de triagem das embalagens de plastico e metal.
Como teremos varios acertos a efetuar no processo de triagem das embalagens,
nesta fase a triagem do papel/cartdo vai continuar a ser efetuado no Centro de
triagem provisorio.

E importante nesta fase perceber o tempo necessario para a triagem das
embalagens, para em fungdo das quantidades mensais definir os dias
necessarios por semana para a triagem das mesmas, (antes de chegarmos a
conclusdes prevemos que sejam necessarios 2 dias/semana para a triagem das
embalagens).

Definicao clara do fluxo a dar aos plésticos de grandes dimensdes, pois este
material ndo pode ser processado na linha de triagem.

Definicdo da area de armazenamento das embalagens antes de triadas, bem
como o armazenamento dos fardos de cada material resultante da triagem.

Ha partida ndo vamos definir o espago temporal para esta fase, pois vai
depender da evolugdo da qualidade da triagem das embalagens que
consigamos atingir, (antes de chegarmos a conclusdes, prevemos que esta fase
demore um més).

Quando atingirmos a qualidade da triagem que consideremos boa, passamos a

triar o papel/cartdo no novo Centro de Triagem.



4. FASE DE FUNCIONAMENTO

Na fase de funcionamento vamos ter duas atividades principais no Centro de Triagem,

a atividade de triagem de materiais propriamente dita e a de manutencao e limpeza do

Centro de Triagem.

4.1 Triagem dos materiais

A.

Nesta fase ja vamos ter bem definido o fluxograma semanal da triagem dos
varios fluxos de materiais, as embalagens, o papel/cartéo e vidro.

Quando estamos a triar o fluxo das embalagens toda a equipa de trabalho
do centro de triagem esta afeta a propria triagem das embalagens.

Quando se efetuar a triagem de papel/cartdo a equipa de trabalho do centro
de triagem sera dividida, ficando 5 elementos na triagem deste fluxo, sendo
0s 2 elementos restantes encaminhados para a triagem do vidro ou para o
centro de rececao de REEE.

O Horério de funcionamento de Centro de Triagem sera de segunda-feira a
sexta-feira das, 07:00H as 12:00H e das 13:00H as 16:00H.

Caso se justifique no periodo de verdo o horario de funcionamento podera
sofrer alteragoes.

O tempo diario de triagem de materiais sera de 6 horas, das 07:00H as

12:00H e das 13:00H as 14:00H.

. As restantes duas horas diéria, das 14:00H as 16:00H, serdo para efetuar

trabalhos de manutencéo e limpeza do Centro de triagem e do Centro de
Rececédo de REEE.
As horas diarias afetas a triagem e a manutencéo e limpeza serdo ajustadas

em fungdo da efetiva necessidade.
10



I. Para se efetuar o manuseamento e a carga das paletes dos REEE, o
manuseamento e carga dos contentores do Oleo Alimentar Usado é
necessario adquirir um novo empilhador equipado com garfos. Este

equipamento deve ser alimentado a energia elétrica.

4.2 Manutencao e limpeza

A. O servico de manutencao e limpeza sera efetuado de acordo com o plano
de manutencdo dos equipamentos.

B. Os servigos de manutencao serdo efetuados pela equipa de manutencgéo dos
equipamentos, esta equipa sera constituida por dois ou trés elementos da
equipa de trabalho do centro de triagem.

C. Os servicos de limpeza serdo efetuados pelos restantes elementos da
equipa de trabalho do Centro de Triagem.

D. Em virtude da grande variedade de equipamentos, mecanicos, elétricos,
hidraulicos e pneuméticos, a manutencdo deve ser coordenada por um
elemento externo a organizagdo, com o grau de engenheiro, com experiéncia

neste tipo de servicos.

11



5. PLANO DE EXPLORACAO DO CENTRO DE TRIAGEM

Apresenta-se a seguir o plano de exploracao proposto pelo Adjudicatario para o Centro

de Triagem.

5.1Introducéo

Com o objetivo de cumprir as metas do PERSU 2020 impostas aos Sistemas Gestores
de Residuos Urbanos, a Residuos do Nordeste, S.A. (RN), projetou uma Central de
Triagem (CT) com capacidade para atingir esse fim.

O CT a construir sera dotado de triagem manual e de triagem automatica recorrendo-se
para este efeito, a selecdo 6tica e a separacdo balistica, tendo por referéncia as

melhores técnicas disponiveis.

O CT vai tratar todos os residuos recolhidos seletivamente na area de intervengéo da

RN, nomeadamente o Vidro, o Papel/Cartdo e as Embalagens.

Para se atingir os objetivos descritos, o CT tera duas linhas de tratamento separadas,

uma para a triagem do Vidro e outra para a triagem das Embalagens e do Papel/Cartéo.

A presente memoria descreve o0 sistema de operagdo do CT, tendo em conta os
objetivos e especificagdes indicados no caderno de encargos, a qual se destina a tratar
residuos da recolha seletiva de Vidro, Embalagens e do Papel/Cartdo produzidos no
Sistema da RN.

A operacéo de um Centro de Triagem consiste em procedimentos e tarefas que, devido

as exigéncias de gestdo, ddo prioridade a simplicidade e organizacdo das mesmas.
Num plano de operacdo do CT estédo presentes os regimes normais de funcionamento

e 0s procedimentos de operacdo regulares da instalagéo, servindo de base a uma

operacéo estavel, segura e eficaz.
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A auxiliar a operagdo e a cadeia de criacdo de valor estdo presentes, também, os

diversos sistemas de comando e controlo e sistemas de gestdo da informacao para fazer

a integracdo de um sistema que se assume CoOmoO Mecanico com as mais recentes

tecnologias da informacé&o e automacao.

5.2 Objetivo do Centro de Triagem

Ampliacdo e fornecimento de equipamento para adaptacdo do parque multimateriais a

centro de triagem tem o seguinte objetivo:

Aumento da capacidade de resposta de triagem de residuos;

Aumento da eficiéncia na separacdo dos materiais alvo e,
consequentemente, o incremento das taxas de reciclagem desses materiais;
Aumento da capacidade de armazenamento de materiais triados;
Melhoramento das condicdes de higiene, segurangca e ambientais nos
processos operativos, comparativamente as condi¢des de triagem manual;
Tratamento de embalagens de 2 toneladas por hora;

Tratamento de Papel/Cartao;

Aumento significativo da relacdo beneficio/custo do processo;

A linha de triagem subdivide-se em trés etapas, Pré-tratamento, Sele¢do de

Embalagens e Controlo de Qualidade dos Materiais Triados a serem enfardados.

13



6. RESIDUOS RECEBIDOS

A linha de triagem de Embalagens e de Papel/Cartdo foi projetada para tratar os
materiais que s&o recolhidas no contentor amarelo dos ecopontos, no contentor
especifico para plastico, existente nos 14 ecocentros do Sistema, as embalagens
recolhidas porta-a-porta, bem como para tratar o papel/cartdo recolhido no contentor
azul dos ecopontos, no contentor especifico para papel/cartdo, existente nos 14
ecocentros do Sistema e o papel/cartdo recolhido porta-a-porta.

Deveréo ser cumpridas as regras e normas de entregas de materiais no CT de acordo
como o procedimento existente para os devido efeitos.
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7. REGIME DE FUNCIONAMENTO

O funcionamento do CT decorre nhum Unico turno, de 22 a 62 feira, ou seja, 5 dias ha

semana e 240 dias por ano.

De modo a suprir as necessidades de tratamento das embalagens de plastico, metal e
ECAL, a rececionar no CT, a linha de triagem foi projetada para um tratamento das
embalagens plasticas e metal de 2 toneladas por hora e papel e cartdo de 4 toneladas
por hora.

Atendendo as quantidades rececionadas, 1 200 t/ano de embalagens plasticas e metal,
2 400 t/ano de papel e cartdo permite o seguinte regime de operacao:

REGIME DE OPERACAO

Dias de trabalho: 240 dias
Turno: g h
Horas totais: 1920 h
Horas efetivas de tratamento mecanico: 6 h
Limpezas e manutengao: 2 h
Capacidade tratamento embalagens: 2 th
Capacidade tratamento papel/cartdo: 4 t/h

Quantidade recebidas de embalagens: 1200 t/ano
Quantidade recebidas de papel/cartdo: 2 400 t/ano

Tratamento de embalagens diario necessario: 4,55 t/dia
Tratamento de papel/cartao diario necessario: 9,09 t/dia
Periodo a tratar embalagens: 3 h
Periodo a tratar papel/cartao: 3 h
Capacidade de tratamento embalagens diario: 6t
Capacidade de tratamento papel/cartdo diario: 12 t
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8. ORGANIZACAO, QUANTIFICACAO E CARACTERIZACAO DO PERFIL
FUNCIONAL DO PESSOAL DE OPERACAO

Para levar a pratica de uma forma eficaz os objetivos planeados ha que dispor de uma
organizacao dotada dos recursos, tanto humanos como materiais, suficientes para

executar todos os trabalhos.

Este desenvolvimento organizativo determina a eleicdo dos meios a empregar e 0 apoio
técnico fornecido. Todo o resto da memdéria de gestdo esta relacionado com o
organigrama existente na estrutura da RN existente, e a ele nos referiremos sempre que
seja necessario para nao perder de vista a ideia basica do objetivo: oferecer um servico
integral em todos 0s seus aspetos: técnicos, econGmicos e organizativos, que maximize
a satisfacdo e funcione de forma exemplar relativamente a economia e realizar um

trabalho tdo relevante como o tratamento das Embalagens e de Papel/Cartéo.

Assembleia Geral

(AG)
Fiscal tnico Conselho de Administragio
(CA)
Assessoria Juridica
Director-Geral
(DG) Gahinete de Apoio,
Comunicagao e Imagem
Equipa de
Departamento Responsgbilidade Departamento de
Administrativo e Social Qualidade,
Financeiro Ambiente & Seguranga
(DAF) (DQAS)
Sector Sector Sector da Sector de
Financeiro Administrativo Qualidade, Ambiente Exploragao
(SF) (SA) e Seguranga e Fiscalizagio

[SQAS) [SEF)

Fig.1 — Organograma Residuos do Nordeste, EIM, SA.
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8.1 Organizacdo do Pessoal do CT

O pessoal necessério para assegurar o funcionamento do CT, bem como as respetivas
gualificagbes apresentam-se na tabela seguinte:

DISTRIBUCAO DE PESSOAL

Turnos
Categoria Turno 1 Qualificagao
Seletiva
Tratamento
— Triagem/Controlo de Qualidade 6 Operador/manut. primaria
g Prensagem valorizaveis /metais Operador/manut. primaria
o Alimentacao linha Operador maquinas
% Armazenamento/logisticafades Operador maquinas
= Multifuncdes 1 Operador/manut. primaria
Manutencéo Operador/manut. primaria
TOTAL CT 7
Total de pessoal da Central da CTA

Apos as tarefas de producdo de cada turno, realizam-se as atividades de limpeza da
instalacéo.

8.1.1 Manobrador

Quadro com formagdo secundaria, com experiéncia em operagdo com maquinas e
capacidade e conhecimentos compativeis com a formagdo nos equipamentos a

manobrar/controlar e na sua manutencao primaria.

Dependera diretamente do responsavel da instalacdo e as suas responsabilidades
serao:

. Conducéo do equipamento de movimentacdo em servigo para realizacéo de

operacOes de triagem, alimentacdo, preparacdo ou outras, dos materiais
recebidos;
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Efetuar movimentacdo, cargas e descargas de materiais ou de
equipamentos;

Efetuar todas as verificagOes e registos definidos;

Registar todas as ocorréncias e/ou anomalias utilizando os modelos e meios
definidos para o servico;

Operacdo da Prensagem valorizaveis /metais;

Executara os trabalhos de manutencdo preventiva que |he foram

recomendadas.

8.1.2 Operador /triador

Quadro com formacao secundaria, com ou sem experiéncia em unidades de tratamento

de residuos e capacidade e conhecimentos compativeis com a formagdo nos

equipamentos a manobrar/controlar e na sua manuteng&o primaria.

Desenvolvem diretamente o trabalho de triagem dos diferentes materiais a recuperar.

Sao responsaveis da limpeza e o decoro das suas respetivas areas de trabalho.

As funcdes caracteristicas de cada um dos operadores séo:

Operador de pré-triagem:

» Devera efetuar na mesa de triagem de embalagens, uma separacgéo de
3 fluxos — filme de grande dimenséao — rejeitados de grande dimenséo —
valorizaveis pré-triagem.

» Deve manter constantemente limpa a sua zona de trabalho e ao final de
seu turno limpara também a nave de triagem, e o solo sob essa zona de
trabalho.

» Na triagem do cartdo, retira em positivo 0s contaminantes e outros

materiais valorizaveis.

Operador de triagem dos planos:
» Separacdo do plastico filme, com possibilidade de envio para um

contentor ou diretamente a prensa multimaterial.
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» Retira outros materiais valorizaveis, sendo o restante considerado
rejeitado.

» Devera também manter constantemente limpa a sua zona de trabalho
e, no final do seu turno de trabalho, participara na limpeza geral da
instalacéo.

. Operador de triagem/controlo de qualidade:
» Assegura a qualidade dos materiais selecionados;
» Retira outros materiais valorizaveis e outros contaminantes/rejeitado.
» Deverad também manter constantemente limpa a sua zona de trabalho
e, no final do seu turno de trabalho, participara na limpeza geral da

instalagéao.

. Operador de triagem vidro
» Assegura a qualidade do vidro depositado na tremonha de rececéo.

» Retira outros materiais valorizaveis e outros contaminantes/rejeitado.

8.2 Disposic¢des Gerais

Se enquanto a nossa experiéncia neste tipo de exploragbes nos recomenda 0s postos
gue anteriormente foram assinalados, ndo € menos certo que em cada caso particular,
e em fungdo do desenvolvimento dos trabalhos e das necessidades que se vao
manifestando em cada instalacdo especifica, esta atribuicdo de fung¢des pode
experimentar variagdes, concentrando diversos postos numa categoria determinada.
Isso far-se-4 quando a quantidade de trabalho assim o requeira, sem descuidar,
logicamente, o desenvolvimento normal de todas as atividades préprias da exploracéo

e manutencao.
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9. PROCEDIMIENTOS DE OPERACAO REGULAR DA INSTALACAO

O edificio desenvolve-se em 2 pisos (inferior e superior). No piso inferior € sobretudo
para armazenamento dos materiais prontos para expedicdo dos materiais triados e
prensas. No piso 1, armazenamento dos materiais a triar, materiais triados e
concentram-se a maioria dos equipamentos (de triagem e transportadores) e

plataformas de triagem.

Contempla um edificio de apoio, inserido no pavilhdo de triagem, onde esta localizada
a zona administrativa e os balnearios e triagem do vidro, localizada no exterior, junto a

rampa de acesso ao pavilhao.

As metodologias propostas para a operagdo do processo de tratamento, revelam-se
altamente eficazes no tratamento de residuos, potenciando a capacidade de resposta
de triagem de residuos e a eficiéncia na separacdo dos materiais alvo e,

consequentemente, o incremento das taxas de reciclagem desses materiais.

O processo de triagem do CT tem capacidade para cumprir com 0s valores minimos de
eficiéncia de recuperacdo de materiais, no que diz respeito a triagem de Embalagens e
Papel e Cartdo, definidas no PERSU 2020.

9.1 Caracterizacdo Geral do Centro de Triagem (CT)

O CT integra as seguintes areas:
Zona de rececdo e descarga de residuos

» Local onde as viaturas de recolha procedem a descarga dos residuos

provenientes da recolha seletiva.
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Zona de triagem de Papel/Cartdo e as Embalagens
> Area em que ocorre a etapa do processo de tratamento dos residuos, através da
separacdo manual e automdtica de materiais reciclaveis e de contaminantes,
bem como a separacdo de materiais metélicos do resto dos materiais ndo
valorizaveis. Os diferentes tipos de materiais reciclaveis sdo recuperados e
afinados mediante separacdo mecéanica e controlo de qualidade manual, e por

fim prensados em fardos.

Zona de triagem do Vidro
» Local de tratamento dos materiais que sao recolhidas no contentor verde dos
ecopontos, através da separagdo manual de eventuais materiais reciclaveis e de
contaminantes, composto por:
o Tremonha de Rececdao;
o Cabine de Triagem;

o Silo de Armazenamento.

Instalagdes técnicas (ar comprimido)
» Zona localizada no interior da area do tratamento, onde se situa o sistema de ar
comprimido destinado a assegurar o funcionamento de alguns equipamentos
especificos (separadores o6ticos e rede de ar comprimido para manutencao e

limpeza).

9.2 Operacgéo do Centro de Triagem (CT)

O objetivo do CT é separar as varias tipologias de materiais, que devem possuir
caracteristicas de qualidade minima correspondente ao exigido pelas especificacdes

técnicas da SPV em vigor.

A metodologia de operacdo proposta, apresenta-se como a solucdo técnica mais
apropriada para a RN, permitindo a gestéo integrada das Embalagens e Papel e Cartdo
do CT, maximizando a valorizagdo material, resultando num aumento significativo da

relagcdo beneficio/custo do processo.
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A operacéo proposta tem a capacidade de absorver o aumento dos quantitativos de

materiais a direcionar para as operacdes de preparagao para reutilizagéo e reciclagem.

Sera adotada de forma regular e continua, a monitorizacdo de toda a operagdo do

processo de tratamento, de modo a conseguir-se a otimizacdo de todo o processamento

dos residuos e garantir que os materiais recuperados cumprem com as caracteristicas

de qualidade que garantam a sua retoma respeitando as especificacfes da SPV.

O ciclo de processamento dos residuos da recolha seletiva de Embalagens e Papel e

Cartao, no CT, serd, de forma resumida, o seguinte:

>

A linha de triagem permite a separacao de:

>

V V V V VYV V V V V V V V VY

Rececdo, triagem primaria e armazenamento temporario dos materiais de

embalagem de plastico, metal, ECAL e papel e carto;

Triagem dos materiais de embalagem de plastico, metal e ECAL com o objetivo

de separar as varias tipologias de materiais a retomar pela SPV;
Prensagem dos materiais recuperados;
Armazenamento dos varios materiais para expedi¢ao;

Envio dos rejeitados para tratamento adequado.

Plastico Filme;

PET / PET 6leo;

PEAD,;

ECAL;

Plasticos Mistos;

Plasticos ndo embalagem;
Metais ferrosos embalagem;
Metais nao ferrosos embalagem;
Papel e Cartao;

Vidro;

EPS.

Metais ferrosos ndo embalagem.
REEE.

Pilhas e acumuladores.
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O ciclo de processamento dos residuos da recolha seletiva de vidro, para tratar os
materiais que sdo recolhidas no contentor verde dos ecopontos, existente nos 14
ecocentros do Sistema e o vidro recolhido porta-a-porta, sera, de forma resumida, o
seguinte:
» Rececao e armazenamento temporario do vidro;
» Triagem do vidro com o objetivo de separar materiais valorizaveis e
contaminantes;

» Armazenamento em silo do vidro para expedicao;

A linha de triagem permite a separacéo de:
» Vidro

Plasticos embalagens;

Plasticos ndo embalagem;

Papel e Cartao;

Metais ferrosos embalagem;

YV V V V V

Metais néo ferrosos embalagem;
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Os fluxogramas seguintes representam os esquemas do processo produtivo, onde se
poderd identificar o fluxo qualitativo de materiais de entrada e saida em cada etapa do

processo.
Entrada
(2t/h)
\ 4
Abre-Sacos
Filme 4
Vidro
Sucatas e | ) Refugo
Outros Plasticos <« ISR A *)
REEE
P/C |

()

A Separador | ca | :
A s e— pranos—»| €8 L1 >/ wisios 7
| r(+)J L(+)

Rolantes

Refugo
Prensa Metais ‘ Sep. Magnético
Resto h 4 h 4
ECOPACK EP-01
{ Resto:

EPDB-2000DT

v v v
PET PEAD Mistos Resto

i \ 4 \ 4 \ 4 £

4
ECAL

Fig.2 — Fluxograma tratamento das embalagens plasticas, ECAL e matais.

24



Entrada

Filme
Outros Plasticos <“—(+) t Mesa de Triagem (+)
ECAL

|

$

Papel/Cartdo

************************

Fig.3 — Fluxograma tratamento do Papel e Cartéo.

Entrada

Filme

Outros Plasticos .
ECAL (-)—— Mesa de Triagem (-)

Metal

(+)

Vidro

\ 4

Silo
Armazenagem

Fig.4 — Fluxograma tratamento Vidro.
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9.2.1 Rececdo, triagem e armazenamento de Vidro

Apo6s entrar no CT, os materiais que séo recolhidas no contentor verde dos ecopontos,
existente nos 14 ecocentros do Sistema e o vidro recolhido porta-a-porta, séo
descarregados pelos camifes de recolha na Tremonha de Rececéo.

® 4

Fig. 5 — Zona de recegéo do vidro.

O doseamento do material desde a tremonha de rececao ao transportador, sera através
de um alimentador vibrante eletromecanico, equipado com variador de velocidade, para
possibilidade de regulacéo do fluxo de alimentacéao.

O este processo é caracterizado principalmente pela sua alimentacdo eficiente e
uniformidade do material para um posterior controlo de qualidade 6timo.
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Fig. 6 — Alimentador vibrante.

Através de um transportador, o vidro passa para a cabine de triagem, onde serdo

separados manualmente, os Plasticos, os Metais Ferrosos e ndo Ferrosos, o
Papel/Cartdo e improprios.

Fig. 7 — Triagem manual do vidro.
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Residuos do
Nordeste

De seguida o Vidro, através de outro transportador, é descarregado no silo de
armazenamento. Posteriormente, o vidro enviado para a industria recicladora em
camides. A carga do vidro nos veiculos de transporte, € efetuada automaticamente
através de trés valvulas de guilhotinas pneumaticas existentes no silo de

armazenamento.
[

Fig. 7 — Silo de armazenamento do vidro para expedicéo.

A linha de triagem de vidro permite uma operacdo em modo automatico (alimentagéo
direta do vido ao silo de armazenamento) ou em modo manual (triagem de valorizaveis

e impréprios).

POS.01

POS.03
POS.02

POS.04 POS.05

WT/

v POS.06

CONTENTOR4r
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> Esquema de poténcia e comado dalinha de triagem do vidro

QUADRO DE COMANDO

Operagdo em automético ou em
manual

Botoneiras
e
Sinalizagdo

QUADRO ELECTRICO
Protec¢do barramento InterrupAtor_GeraI
Arrancador suave Poténcia
Prote¢do Protegdo
Variador de velocidade e e
controlo controlo Botoneira
emergéncia
| a
ALIMENTADOR TRANSPORTADOR TRANSPORTADOR
TCP TLC

VIBRANTE

> Funcionalidades:

Vilvulas
pneumaticas

* Quadro elétrico, com protecdo magneto térmica, arranque direto por

contactor, botdes de marcha e paragem com sinalizacéo led;

* Cabos elétricos de fornecimento de poténcia a cada um dos motores;

* Variagdo de velocidade para o alimentador vibrante e para o transportador

de triagem;

¢ Encravamentos elétricos;

e Comando por botoneiras;

* Possibilidade de operar em automatico ou em manual;

* Quadro elétrico de comando na cabine de triagem.

Descricao

Qtd.

Protecgdo alim. Barr. 630A

Disjuntor MOT 20-25A

Platine quadro

ilD 4P 100A 300MA AC

ATS01 22A 380-415V Tri (Arrag.Suave)

Disjuntor MOT Magn 40A

Botdes

Variador 5,5w

Potenciémetros

Botoneira emergéncia

BL Cont 1 NF

Interruptor Geral Poténcia

Rl |Rr[Rr[RrIN]R[Rr[Rr]R ]|k ]|~
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9.2.2 Rececdo, triagem priméria e armazenamento temporério das
embalagens

Apbs entrada no Parque Ambiental, os materiais recolhidos (Embalagens e Papel e
Cartdo), provenientes dos contentores amarelo e azul, contentores especificos
existentes nos ecocentros bem como pela recolha porta-a-porta, sdo encaminhadas
para a zona de rececdo do CT através das viaturas de recolha, que procedem a
respetiva descarga.

Os materiais séo rececionados pelos portdes existentes na zona de rececdo do CT
sendo acondicionados com o material existente em armazém. Estas descargas sdo

sujeitas a uma inspecao, para aferir e registar a sua qualidade.

‘

I i

Fig. 8 — Zona disponivel para descarga/stock de materiais.
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Uma vez que a rececao do material ndo € constante ao longo dos dias, semanas e
meses dos anos, serdo adotados procedimentos e medidas necessérias ao correto
funcionamento da instalacdo e de modo a que ndo se verifique qualquer tipo de
impossibilidade de rececao de residuos, mesmo que de forma temporéria, devido a
exaustdo da &rea disponibilizada.

O manobrador da maquina (mini-pa carregadora), sempre que possivel, retira os
materiais de grandes dimensfes que possam colocar em risco 0 bom funcionamento

dos equipamentos de triagem.

A linha de tratamento é alimentada com embalagens, mediante a utilizagcdo da uma
mini-p& carregadora, para um Abre-Sacos (AB-01) que rasga 0S sacos e verte 0 seu
conteudo, sem o danificar, desagregando o material num transportador em fosso e

obliquo até a cabine pré- triagem dosificando de forma gradual e continua o material.

Fig. 9 — Zona de alimentag&o e doseamento.
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O material dosificado € encaminhado pelos transportadores (CT-01) até ao

transportador de triagem de volumosos (CT-02).

44

RECECAO

9.2.3 Triagem de volumosos

O transportador CT-02 passa na plataforma de triagem onde é realizada uma operacgao
de pré-selecdo manual, que visa essencialmente eliminar os materiais volumosos, 0s
materiais suscetiveis de danificar os equipamentos a jusante e também efetuar uma
recuperacao de materiais valorizaveis, tais como o papel/cartao, plastico filme, plasticos

ndo embalagem, REEE e vidro.

O rejeitado volumoso, plastico filme, papel e cartédo e os plasticos ndo embalagem séo
enviados, através das respetivas tremonhas para contentores de 4 m? posicionados ao
nivel do solo imediatamente abaixo da plataforma de triagem. Materiais passiveis de
valorizacao, tais como o vidro e REEE séo retirados para celhas para posterior devido
encaminhamento. O restante material que continua para o transportador CT-03 é

conduzido ao balistico SB-01.
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TRIAGEM

CT-03
CT-02

VOLUMOS0S OUTROS FILME PAPEL
PLASTICOS CARTAQ

\ \%

CONTENTOR 4m3

W/

A acao de retirar manualmente os volumosos do fluxo de transporte com destino ao
resto do processo, tem a finalidade de assegurar que possiveis elementos
contaminantes de tamanho extraordinario ou de materiais e formas complexas, possam
prejudicar a integridade dos equipamentos e automatismos dispostos para o resto do

processo, e assim diminuir o rendimento de separacdo dos equipamentos a jusante.

A acdo de retirar manualmente os valorizaveis (volumosos) assegura que 0S
equipamentos seguintes tenham um elevado rendimento de separagéo, dado que este
material apresenta um efeito tipo tela nas zonas de crivagem, além de ser retirada uma
guantidade importante de valorizaveis com um grande valor de recuperacao e que nesta
fase do processo ndo esta contaminado, conseguindo-se assim um produto de grande

qualidade.

9.2.4 Separacéo diversa da fracdo embalagens

O separador balistico (SB-01) separa o material nas seguintes fracdes: rolantes, planos
e finos.
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Rolantes

Fig. 10 — Separador Balistico.

A fracdo de planos é recolhida diretamente pelo transportador CT-05 que conduz o

material pela plataforma de triagem manual.

Na plataforma de triagem manual dos planos, é separado em positivo o plastico filme
(maior fluxo dos planos) e enviado através da tremonha para um contentor de 4 m?3,
embalagens valorizaveis para celhas (Papel e Cartdo, PET, PEAD e ECAL), sendo que
0 resto (Plasticos Mistos), segue para o transportador CT-06 que descarrega no
transportador CT-04 e posteriormente enviado para o transportador reversivel CT-15
diretamente & prensa multimaterial, ou caso justifique uma segunda fase de controlo de

gualidade, para um contentor para posterior recirculacdo dos materiais.
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A fragéo fina do separador balistico (SB-01) é recolhida diretamente num contentor de
4 md,

A fracdo de rolantes do separador balistico (SB-01) é recolhida diretamente pelo
transportador CT-07 que a conduz ao transportador de aceleragdo CA-01 até ao
separador 6tico EP-01.

Sobreposto sobre o transportador CT-07 esta o separador magnético (OV-01) que capta
0s materiais ferrosos presentes na fragcao rolante. A fracéo ferrosa cai por uma tremonha
até um contentor de 4 m3, que passara por um processo de controlo de qualidade antes
de serem prensados pela prensa de metais PM-01.
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Fig. 11 — Separador Magnético.

Os restantes materiais rolantes passam pelo separador 6tico (EP-01), onde sé&o
separados automaticamente os seguintes materiais: PET, PEAD, ECAL, Plasticos
Mistos e Rejeitado.

O separador 6tico (EP-01) permite selecionar automaticamente por cor e por
composicao varios tipos de materiais de embalagem: PET, PEAD, Plastico Filme, ECAL,
Plasticos Mistos, Papel, Cartéo, etc.

O sistema de iluminagdo com lampadas de halogénio de baixo consumo e baixo custo,

permitem realizar uma detecao eficiente do material a selecionar, tendo em atencéo a

sustentabilidade econdémica e ambiental da linha de triagem.
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b ENTRADA MATERIAL

€= RECIRCULACAO

REJEITADO

Fig. 12 — Separador Otico.

O separador 6tico de rolantes (EP-01) separa trés frac6es distintas, sendo estas: ECAL,
PET e resto.

A fracdo ECAL cai por uma tremonha até ao transportador CT-16. Neste transportador
é feita uma triagem manual para retirar todo o material que nédo seja ECAL, retirando-os
para uma celha (para aproveitamento de valorizaveis). O material que segue no
transportador CT-16 continua seu curso até a box de ECAL onde é acumulado para

prensagem.

A frag@o PET cai por uma tremonha até ao transportador CT-17, sendo que neste tapete
é feita uma triagem manual para retirar todo o material que nao seja PET, retirando-os
para uma celha (para aproveitamento de valorizaveis). O material que segue no
transportador CT-17 continua seu curso até um perfurador de garrafas, instalado na
gueda do PET, do transportador para a box de armazenamento do mesmo onde é

acumulado para prensagem.
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A fragéo resto do separador 6tico EP-01 cai por uma tremonha até ao transportador CT-
08, que é recirculado através dos transportadores CT-09, CT-10, CT-11 e CA-01, para
uma segunda fase de triagem, até ao 6tico de EP-01.

Nesta segunda fase de triagem o separador 6tico EP-01 separa trés fracbes distintas,

sendo estas: PEAD, Plasticos Mistos e refugo.

A fracdo PEAD cai por uma tremonha até ao transportador CT-12. Neste transportador
é feita uma triagem manual para retirar todo o material que nao seja PEAD, retirando-
os para uma celha (para aproveitamento de valorizaveis). O material que segue no
transportador CT-12 continua seu curso até a box de PEAD onde é acumulado para

prensagem.

A fracdo de Plasticos Mistos cai por uma tremonha até ao transportador CT-14. Neste
transportador € feita uma triagem manual para retirar todo o material que ndo seja
Plasticos Mistos, retirando-os para uma celha (para aproveitamento de valorizaveis). O
material que segue no transportador CT-14 continua seu curso até a box de mistos onde

€ acumulado para prensagem.

Os rejeitados provenientes do separador ético EP-01 sédo conduzidos pelo transportador
CT-13 até a posicao de recuperacao de valorizaveis, onde sdo recuperados 0s materiais
PET, Aluminio, PEAD, Mistos, ECAL e Filme presentes no fluxo de refugo. O material
que segue no transportador CT-13 continua seu curso até a box de refugo onde é

acumulado e enviado para o contentor para devido tratamento.

Uma vez que se trata de uma solucgéo flexivel, e como se prevé recuperar uma grande
parte de Plastico Filme a entrada, de modo a retirar o maximo de rendimento e eficiéncia
na recuperacao dos materiais valorizaveis, os postos de trabalho poderéo ser ajustados

consoantes as necessidades e os fluxos dos materiais valorizaveis em tratamento.
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9.2.5 Harmonizacdo dos materiais

Os materiais acumulados nas boxes sdo prensados sequencialmente na prensa
multimateriais existente. Para o efeito cada tipologia de material acumulado nas boxes
€ empurrado mediante a mini pa-carregadora até o transportador CT-15. O
transportador CT-15 (reversivel) alimenta a prensa existente ou em alternativa para um

contentor.
CT-15
L R
0 L F
/;/}/77/////‘//7/ 7 0

PRENSA EXISTENTE

Devera ser efetuada uma monitorizagao de forma regular e continua e com os requisitos
de qualidade constantes, ao produto nas boxes de modo a garantir, antes do processo
de enfardamento a qualidade dos materiais produzidos conforme as especificacdes
técnicas da SPV. Todas as monitorizacBes efetuadas deverdo ser alvo de registos do

controlo de qualidade efetuado ao produto.

9.2.6 Triagem do Papel e Cartéo

Quando se estiver a processar o papel/catdo, na plataforma de triagem de volumosos,
através do transportador CT-02, serdo retirados 0os materiais impréprios, os refugos e
as embalagens que néo séo de papel/cartdo passiveis de valorizagéo.
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O papel/cartdo embalagem bem como a restante mistura de papéis sdo encaminhados
para o transportador CT-03 que descarrega sobre o transportador CT-04, e
posteriormente sobre o transportador CT-15 que alimenta diretamente a prensa
multimaterial, com o objetivo de serem processados como fardos mistos (embalagens e
ndo embalagens) de papel/cartéo.
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9.2.7 Organizagao do espacgo e modo de armazenamento

Todos os materiais enfardados produzidos, sdo encaminhados para um
armazenamento temporario, onde aguardam os camifes que 0s transportam para as
industrias recicladoras.
O stock dos artigos em armazém preparados para expedi¢do € controlado através de
um registo diario dos fardos produzidos e expedidos:
. O Operador da Prensa procede ao preenchimento do mapa de trabalho da
prensa.

Os materiais recuperados e prensados no CT sédo armazenados na area contigua a
prensa multimaterial.
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Fig. 13 - Zona de armazenamento.
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9.2.8 Diagrama Linear de Funcionamento
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10. AUTOMATISMOS

O arranque e paragem dos equipamentos serdo efetuados em modo automético ou
manual sempre a partir do quadro. A linha sera programada de forma a possuir uma
sequéncia de arranque e paragem que garanta o bom funcionamento da central

evitando entupimentos.

No processo de arranque, da-se inicio ao arranque dos equipamentos desde o final até
ao principio da linha de forma escalonada. O inicio do arranque de um equipamento
depende da confirmagéo de funcionamento do anterior no sentido da sequéncia. Caso
esta confirmacao ndo chegue, o préximo equipamento na sequéncia, ndo arrancara.
Este modo de arranque em sequéncia assegura que, antes da alimentacdo de cada um
dos equipamentos, o0 equipamento posterior esta em funcionamento e nao se produzirdo

entupimentos de material.

A paragem da linha também ¢é efetuada de forma sequencial. Neste caso, a paragem
inicia-se no principio até ao final da linha, de modo a assegurar 0 seu esvaziamento

completo.

A sequéncia é programada com tempos suficientes para permitir a correta alimentagéo
e esvaziamento de equipamentos e evitar deste modo possiveis acumulacdes de

material e entupimentos.

Tanto a ativagdo automatica como a manual sera efetuada diretamente a partir do
qguadro. O quadro disp6e de um sinéptico que indica 0s equipamentos que estdo a

funcionar ou estéo parados.
A unidade disp&e de botoneiras de paragem de emergéncia distribuidas por toda a linha,

seja com botoneiras locais ou com quadros locais de certos equipamentos que possuem

as suas proprias paragens de emergéncia.
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Na instalacdo, existem botoneiras locais que permitem selecionar, para cada
equipamento, um funcionamento manual, automatico ou de paragem. Para o
funcionamento em automatico comandado pelo PLC, este seletor deverd estar em

automatico.

O seletor em manual utiliza-se unicamente para tarefas de manutencao que requerem
arranques e paragens para efetuar verificacbes de funcionamento. Durante a
manipulacdo de equipamentos em tarefas de manutencdo o seletor deve ser sempre

colocado na posicéo 0 (apagado).

Balistico
Abre-Sacos

Separador Magnético

o m— N

CT-01

Separador Otico

Prensa"iixistente

“Prensa Metais

Ecra Tactil

Fig. 14 — Diagrama de controlo da linha de tratamento.
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11. LIMPEZA

O objetivo das operacbes de limpeza é manter a instalacdo operacional e evitar a
acumulacgédo de residuos que possam ocasionar problemas de funcionamento e maiores

custos de manutengao.

E primordial limpar periodicamente toda a instalacido para garantir boas condicdes
higiénicas.

Uma limpeza insuficiente reduz a eficacia dos equipamentos, diminuindo a qualidade e
quantidade dos materiais recuperados. No fim de cada turno é preciso limpar o
pavimento e os equipamentos. No fim da semana devera ser feita uma limpeza mais

profunda das instalages.

A seguir referem.se as operagdes que devem ser feitas diariamente, semanalmente e

em situagdes extraordinarias:

OPERACOES DE LIMPEZA

FREQUENCIA' COMPONENTE | DESCRICAO
Geral: pavimento, As zonas de circulagdo devem ser limpas de residuos e
Didri plataforma, gorduras com o objetivo de evitar acidentes o contaminar
iaria das e )
escada: o ambiente de trabalho.
corrimaos

Limpeza dos dentes e veios do abre-sacos, retirando
todos os residuos que acumulam neste equipamento

Diaria Abre-sacos
Realizar uma limpeza de todo o conjunto. Devem ser
Limpar retirados todos o0s improprios que se encontrem no
Semanal transpportadores, transportador sobretudo aqueles que se encontram na
raspadores zona inferior. Também devem ser limpos os raspadores
das cintas e comprovar o seu ajuste com a tela.
Semanal Limpeza do balistico, Limpeza geral dos equipamentos

prensa, magnético.

NOTA IMPORTANTE:

Para mais informacgdo devem ser consultados os manuais dos equipamentos
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12. PROCEDIMENTOS DE ATUACAO EM CASO DE NAO CONFORMIDADE

Para efeitos de execucdo de uma operacdo regular e em situagcdes andémalas,
conducentes a uma elevada eficacia e eficiéncia deverdo ser implementados
procedimentos, a aplicar na detecdo das causas das ndo conformidades e
implementacao das ac¢des corretivas, assim como determinar as agdes para eliminar as

causas das potenciais ndo conformidades e implementacdo das acdes preventivas.

Compete a todos os colaboradores identificarem oportunidades de melhoria,
participarem ativamente no estudo das causas das nédo conformidades e potenciais ndo

conformidades e na implementacéo das respetivas agdes corretivas e preventivas.

12.1 Acdes corretivas

Os procedimentos para acdes corretivas devem incluir ndo sé a produgéo, mas também
0S processos e o sistema da qualidade. As causas das ndo conformidades estdo com

frequéncia nos métodos de trabalho e nos procedimentos.

Como exemplos de fontes de informacdo (atendendo ao enfoque na eliminacdo das
causas de ndo conformidades, de forma a evitar repeticdes) podemos incluir, de entre

outras:

e Analise das reclamacdes dos retomadores, quantificadas e qualificadas;

e Verificagcdo detalhada da listagem de falhas, erros ou defeitos maiores/menores
registados ao longo do processo;

e Relatérios de ndo-conformidades, com investigacdo das suas causas
relativamente aos materiais/servigo, aos processos e ao sistema da qualidade
atual,

e Registos dos acidentes e incidentes;

e Registos Ambientais;

e Analise da necessidade ou ndo, de implementacéo de alteracdes aos métodos
de processamento dos materiais;

e Aplicacdo de métodos eficazes, capazes de assegurar que sao desencadeadas
acOes corretivas e que estas sao eficazes;

e Relatérios de auditorias internas;
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¢ Resultados da analise estatistica de dados;

e Resultados da andlise do indice de satisfacdo dos retomadores;

o Resultados da medicdo dos processos, eficiéncia e capacidade de tratamento

dos materiais.

12.2

Registo das né&o conformidades (NC),

determinacé&o das acdes corretivas (AC)

analise de causas e

AC relativas a nao
conformidades
detetadas em:

Atuacéao

Responsabilidade

Controlo da
eficacia

Registo

Produtos
comprados e
Problemas com
fornecedores

Contacto com o
fornecedor para
estabelecer
melhorias e
revisdo da sua
classificagédo

Registo das ndo
conformidades e outras
ocorréncias que
necessitem de melhoria, e
determinar, junto do
fornecedor, as AC’s e/ou
AP’s a desenvolver.

Pela verificacéo
dos
fornecimentos
seguintes e pelo
desempenho do
fornecedor

Na Lista de
fornecedores e na
Ficha de Nao
Conformidade

Produtos
fornecidos pelo
cliente

Contacto com o
cliente para
estabelecer

melhorias

Registo das ndo
conformidades e outras
ocorréncias que
necessitem de melhoria, e
determinar, junto do
cliente, as AC’s e/ou AP’s
a desenvolver.

Pela verificagao
dos
fornecimentos
seguintes

Ficha de Nao
Conformidade

Sistema de Gestao

Reviséo do SG

Revisao do SG e alterar
os documentos, devido a

Pelos resultados

Atas de reunides
de Revisdo do SG

d(SG) ou ctje elou dos causas de NC'’s das auditorias | e nos documentos
ocumentos documentos detetadas. alterados.
Processos de
realizacao, Sector em que se deteta a R Na Ficha de Nao
Estudo das NG b | Verificagéo da Conformidade-
Produtos, causas das NC’s ou sobre o qual sé nao repeticéo :

e reclamacgdes (de
clientes, terceiros,
ambientais, etc);
auditorias internas
e externas

e determinagéo
das AC's

aplica a reclamacéo:

Analisa as causas das
NC'’s e determina e aplica
a AC que elimine a causa.

das NC’s e
reclamag6es de

clientes e outros.

programa de
gestao; impressos
de controlo de
auditorias
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12.3 Acdes preventivas

As acdes preventivas devem ser tomadas, tendo em conta as consequéncias das ndo
conformidades, quer elas sejam facilmente mensuraveis em termos econémicos, quer
0 sejam noutros termos (satisfacdo do retomador, produtividade, ambiente de trabalho,
etc.)

12.3.1 Principio para as A¢des Preventivas (AP)

A AP pretende eliminar a causa de uma potencial ndo conformidade ou de outra

potencial situacdo indesejavel.

A partir de fontes de informacao pretende-se planear sistematicamente a prevengéo de
potenciais NC ou situacdes indesejaveis, langando AP’s sobre 0s processos e atividades

gue afetam a qualidade, ambiente e seguranca.

De seguida apresentam-se as principais fontes de informacdo e metodologias de

intervencao:

Fonte de informagéo

Atuacgao para determinacao de AP

Registos de nédo conformidades

Registos de reclamages de cliente e de outras partes
interessadas

Registos dos acidentes e incidentes

Registos ambientais

Resultados da analise de dados

Resultados de avaliagao dos processos e produtos

Andlise de registos da qualidade, ambiente e seguranga

Estudo de tendéncias e comparacao com 0s objetivos
definidos.

No caso de tendéncia para afastamento dos objetivos
definidos seré identificada a hipétese de determinar a Acédo
de modo a corrigir o objetivo.

Relatorios de auditorias internas e externas

Saidas da reviséo pela gestédo

Revisao do Sistema de Gestao com vista a melhorar a sua
eficacia
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Resultados da medicdo da satisfagéo de clientes e de
outras partes interessadas

Licdes de experiéncias passadas

Estudo da viabilidade de aplicacdo de sugestfes
apresentadas pelas partes interessadas ou resultantes de
experiéncias anteriores

Anéalises de mercado

Estudo de aplica¢@o de novos processos e lan¢camento de
novos produtos adequados as necessidades do mercado

12.3.2 Acdes preventivas ou de melhoria a aplicar

As AP’s podem incluir, por exemplo:

e Revisdo do Plano Anual de Formacgdo e inclusdao de eventuais acbes de

formacéo;

e Alteracdo ou criagdo de documentos do Sistema de Gestdo para suporte de

processos e atividades:

e Definigcdo de rotinas de manutencéo de equipamentos;

e Estudo de novos processos;

e Controlo dos dispositivos de monitorizagdo e medicéo;

e AcOes de sensibilizagcdo
e Reunides de andlise

e Investimentos
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13. CONTROLO DE QUALIDADE DOS PROCESSOS E PRODUTOS ACABADOS

O sistema de controlo da qualidade é fundamentado na observancia do processo de
melhoria continua do desempenho dos requisitos da qualidade, ambiente, de higiene e
seguranca, tendo como referéncia a integracdo dos modelos de gestdo. Estabelece a
politica e a organizagdo para o desenvolver. Inclui: objetivos, responsabilidades e
autoridade das func¢@es relevantes para a gestdo da qualidade, descricdo sumaria da

organizacao e respetivos produtos/servi¢cos que produz e documentacéo.

Através das auditorias internas procuram-se evidéncias objetivas que confirmem a
eficacia e conformidade do que esta a ser feito ou que identifiquem os desvios de modo

a que atempadamente se possa agir sobre eles corrigindo-os.

A documentacdo concebida no ambito do sistema de controlo de qualidade, € um
instrumento fundamental para a gestdo do conhecimento de uma organizagéo, sendo
um precioso auxiliar para todos agueles que nela, mudam de fungfes e assumem novas

responsabilidades, bem como para a integracdo de novos colaboradores.

13.1 Sistema de controlo da qualidade

13.1.1 Manual da Qualidade

Descreve o sistema de gestdo da qualidade, estabelece a politica e a organizagéo para
a desenvolver. Serd definido em conjunto com a RN e devera incluir: objetivos,
responsabilidades e autoridade das funcdes relevantes para a gestdo da qualidade,
descricdo suméaria da organizacdo e respetivos produtos/servicos que produz e

documentacao.

13.1.2 Procedimentos

Os procedimentos estabelecem as linhas de orientacdo e a metodologia de atuacao

para que se cumpra os requisitos do referencial em matérias de gestao da qualidade.
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13.1.3 Instrucdes de Trabalho

As Instruc@es de Trabalho descrevem detalhadamente a forma de realizar determinada

atividade.

13.1.4 Registos

Os Registos sdo os documentos que expressam resultados obtidos ou fornecem

evidéncia das atividades realizadas.

O sistema de controlo de qualidade tem como principais objetivos:

e Ajudar a aumentar a satisfacdo dos retomadores;

e Ajudar na compreensdo e tradugdo das necessidades e expectativas dos

retomadores em especificacdes dos lotes dos materiais;

e A abordagem do sistema de gestdo da qualidade incentiva as organizagfes a

analisar os requisitos dos retomadores, a definir os processos que contribuem

para a realizacdo de um lote aceitavel pelo retomador e a manter estes

processos sob controlo;

e Permite criar o enquadramento certo para a melhoria continua.

13.1.5 Mapa e interacdo dos processos

Processo de
Prestacdo de
Servigos

Processo de
Gestdo

/]
\]7

Requisitos\

dos
Clientes /

/

7

|
|

J\—
j/

Processos de
Suporte
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7

|
|

/
/
/
/

Medicao, Anadlise e Melhoria

Satisfagao\
dos )
Cliente /
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13.2 Plano de Monitorizacdo do Produto/Processo

13.2.1 Rececao/Armazenamento e Alimentacdo da Linha

Todas as descargas de materiais realizadas no CT dever&o ser alvo de inspecédo de

gqualidade e de registo:

Acompanhamento das Descargas
O responsavel inspeciona visualmente a carga no momento de descarga.

3. Sempre que haja a necessidade de segregar/acondicionar o material, o
colaborador responsavel, inspeciona a carga e acondiciona o material.

4. Registo de rececdo de descarga sempre que verifica que o material foi
acondicionado no armazém.
Em caso de detecédo de carga ndo conforme, registar essa indicacao.
Se o responsavel por acompanhar a descarga detetar alguma situagcao anémala

deve efetuar o registo em relatério.

Consideracdes

Carga conforme

¢ Registo de entrada da carga conforme.

Carga Contaminada Passivel de Tratamento

o Registo de entrada da carga e preenchimento de boletim com indicacdo das
causas da contaminacdo e anexo com registo fotografico do material

contaminante.
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Carga ndo conforme

Registo de entrada da carga e preenchimento de boletim de Carga nao conforme
com indicagdo das causas a ndo conformidade. A carga deve ser segregada e
identificada para posterior tratamento e anexo com registo fotografico do material

contaminante.

13.2.2 Triagem

Eletromagnético

1.

o M 0N

Boxes

P 0D

Mistura de materiais Ferrosos e néo Ferrosos, sabendo qual o teor em massa
dos ferrosos na amostra.

Introduzir a amostra no tapete anterior ao eletromagnético

Pesar a massa dos corpos ferroso atraidos pelo eletromagnético.

Pesar a massa dos ferrosos que estédo no tapete da linha de triagem.

Calcular a eficiéncia do processo (aceitavel 2 90%).

Retirar uma amostra percorrendo toda a area da boxe

Retirar os ndo conformes encontrados.

Pesar o material ndo conforme.

Esvaziar a boxe e deixar encher a boxe até perfazer novamente o nivel, ou deixar
encher um 2° nivel, se possivel, efetuando nova inspecao. Calcular a média
entre os valores obtidos nas duas inspec¢odes.

Aceitar, o estabelecido no Despacho n.° 15370/2008, se a média estiver de
acordo com o especificado, ndo sendo necessario abrir um Boletim de N&o

Conformidade.
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13.2.3 Fardos

Fardos Ferrosos

Selecionar dois fardos por semana
Inspecionar dimensdes (altura, comprimento, largura), peso.
3. Aceitavel o estabelecido no Despacho n.° 15370/2008, ndo sendo necessario

abrir um Boletim de Nao Conformidade

Fardos de Aluminio

1. Selecionar dois fardos por semana
Inspecionar dimensdes (altura, comprimento, largura), peso.
Aceitavel o estabelecido no Despacho n.° 15370/2008, ndo sendo necessario

abrir um Boletim de Nao Conformidade

Fardos de materiais

Selecionar um fardo de cada tipo de material por lote

2. Inspecionar dimensdes (comprimento), peso, massa volimica e percentagem de
produtos ndo pertencentes ao fardo, segundo o Despacho n.° 15370/2008
Segregar os produtos nao conformes.
Inspecionar mais um fardo do mesmo tipo de produto produzido desde a ultima
inspecao.
Calcular a média entre os valores obtidos nas duas inspecoes.
Aceitar, se a média estiver de acordo com o especificado, ndo sendo necessario

abrir um Boletim de Nao Conformidade
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14. SISTEMA DE CONTROLO DA PROTECAO DO AMBIENTE

14.1 Monitorizacdo do ambiente interior

14.1.1 Qualidade do ar interior

Deve ser respeitada a legislacéo vigente relativa & protecao dos trabalhadores contra o

risco de exposicao a agentes nocivos, quimicos ou bioldgicos, designadamente:

e NP 1796-2004, relativo aos valores limite de exposi¢éo profissional a agentes
quimicos;

e Decreto-Lei 84/97 de 16 de abiril, relativo & protecdo da seguranga e saude dos
trabalhadores contra os riscos resultantes da exposi¢cdo a agentes biologicos

durante o trabalho.

Para o efeito, no 1° ano de exploracao, e posteriormente de dois em dois anos, deve ser
feita a avaliacao da qualidade do ar no interior do edificio das naves, envolvendo, entre

outros aspetos, a determinacdo dos seguintes parametros:

1. Amoniaco
2. Particulas

3. Bactérias e fungos

14.1.2 Ruido

Deve ser respeitado o Decreto-Lei n® 182/2006 de 6 de setembro, relativo as prescricdes
minimas de seguranga e salude em matéria de exposi¢ao dos trabalhadores aos riscos

devidos aos agentes fisicos (ruido).

Neste sentido, anualmente devem ser feitas medigbes de ruido para avaliagdo da

gualidade do ar no interior do edificio das naves.

As medicdes de ruido devem ser feitas por entidade acreditada para o efeito.
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14.2 Monitorizacdo do ambiente exterior

14.2.1 Emissao de poluentes

A emissao de poluentes deve respeitar a legislacao vigente, designadamente:

1. O Decreto-Lei n.° 78/2004, de 3 de abril, alterado pelo Decreto-Lei n.° 126/2006,
de 3 de julho, que estabelece o regime de prevencao e controlo das emissbes
de poluentes para a atmosfera;

2. A Portaria n® 80/2006, de 23 de janeiro, alterada pela Portaria n° 676/2009, de
23 de junho, que fixa os limiares massicos minimos e maximos que definem as
condi¢cdes de monitorizacdo das emissfes de poluentes para a atmosfera,

3. APortaria n® 675/2009, de 23 de junho, que estabelece valores limite de emisséo
de poluentes para a atmosfera de aplicacéo geral;

4. A Portaria n°® 677/2009, de 23 de junho, que fixa valores limite de emissédo de
poluentes para a atmosfera aplicaveis as instalagbes de combustdo, como
caldeiras.

A amostragem deve ser efetuada num ponto de toma, de acordo com a metodologia

preconizada pelo laboratério de analise.

Caso se verifique o incumprimento dos valores-limite, deve ser efetuada uma nova

campanha de amostragem.

14.2.2 Emissado de odores

A saida do sistema de exaustio da central deve ser garantido:

1. um nivel de odores <500 UOE/Nm3 ou uma eficiéncia de reducdo de
odores>95%;

2. Um valor limite de emissdo de 50 ppm de amoniaco.
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A monitorizacao dos parametros referidos deve ser efetuada com frequéncia semestral
(verdo e inverno), a qual sera alargada para de dois em dois anos se ao fim de trés anos
néo forem ultrapassados os valores limite.

14.2.3 Ruido na envolvente

Para comprovacao do cumprimento do Regulamento Geral do Ruido, aprovado pelo
Decreto-Lei n® 9/2007, de 17 de janeiro, no que se refere ao grau de incémodo sonoro
causado a vizinhancga pelas atividades na Central, deve ser efetuada uma campanha e
medicdo do ruido na envolvente das instalagbes no 1° ano de exploragdo, e
posteriormente de dois em dois anos.

Devem ainda ser realizadas campanhas suplementares:

1. Caso se verifigue uma alteracao significativa no modo de operagéo da Central,
2. Caso seja apresentada uma queixa as autoridades policiais da area, por parte
da vizinhanca.

As medicdes devem ser efetuadas em pontos circundantes considerados sensiveis.

59



15. SISTEMA DE CONTROLO DA SEGURANGCA E SAUDE

O sistema de controlo da seguranca e saude tem como principal objetivo a melhoria das
condicbes de trabalho, prevenindo a ocorréncia de acidentes de trabalho e o
desenvolvimento de doencgas profissionais, contribuindo deste modo para as empresas

se tornarem mais eficientes e competitivas.

Proporciona um conjunto de ferramentas que potenciam a melhoria da eficiéncia da
gestdo dos riscos da seguranca e saude do trabalho, relacionados com todas as
atividades da organizacéao. Este sistema deve ser considerado como parte integrante do

sistema de gestéo de toda e qualquer organizacao.

O sistema de controlo da seguranca e saude deve incluir os seguintes aspetos:

o Definir a estrutura operacional,

e Estabelecer as atividades de planeamento;
¢ Definir as responsabilidades;

e Definir os recursos necessarios;

o Estabelecer as préticas e os procedimentos;

e Assegurar a identificacdo dos perigos e a avaliacdo e controlo dos riscos.

Devera ser desenhado um sistema de gestao que englobe desde a estrutura operacional
até a disponibilizacdo dos recursos, passando pelo planeamento, pela definicdo de
responsabilidades, praticas, procedimentos e processos, aspetos decorrentes da gestao

e que atravesse horizontalmente toda a organizagao.

Convém salientar que o cumprimento da politica sistema de controlo da seguranca e
saude deve ser assegurado pela gestédo de topo, devendo ser revista periodicamente e

sempre que necessario.

O sistema deve ser orientado para a gestdo dos riscos, devendo assegurar a

identificacdo de perigos e a avaliacdo e controlo de riscos.
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E necesséria uma abordagem constante por parte dos responsaveis relativamente aos
riscos, as medidas de prevencdo, aos procedimentos de emergéncia, ao equipamento
de protecdo coletiva, ao equipamento de protecdo individual, ao equipamento de

trabalho, etc.

A formacao devera ser apoiada por uma boa comunicacdo. A discussdo das questdes
ligadas a saude e a seguranca, bem como a transmissao de informacgdes, deverdo ser
parte integrante das reunibes de equipa. O didlogo entre todos os intervenientes é
fundamental para um desenvolvimento continuo de uma cultura de prevencdo de

seguranga.

Objetivos gerais da seguranca e saude no trabalho:

e Melhorar o desempenho das organizagées;

e Aumentar os niveis de conforto e satisfacdo dos trabalhadores;

¢ Melhorar a produtividade;

e Zelar pela integridade fisica e psicologica dos trabalhadores, através da
prevencdo dos acidentes de trabalho e doencas profissionais;

¢ Minimizar os riscos para os trabalhadores e terceiros;

e Promover uma mentalidade de seguranga para que sejam os trabalhadores os

principais impulsionadores da seguranga e saude na empresa.

A analise de riscos constitui a primeira abordagem a questéo da seguranca do trabalho.
Ela tem como objetivo o levantamento de todos os fatores do sistema de trabalho

Homem / Maquina / Ambiente que podem causar acidentes Segurancga.

A prevencdo de riscos profissionais constitui o conjunto de medidas adotadas ou
previstas na concecdo e em todas as fases da atividade da empresa, visando a

eliminagéo e reducgéo dos riscos emergentes do trabalho.
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No tratamento de residuos e maquinas deste tipo € imprescindivel ter em conta a
seguranca e saude dos trabalhadores. Por esta razdo considera-se imprescindivel que
os trabalhadores conhecam as recomendacdes basicas de seguranca. Devera ser

elaborado um Plano de Seguranca e Avaliacédo de Riscos.

15.1 Protecdo individual dos trabalhadores

Os trabalhadores devem estar apropriadamente protegidos com os complementos
necessarios a sua seguranca bem como adequadamente vestidos para trabalhar com

residuos. Recomenda-se:

e Vestuario: roupa resistente de trabalho, preferencialmente com mangas e calgas
compridas. A roupa deve ter elementos refletores e ter uma cor bem visivel.

e Colete refletor: se a roupa de trabalho ndo for suficientemente visivel é
imprescindivel que seja usado o colete refletor de modo que o trabalhador seja
bem visivel e que, assim, sejam evitados acidentes com maquinas ou
equipamentos moéveis que podem eventualmente circular na unidade.

e Calcado: sapatos fechados de seguranca de modo a proteger de golpes ou
cortes.

¢ Luvas: imprescindivel para os trabalhadores em contato direto com os residuos;
para os restantes funcionarios ainda que nado seja imprescindivel, é
aconselhavel.

o Capacete: ndo é imprescindivel, mas aconselhavel em especial em tarefas de
manutenc¢do onde podem existir espacos confinados de dificil acesso e onde a
cabeca fique em situacéo de vulnerabilidade.

e Mascara: se as condicdes de ar de trabalho ndo sao aconselhaveis é

recomendavel o uso de mascara.
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15.2 Protecdo de maquinas e seguranca nainstalacao

Todos os equipamentos tém medidas de seguranca proprias que estdo detalhadas nos
manuais especificos de cada maquina. As instru¢ces de seguranca de cada fabricante

prevalecem sempre acima de qualquer outra recomendacéo geral.

Um aspeto basico de seguranca nos equipamentos € o fato de estar terminantemente
proibida a execucéo de tarefas de manutencéo ou limpeza durante o funcionamento das

maquinas.

As tarefas de manutencéo devem ser realizadas unicamente durante o tempo destinado
a estas e, sempre que possivel, executar a manuten¢éo com os equipamentos em modo
manual dado que se controla a maquina individualmente e € mais seguro. Ha tarefas de
manutencdo que requerem que 0 equipamento esteja a funcionar e, por esta razéo, é
importante que haja sempre um trabalhador junto aos comandos da maquina, de modo

a poder para-la subitamente em caso de problema.

A instalacdo tem uma rede de paragens de emergéncia, cada uma das quais detém
imediatamente o funcionamento de todas as maquinas, esteja onde estiver a
emergéncia. Ha4 que distinguir entre dois tipos de acionamento de paragem de

emergéncia:

e Pulsadores: ha um pulsador no armario elétrico e muitos outros distribuidos ao
longo de toda a linha de tal forma que, desde qualquer ponto da linha, exista
uma paragem de emergéncia, perto e de facil acesso.

e De cabo ou tirante de emergéncia: os tapetes, onde existam operarios que
trabalham na selecao e triagem, estdo equipados com um cabo que, em caso de

emergéncia, € puxado e provoca a paragem de toda a linha.

Os operarios da unidade devem ter perfeito conhecimento da localizacdo de todas as
paragens de emergéncia para que, em caso de problema, demorem o minimo tempo
possivel a parar a linha. As paragens de emergéncia devem ser acionadas apenas em
situacdes de emergéncia de trabalhadores ou de acumulagées ou obstru¢des nos

equipamentos.
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Hé& que ter em conta que uma paragem deste tipo requere um rearme de toda a linha e
um Novo arrangque sequencial, processo que leva algum tempo e que reduz a producao
da linha; desta forma, as paragens de emergéncia devem ser acionadas com

responsabilidade por parte dos trabalhadores.

Para além da seguranca dos trabalhadores e maquinas, a instalacdo deve ter projetado
um plano contra incéndios que determine os caminhos de evacuac¢édo dos trabalhadores,

as portas de emergéncia, a localizacao dos extintores e bocas-de-incéndio, etc.

15.3. Procedimentos de atua¢cdo em caso de ndo conformidade

15.3.1. AgbBes Corretivas

Mediante os resultados obtidos devem ser propostas medidas corretivas que minimizem
o0 risco, reduzindo-o para niveis toleraveis para a empresa, quando nao for possivel a
sua eliminacgéao total, tendo sempre presente o principio de que a protecéo coletiva deve

prevalecer sobre a protecado individual.

Medidas Construtivas

Deverdo ser identificadas, planeadas e concretizadas ac¢des corretivas e preventivas
relativamente aos postos de trabalho. No caso de estudo especifico tera a
responsabilidade de monitorizar a implementacdo e manutengcdo destas medidas o

Departamento Operacional.

Medidas Organizacionais

Estudo da situacao relativamente ao conjunto dos postos de trabalho, compreendendo
a analise das situacoes, objetivos a atingir e medidas a implementar. No caso de estudo
especifico terd a responsabilidade de monitorizar a implementacdo e manutencao

destas medidas o Departamento Operacional e Departamento de Recursos Humanos.
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Medidas de Protecéo

Conjunto de equipamentos e medidas que tém por finalidade proteger os trabalhadores

contra acidentes de trabalho ou doencas profissionais. Para todas as medidas de

protecdo apresentadas é necessério fazer um estudo de adaptabilidade dos EPI para

correta selecdo dos mesmos. No caso de estudo especifico tera a responsabilidade de

monitorizar a implementacdo e manutencdo destas medidas o Departamento de

Seguranca, Higiene e Saude no Trabalho (Entidade Externa).

Medidas de Controlo

Medidas de Controlo

Medidas Construtivas - A

Medidas Organizacionais - B

Medidas de Protegdo - C

Responsdvel: Departamento

Responsdvel: Departamento

Responsdvel: Departamento de SHST

Operacional Operacional/DRH
Al Instalacdo de novos B 1| Formacdo e informacdo na drea de C 1| Utilizagcdo de protegdo auricular
compartimentos SHST
A2 | Definicdo das vias de circulagdo B 2| Formagdo e informagdo na drea de C 2| Utilizagcdo de capacete
Saude
A 3| Aquisicdo e aplicacdo de B 3| Formagdo e informacdo na drea C 3| Utilizacdo bota protecdo mecdanica
sinalética de Emergéncia Combate alncéndios
L . - . Formacd informacdo na dr - - -
A 4| Aquisicdo e instalacdo de sistema B 4 © oigo Z' ; acdona area C 4| Utilizacdo de luvas de protecdo
de ventilagdo es’pgu ica de 'SC? mecdanica
Elétrico/Manutengdo
Aquisica instalacd i ~ ~ . " ~ . -
A5 qUISIQTO(/) € ns ?OCOO despomd B 5| Formacdo e Informacdo na drea C 5| Utilizacdo de éculos de protecdo
(qssen o/encosto) nas cabines de técnica dos Residuos
friagem
Aquisicdo e construgdo de novas
A é|bases de frabalho para separacdo | B 6| Elaboracdo de boletim para C 6| Utilizagdo de mdscara de protecdo
dos residuos nas cabines de triagem visitantes quimica
manual
A7 AqUISK.;QO © colo,co'c;qo de B 7| Amumacdo e limpeza espago de C 7| Redlizag&o de monitorizagdo do ruido
revestimento acustico nas
. trabalho
cabines
A 8| Aplicacdo de protecdo na fossa de|l B8 Ir;querl’rlisc?bre sq:IngQ;O € processos C 8| Realizagdo de monitorizagdo das
rececdo € meinoriano rabaino vibracoes
A9 B9 Slnolézqr Temlporgnolr_nenfe os locais C 9| Realizagdo de monitorizagdo da
que foram alvo de limpeza luminacdo
A10| B Formacdo Gindstica Laboral C | Realizagdo de monitorizagdo dos gases
10 10
R i® i i L
SUnioes guinzenals com os Verificagdo da sinalética de
All B11| trabalhadores para levantamento C . X
) emergéncia e meios de combate a
de necessidades e processos de m| o=
. incéndios
melhoria
Al2| B12| Formacdo e informacdo de C12 Utilizagdo de fato de protecdo
Conducdo defensiva
C13Monitorizagcdo da qualidade do ar
C14 Monitorizacdo do ambiente térmico
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15.3.2. AgBes Preventivas

Contam-se, entre outras, as seguintes medidas preventivas:

e Formacéo aos trabalhadores sobre os riscos e medidas de protecdo
o Realizacdo de exames médicos

¢ Vacinacao dos trabalhadores

e Manutencgéo de condi¢des de higiene nas instalacdes sanitarias e vestiarios.

66



16. PROCEDIMENTOS EM SITUACAO DE EMERGENCIA

16.1 Objetivo

Este Procedimento em Situacdes de Emergéncia (PSE), tem por objetivo definir a
estrutura organizativa dos meios humanos e materiais existentes para fazer face a uma
situacdo de acidente grave, catastrofe, ou calamidade, de forma a garantir a

salvaguarda dos ocupantes das instalactes, a defesa do patrimonio e do ambiente.

Tem ainda os seguintes objetivos:

e Garantir que seja rapida e eficazmente combatido, evitando a sua extensao e
propagacao;

e Minimizar as consequéncias, garantindo a protecdo dos funcionarios, do
ambiente e das instalacgoes;

e Definir a estrutura organizacional de emergéncia e os meios humanos e
materiais necessarios;

e Definir um plano de comunicagdes a usar durante o combate ao sinistro;

e Evacuacdo rapida e segura de todos os que se encontram nas instalacdes em
caso de ocorréncia de uma situacao perigosa;

¢ Rotinar os procedimentos, os quais serdo testados, através de exercicios de

simulacdo — os simulacros.

16.2 Ambito

Foram consideradas as seguintes situacbes para aplicacdo deste Procedimento em

Situagbes de Emergéncia:

e Incéndio de origem interna e externa;
e Acidente no posto de trabalho;

e Fuga de gas;

e Derrame substancias perigosas;

e Acidentes de origem elétrica.
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16.3 Recomendacdes gerais

Para a correta aplicacdo e utilizacdo deste procedimento, é necessario que todos os
intervenientes diretos tenham um profundo conhecimento do seu conteudo,

nomeadamente:

e das principais causas que possam originar situacdes de emergéncia,;
e das instalacdes e dos meios de combate disponiveis;

e da fiabilidade dos meios de protecao disponiveis nas instalaces;

e da aplicacao pratica do PSE;

e dos locais definidos no plano, como por exemplo do ponto de encontro.

Os Colaboradores devem conhecer bem a estrutura de emergéncia. Caso algum
acidente ocorra, ou alguma situagcdo de emergéncia seja desencadeada, devem saber

como atuar prontamente.

A consulta do procedimento deve ser feita sempre que surjam ddvidas. Nele estdo

definidos os riscos e missoes de cada interveniente no PSE.

O procedimento tem em conta a necessidade de intervencdo de meios exteriores

(Bombeiros, Policia, Prote¢éo Civil, etc.), consoante os casos.

O procedimento é revisto, atualizado e exercitado anualmente ou sempre que forem

feitas modificacdes de vulto nas instalacoes.

16.4 Estrutura funcional
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Residuos do
Nordeste

Organigrama

16.5 Incéndio de origem interna

Reconhecimento, alarme interno e combate

e Qualquer pessoa que se aperceba de um foco de incéndio, deve de imediato
avisar o diretor operacional de emergéncia.

e De seguida, deve verificar se ha pessoas nas imedia¢gées em perigo, a fim de as
evacuar ou lhes prestar apoio, utilizando depois os meios de extingdo
disponiveis;

e O diretor operacional de emergéncia, responsavel pela seguranca, deve
certificar-se sobre a localizacdo exata, extensdo do sinistro, de matérias em
combustéo e se ha vitimas a socorrer;

e De acordo com as caracteristicas e a dimensédo da situacdo, deve avisar 0s

edificios na periferia.
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NOTA: O teor da mensagem de alerta aos servi¢cos de bombeiros devera ser o seguinte:

“ Comunica-se a ocorréncia de um incéndio nas instalagées ...... localizada na

”

Indicar eventualmente:

e Se ha ou nao feridos e o seu nimero exato;

e A natureza e localizagédo exata do sinistro.

O coordenador aciona a evacuacao e a primeira intervencdo, bem como o corte de

energia e de concentragdo e controlo;

Evacuacéo

Dada a ordem para o abandono das instalagbes, a equipa de evacuagao orienta 0s
ocupantes para a saida, fechando atras de si as portas dos compartimentos e dirigindo-

se para o ponto de encontro.

Primeira e segunda intervencgao

Atuacado geral em caso de incéndio:

e Apbés a detecdo do incéndio atue imediatamente com 0s meios disponiveis
(extintor) e informe conforme lista de comunicacgdes divulgada.

o Assegure-se de que o fogo esta confinado a uma area pequena e néo se esta a
alastrar.

e Assegure-se de que possui uma via de fuga nédo obstruida para a qual o fogo
ndo se alastrara.

o Assegure-se que leu as instrucfes e de que sabe como usar 0s extintores ou
outros meios de combate.

e E perigoso combater um incéndio em outras circunstancias. Neste caso,
abandone imediatamente a &rea e feche as portas.
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Equipamento de protecdo contra incéndios

Os extintores devem ser usados pelos colaboradores antes da chegada dos meios de

segunda intervencao, de acordo como tipo de fogo a que se destinam.

Os extintores estao divididos em quatro classes:

CLASSE A:

FOGOS DE MATERIAIS SOLIDOS, GERALMENTE DE NATUREZA ORGANICA, E
QUE AO ARDER, NORMALMENTE DEIXAM BRASAS.

EX: MADEIRA, TECIDOS, PAPEL, BORRACHA E MUITOS PLASTICOS.

CLASSE B:

FOGOS DE LIQUIDOS OU DE SOLIDOS LIQUIDIFICAVEIS.

EX: GASOLEO, GASOLINA, OLEO, GORDURA, TINTAS, ALCOOL, ETC.

CLASSE C:

FOGOS DE GASES.

EX: GAS NATURAL, BUTANO, PROPANO, HIDROGENIO, ACETILENO, ETILENO.

CLASSE D:

FOGOS EM METAIS.

EX: ALUMINIO, SODIO, MAGNESIO, TITANIO, FOSFORO.

Agentes extintores

A selec¢éo dos extintores deve efetuar-se em funcdo do tipo de materiais e equipamentos

existentes nos locais que se pretendem proteger np 1800 (1991).

O quadro seguinte procura fornecer uma indicacéo resumida:
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AGENTE EXTINTOR
CLASSES DE
BC ABC
A BOM ACEITAVEL NAO USAR BOM NAO USAR
NAO
B BOM BOM BOM BOM
USAR
NAO ]
C NAO USAR BOM BOM BOM
USAR
NAO ] ] . i
D NAO USAR NAO USAR NAO USAR NAO USAR
USAR
ENVOLVENDO NAO
NAO USAR BOM BOM BOM
ELECTRICIDADE | USAR

Utilizacdo dos extintores

Segquir o procedimento em quatro fases:

PUXAR O PINO: ISTO DESTRAVA O MANIPULO E PERMITE QUE
DESCARREGUE O EXTINTOR. ALGUNS EXTINTORES PODEM TER OUTRO
TIPO DE BLOQUEADORES.

APONTAR PARA BAIXO: DIRIGIR O JACTO DO EXTINTOR PARA A BASE DAS

CHAMAS.

APERTAR O MANIPULO: ESTA OPERACAO DESCARREGA O AGENTE EXTINTOR.
AO LARGAR O MANIPULO PARA A DESCARGA. (ALGUNS EXTINTORES POSSUEM

UM BOTAO EM VEZ DE UM MANIPULO.)
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VARRER COM O AGENTE EXTINTOR DE UMA LADO PARA O OUTRO:
MOVENDO CUIDADOSAMENTE EM DIRECAO AO FOGO, MANTER O JACTO
APONTADO PARA A BASE DAS CHAMAS E AVANGAR E RECUAR ATE QUE
AS CHAMAS DESAPAREGAM. OBSERVAR A ZONA DO INCENDIO. SE O
FOGO SE REACENDER, REPETIR O PROCESSO.

INCORRETO CORRETO

4{1/’2/);) At

|

A0 , A~

b\ 39
Lo, ST

1. FAZER A APROXIMACAO DO FOGO SEMPRE NO SENTIDO DO VENTO OU DA TIRAGEM NORMAL DO
EDIFICIO.

2. ATACAR O FOGO DIRIGINDO O JACTO DO EXTINTOR A BASE DAS CHAMAS.

3. CONTUDO, EM LIQUIDOS DERRAMADOS DE CANALIZAGOES, MANOBRAR O JACTO DO EXTINTOR DE
CIMA

4.  PARA BAIXO.

5.  ASSEGURAR UM NUMERO SUFICIENTE DE EXTINTORES E DE PESSOAS PARA OS UTILIZAR.

6. PREVER AS POSSIBILIDADES DE RE-IGNIGAO.

7. ENVIAR O EXTINTOR DESCARREGADO A MANUTENGCAO COMPETENTE QUE PROVIDENCIARA A

RESPETIVA RECARGA.
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Acdes de minimizacdo das conseqguéncias ambientais

Apbs o incéndio, os residuos resultantes ndo devem ser manuseados sem autorizacao
prévia do DEPARTAMENTO RESPONSAVEL. Este é responsavel por procurar
identificar os eventuais residuos perigosos resultantes do incéndio e providenciar a sua
separacdo e isolamento em condigbes que garantam a minimizacdo de eventuais
impactos ambientais associados.

Incluem-se aqui a utilizagdo de recipientes adequados.

Reqisto da ocorréncia

Todas as ocorréncias deverdao ser comunicadas ao diretor operacional de emergéncia
e registadas no registo de acidente / emergéncia ambiental ou elaboragdo de um
relatério com a descricdo da ocorréncia, causas e a¢des tomadas.

Corte de energia

De acordo com as instru¢cbes dos coordenadores, as pessoas competentes procedem

aos cortes parciais ou gerais de energia elétrica e fecham as valvulas de corte de gas.

Concentracéao e controlo

Esta equipa retine no ponto de encontro os colaboradores evacuados, procedendo a

conferéncia de todas as pessoas que abandonaram o edifico.

NOTA: Caso se verifiguem desaparecidos, devem ser avisados o chefe de seguranca

e 0s bombeiros.

Informacéo e vigilancia
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Ao ser acionado o sinal de alarme interno, esta equipa, de acordo com as instru¢des do
chefe de seguranca, deve dirigir-se para as portas de acesso a Instalacdo, e proceder
a desobstrucdo de eventuais obstaculos a penetracdo dos bombeiros no interior do

edificio e a aproximacao e estacionamento das suas viaturas no exterior.

Primeiros socorros

Executa as acdes necessarias ao socorro das vitimas e eventualmente o seu transporte
para a Unidade de Saude mais proxima. Em caso de intoxicacao por inalacdo de fumos,
gas ou queimaduras, cabe a esta equipa a prestagdo de primeiros socorros e a
evacuacdo das vitimas para fora do edificio.

16.6 Incéndio de origem externa

Reconhecimento, alarme interno e combate

Qualquer pessoa que se aperceba de um incéndio na proximidade das instalacdes
(incéndio em instalagfes vizinhas) deve de imediato comunicar o sucedido ao diretor
operacional de emergéncia que segue os procedimentos de alerta as autoridades e aos

responsaveis das instalacoes.

Modo de atuagéo

e Mantenha-se calmo;

e Dé o alarme e comunigue ao diretor operacional de emergéncia;

e Localize a origem do incéndio;

e Avaliar as proporgdes do mesmo e as possiveis consequéncias para a instalagéo
prépria;

e Implementar Medidas Preventivas;

e Manter em alerta toda a populagéo afeta a propria instalacao.

Informacéo e vigilancia
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Ao ser acionado o sinal de alarme interno, a populacdo e de acordo com as instrugdes
do diretor operacional de emergéncia, deve dirigir-se para as portas de acesso a

instalacéo e proceder & aproximacgdo e estacionamento das suas viaturas no exterior.

16.7 Acidentes no posto de trabalho

Reconhecimento, alarme interno e combate

Qualquer pessoa que assista ou se aperceba de um acidente de trabalho, deve de
imediato avisar o diretor operacional de emergéncia, prestando informagfes sobre a
localizagdo e natureza exata do acidente, extensdo do sinistro e se ha vitimas a

socorrer;

De acordo com as caracteristicas e a dimenséo da situacdo, o diretor operacional de

emergéncia, deve acionar o alarme interno e chamar os bombeiros.

Informagéo e vigilancia

Ao ser acionado o sinal de alarme interno, a populacdo, de acordo com as instru¢des
do diretor operacional de emergéncia, deve dirigir-se para as portas de acesso a
instalagdo e proceder a desobstrucdo de eventuais obstaculos a penetracdo dos
bombeiros no interior do edificio e & aproximagéo e estacionamento das suas viaturas

no exterior.

Primeiros socorros

Esta equipa procede a prestacdo das acdes necessarias ao socorro das vitimas,

utilizando as caixas de primeiros socorros existentes na empresa.

Providéncias a tomarem no caso dos seguintes acidentes de trabalho:

Choque elétrico/electrocucao
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Corte imediatamente a corrente elétrica, desligando a ficha do aparelho ou o interruptor

geral do quadro do piso;

No caso de nédo ser possivel cortar a corrente ou for muito demorado fazé-lo, separe a

vitima das partes em tensdo, tomando as seguintes medidas:

e |sole avitima, colocando-a sobre uma superficie de material ndo condutor e seco
(plasticos, borracha, madeira, téxteis, etc.) e proteja as mdos com luvas de
borracha, uma toalha ou pec¢a de roupa, ainda recorrendo a varas ou cabos de
madeira, igualmente secos;

e Em todos os casos, ao separar o sinistrado das partes em tensdo deve fazé-lo
de uma forma brusca, procurando nao agarra-lo firmemente;

e Se avitima néo der sinais de vida depois de desligar a corrente elétrica, faca-lhe
imediatamente a respiragéo artificial, de preferéncia pelo método boca-a-boca
(com uso de bocal), e a massagem cardiaca externa. Aguarde a chegada dos

meios de socorro exteriores.

Queimaduras

No caso das queimaduras térmicas superficiais, aplique agua corrente e proteja a zona

gqueimada com pensos humedecidos;

No caso de queimaduras quimicas superficiais, lave abundantemente com &gua,

remova o vestuario contaminado e aplique pensos humedecidos na zona queimada.

Cortes/picadas

No caso de cortes ou picadas, lavar com agua corrente, desinfetar e proteger com um

penso.

Projecdo de material /lixiviado para os olhos

No caso de salpicos para os olhos, lavar de imediato e abundantemente com agua e

soro fisioldgico.
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NOTA: Na ocorréncia de acidente de trabalho mortal o local deve ser isolado e, para
além da chamada dos servi¢os de socorro e da comunicacdao a Camara Municipal, deve
ser dada informacéo ao ACT (Autoridade para as Condi¢des do Trabalho).

Todo o acidente grave ou mortal deve impreterivelmente ser comunicado ao ACT num

prazo maximo de 24 horas apés a ocorréncia do mesmo.

16.8 Derrame de substancias perigosas

Reconhecimento, alarme interno e combate

Qualquer pessoa que se aperceba do derrame de substancias perigosas, deve de
imediato comunicar o sucedido ao superior hierarquico que segue os procedimentos
definidos em termos de contencao, limpeza, segregacao e destino. O AQS também deve

ser informado.

Evacuacéo

Dada a ordem para o abandono das instalagdes, a equipa de evacuacao, orienta 0s
ocupantes para a saida, fechando atras de si as portas dos compartimentos e dirigindo-

se para o ponto de encontro.

Concentragéo e controlo

Esta equipa reltine no ponto de encontro os colaboradores evacuados, procedendo a

conferéncia de todas as pessoas que abandonaram o edifico.

Informacéo e vigilancia

Ao ser acionado o sinal de alarme interno, esta equipa, de acordo com as instrucfes do

chefe de seguranca, deve dirigir-se para as portas de acesso a instalacédo e proceder a
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desobstrucdo de eventuais obstaculos a penetragdo dos bombeiros no interior do

edificio e a aproximacao e estacionamento das suas viaturas no exterior.

Primeiros socorros

Executa as agfes necessarias ao socorro das vitimas e eventualmente o seu transporte
para a Unidade de Saude mais proxima ou em casos mais graves chama os meios de

SOCOrro exteriores.

16.9 Acidentes de origem elétrica

Reconhecimento, alarme interno e combate

Qualquer pessoa que assista ou se aperceba de um acidente de trabalho de origem
elétrica, deve de imediato avisar o diretor operacional de emergéncia, prestando
informacg0des sobre a localiza¢do e natureza exata do acidente, extensdo do sinistro e se

ha vitimas a socorrer;

De acordo com as caracteristicas e a dimensédo da situacdo, o diretor operacional de

emergéncia, deve acionar o alarme interno e chamar os servi¢os de socorro.

Modo de atuagéo

Proteger- se e proteger a vitima de novo acidente

Antes de efetuar qualquer gesto para a reanimagdo do acidentado, verificar que este
ndo esta em contato com uma peca em tensdo, ou suscetivel de ficar em tenséo, por
exemplo no caso de uma religagdo. Caso contrario deve primeiro proceder ao

afastamento da vitima.

Para afastar a vitima da peca em tensao:

e Cortar imediatamente a corrente se existir um aparelho de corte no local do

acidente.
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e Caso ndo exista aparelho de corte no local, se a instalacdo for de BT, provocar
um curto-circuito a fim de obter os mesmos resultados, tendo o cuidado de se

colocar fora do alcance dos efeitos do curto-circuito.

Se ndo for possivel cortar a corrente, a pessoa que vai afastar o acidentado devera:

e Proteger-se utilizando materiais isolantes adequados ao nivel da tenséo - luvas,
varas, tapetes, estrados, etc. - recordando que a presenca de humidade pode
torn&-los condutores.

e Tomar cuidado para ndo se colocar em contato direto, ou por intermédio de

objetos condutores, com uma peca em tenséo.

Aplicagdo dos primeiros socorros

Logo que a protecdo esteja assegurada € essencial examinar a vitima antes mesmo de

alertar os socorros qualificados. Verificar se:

e O torax e o abddémen se movimentam com a respiracdo; o ar sai-lhe
normalmente pela boca e pelo nariz
¢ Avitimareage afala

e Tem uma lesdo evidente

Depois de fazer o exame rapido da situacdo e da vitima, a testemunha deve mandar
alguém alertar os primeiros socorros ou fazé-lo ela prépria, e s6 depois de assegurar a

respiragdo da vitima.

Para assegurar a respiragéo da vitima:

Se a respiracdo esta parada (t6rax e abdomen imoveis, ndo havendo saida de ar pela

boca e nariz), é necessario desobstruir as vias respiratdrias (boca e traqueia):

e Desapertar ou aliviar qualquer vestuario que possa dificultar a respiracéo;
e Inclinar a cabeca para tras, ndo deixando que a lingua obstrua a entrada de ar;

e Passar um dedo pelo interior da boca para a limpar, no caso de ter havido vomito.
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Se a respiracdo ndo recomecar, aplicar imediatamente um método de respiracao
artificial, boca-a-boca ou boca-nariz, que devera manter-se até que cheguem o0s

socorros qualificados ou que a vitima comece a respirar.

Chamar os servigos de socorros e afastar 0s curiosos.

O alerta deve ser feito para os servicos de socorros locais ou na sua falta para os

socorros nacionais (112).
A comunicacédo deve:

e Fornecer a localizagao precisa do acidente bem como o niumero do telefone
donde esta a fazer a chamada.
e Dar indicacdo da natureza do acidente, do estado aparente da vitima e dos

cuidados de urgéncia efetuados.

E, pois, fundamental que todo o pessoal conheca:

e O nome dos socorristas existentes no local de trabalho,

e A lista e niumeros de telefone dos socorros de urgéncia, que deve estar afixada
junto dos telefones do local de trabalho e nas viaturas,

e Alocalizagédo da caixa DE PRIMEIROS SOCORROS.

Cuidados a prestar antes de chegarem o0s servi¢cos de socorro

Deitar a vitima:

Se a vitima esta consciente e se respira, deita-la de costas num local plano, salvo se

tem:

e Ferimentos na face - deitar em posicao lateral de seguranca,

e Ferimentos no térax - colocar em posicao semi-sentada,

e Ferimentos no ventre - deitar de costas mas com as pernas semi-fletidas.
Se a vitima esta inconsciente mas respira, deita-la em posicao lateral de seguranca
(PLS).

81



Parar as hemorragias

No caso de grande hemorragia, comprimir diretamente a ferida com a mao, com o0s

dedos ou com o punho.

No caso de hemorragia menos importante, uma compressa pode substituir a

compressao manual.
Fraturas

Tentar que a vitima permaneca imobilizada aguardando os primeiros socorros

qualificados.

Feridas e gueimaduras

Lavar as feridas com agua limpa. Nao utilizar qualquer outro produto além da agua.

Nunca lavar as queimaduras de origem elétrica.

Atencéo:
Tratar apenas os ferimentos ligeiros enquanto espera 0S SOCOrros.

Nunca dar de beber a vitima; eventualmente humedecer-lhe os labios com um lenco

humido.

Em nenhuma situagdo dar bebidas alcodlicas a vitima

16.10 Modelos

16.10.1 Numeros de Emergéncia

CENTRO DE TRIAGEM
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e Constitui obrigacdo do empregador o estabelecimento das medidas a adotar em
caso de ocorréncia de acidente ou mesmo de uma catastrofe (incéndios,
explosdes, sismos, inundacoes).

e Deverdo ser previstas medidas eficazes para primeiros socorros, e para

evacuacao de sinistrados ou de todos os trabalhadores em caso de acidente.

REGISTO DE TELEFONES DE EMERGENCIA
LOCAL: MIRANDELA

Designacéao | Numero Telefone
SOS - NUMERO NACIONAL DE SOCORRO 112
SOS - PROTECCAO FLORESTAL 117
BOMBEIROS
INTOXICACOES (CENTRO INFORMAGOES ANTI-VENENO) 808 250 143
PROTECCAO CIVIL
GNR
PSP
HOSPITAL
CENTRO DE SAUDE
AGUA 800 222 425
ELECTRICIDADE 800 246 246
GAS 808 204 080
TELEFONES 16 208
TELEVISAO POR CABO 707 266 466
ACT Autoridade Condigdes do Trabalho 226 085 300

16.10.2 Registo de Ocorréncias

REGISTO DE OCORRENCIAS

DATA TIPO DE OCORRENCIA DESCRICAO DOE OBS.
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17. PLANO DE MANUTENCAO DOS EQUIPAMENTOS DO CENTRO DE
TRIAGEM

Apresenta-se a seguir o plano de manutencdo dos equipamentos fixos do Centro de

Triagem proposto pelo Adjudicatério.

A manutencdo dos equipamentos méveis serd efetuada de acordo com o plano de

manutencdo da marca do equipamento.
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18. ESQUEMA GERAL DE MANUTENCAO DA INSTALACAO

O esquema de manutencdo devera assentar nas varias tipologias de manutencao para
gque seja garantido o objetivo fundamental, que € manter a instalacao operacional e se

atinja esse fim numa relacédo custo-beneficio 6tima.

Significa isto que devera ser estabelecido um Plano de Manutengdo que tenha em

consideracdo uma relacéo equilibrada entre os varios tipos de manutencao.

Neste capitulo é feita uma sistematizacao dos varios tipos de manutencao e estabelece-
se o referencial de operagdes a efetuar, que servirdo de base a elaboragéo do Plano de

Manutencao a apresentar apos adjudicacao.

18.1 Tipos de Manutengéao

Manutencao, é “conjunto das a¢gbes destinadas a assegurar o bom funcionamento das
maquinas e das instalagcdes, garantindo que elas s&o intervencionadas nas
oportunidades e com o alcance certos, por forma a evitar que avariem ou baixem de
rendimento e, no caso de tal acontecer, que sejam repostas em boas condi¢des de

operacionalidade com a maior brevidade, tudo a um custo global otimizado”

A Manutencéo divide-se em dois grupos, Preventiva e Corretiva, sendo que a primeira
surge para prevenir falhas ou anomalias, a segunda é uma agdo consequente do

surgimento de uma falha ou anomalia.

. Manutengao ©
= ©
§ Antes de detectar a falha Apés a deteccdo da falha 3:
< ®©
3] —_
= ©
:‘g Preventiva Correctiva g
o &
I 1
‘ Sistematica ‘ Condicionada
Programada Continua, Programada ou a pedido

Preditiva ‘ Diferida

Previsdo da Falha
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18.2 Ciclo de Vida

A Manuteng&o decorre no maior periodo de vida de uma infraestrutura,
equipamento, como se pode observar no gréfico abaixo:

Fecho do equipamento ou bem

Abate ao cadastro

|deia de utilizagao

Desgaste limite

Utilizagao/manutencao
do equipamento ou

bem Fabricacao

Instalacao

Inicio do desgaste

Ensaio

18.3 Metodologia de Analise do Ciclo de Vida

z

instalacdo ou

O processo ACV € uma sistematica abordagem faseada composta por quatro

componentes: definicdo de objetivos e &mbito; analise de inventario; andlise de impacte;

e interpretacdo dos resultados, como se ilustra na seguinte figura (ISO 14040: 1997).

86




/ Estrutura de ACV \

Definicdo de
objectivos e
ambito <

v_2

h

Andlise de >l Interpretacsio
inventario |&

v 4

Analise de
\impacte < /

Em resumo as fases de esta metodologia séo:

A 4

Definic&io de Obijetivos e Ambito — Define e descreve o produto, processo ou atividade.

Estabelece o contexto no qual a avaliagéo é para ser feita e identifica os limites e efeitos

ambientais a serem revistos para a avaliagdo.

Andlise de Inventario — Identifica e quantifica a energia, &gua e materiais utilizados e

descargas ambientais (p.ex.: emissdes para o ar, deposicdo de residuos solidos,

descargas de efluentes liquidos).

Analise de Impacte — Analisar os efeitos humanos e ecolégicos da utilizacédo de energia,

agua, materiais e das descargas ambientais identificadas na analise de inventario.

Interpretacdo — Avalia os resultados da analise de inventario e andlise de impacte para
selecionar o produto preferido, processo ou servico com uma compreensdo clara das

incertezas se suposicoes utilizadas para gerar os resultados.
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18.3.1 Vida atil equipamentos e instalacbes

A vida util dos equipamentos, instalacdes técnicas e auxiliares e sistemas de comando
e controlo € no minimo de 15 anos, desde que garantidas as boas condi¢des de servico

e respeitadas as operacdes de manutencdes preventivas e/ou corretivas.

18.4 Metodologia de Implementacdo da Manutencdo Preventiva
(Sistémica e Condicionada)

18.4.1 Manutencdo preventiva sistematica

A Manutenc¢édo Preventiva Sistematica € uma atividade técnica constituida por a¢des ou

intervengBes sobre um item que se encontra operacional no sentido de:

> Detetar qualquer anomalia ou desvio relativamente a sua situagéo de estado ou
funcionamento;

» Determinacgdes necessérias para repor o estado ou funcionamento normal se
necessario;

» Evitar a ocorréncia futura de anomalias ou desvios que venham a diminuir a
prestacdo do item ou até mesmo provocar a sua inoperacionalidade

intempestiva.

A Manutencéo Preventiva Sistematica tem por objetivo a introducéo de a¢des planeadas
de manutencdo como forma de reducdo de avarias e consequentemente perdas de
producdo. As acbes de manutencdo sdo calendarizadas de acordo com as
recomendacdes dos fabricantes dos equipamentos, know-how adquirido, historico
acumulado, perfil de utilizacdo dos equipamentos e meio ambiente onde estes estdo
integrados.

As acles ou intervencgfes essenciais de manutencdo preventiva sao as seguintes:

> Abertura e fecho de acessos;
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Arranque e paragem;

Inspecéo visual,

Inspecao visual assistida com meios técnicos;
Verificagcdo de funcionamento;

Leitura de parametros de grandezas;
Calibracgéo, afinacéo, ajuste;

Inspecdo quanto a existéncia de fugas;
Substituicdo de pecas ou 6rgaos;
Limpeza, lavagem, secagem;
Reposicao de niveis;

Ensaio funcional;

Ensaio de situagfes de emergéncia;
Controlo dimensional;

Reposicdo/manutencéo de software.

Procedimentos de Manutencédo Preventiva Sistematica

Cada atividade de manutencédo preventiva sera identificada por um Procedimento de

Manutencéo.

O objetivo dos procedimentos € dar uma resposta clara sobre quem, onde, quando,

como e sobre que objeto de manutencéo é efetuada a acao.

Os procedimentos designam pormenorizadamente todas as tarefas ou trabalhos de

acao planeada, evidenciando o seguinte:

V V.V V V V V VY

Equipamento objeito de manutencéo;
Normas de seguranca quando aplicavel,
Pontos de inspecéo;

Pessoal associado a execucao;

Equipamentos teste, ferramentas e materiais necessarios;

Parametros de referéncia;
Desenhos e fotos aplicaveis;

Tempo de execucao previsto.
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18.4.2 Manutencdo preventiva condicionada

A manutencdo condicionada, e de diagnostico e prevencdo das potenciais falhas
catastroficas dos equipamentos e instalacdes, tém como objetivo reduzir perdas de
producdo e, consequentemente, reduzir os custos associados & manutengdo, através

da analise da condi¢c&o dos equipamentos.

Uma das desvantagens da manutencao preventiva sistematica prende-se com o facto
de intervir em equipamentos cuja vida (til ainda esta longe do seu término ou,
inversamente, permitir que o equipamento possa avariar antes do tempo previsto entre
intervengbes de manutengdo sistematica. Para eliminar esta desvantagem desta
manutencdo preventiva sistematica, a mesma deve ser acompanhada de um plano de

manutencdo condicionada.

A funcdo da manutencdo ndo pode ser encarada meramente como uma acdo de
substituir pecas ou equipamentos de modo a que seja assegurado “a todo o custo” a

disponibilidade dos equipamentos dentro do processo produtivo.

As exigéncias em termos de competitividade, qualidade e reducéo de custos fazem com
que a Manutencdo seja uma variavel extremamente importante dentro dos objetivos

econémicos duma empresa.

Hoje em dia, gracas a incorporacgéo de constantes desenvolvimentos tecnoldgicos, 0s
responsaveis de manutencdo podem dispor de um conjunto de ferramentas que Ihes

permitem identificar com antecedéncia o estado real de conservac¢édo do equipamento.

Consequentemente, é possivel planear intervencées de acordo com 0s programas de

producéo e de acordo com a condi¢ao real de conservacao.

Esta necessidade de conhecer qual o estado de conservacdo dos diversos
equipamentos dindmicos, impde a implementacdo de um Plano de Manutencao

Condicionada, integrado no Plano de Manutengé&o Preventiva.
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O objetivo final da Manutencao Condicionada € o de intervir apenas nos equipamentos
e 6rgdos que, através de niveis de degradacdo medidos e monitorizados, exigem

atuacao da manutengao.

« Vantagens de um Programa de Manutenc&o Condicionada

Um eficiente programa de manutencdo condicionada, suportado pela analise de
vibrag@es e andlise termogréfica, permite, se bem planeado e tendo em consideracao o
regime de trabalho do equipamento sob controlo, alcangar os seguintes objetivos:

» Diminuir a carga de mao-de-obra envolvida em manutencdo preventiva
sistemética e manutencao curativa;

» Reduzir o numero de falhas por avaria e bem assim, as perdas de producao;

» Desencadear a manutenc¢ao no fim de vida util dos componentes — momento que
€ possivel prever, medindo as tendéncias dos parametros que refletem a sua
degradacéo;

» Minimizar o “stock” de pecas de reserva e, bem assim, o custo de imobilizado
em componentes e unidades de reserva;

» Enquadrar as repara¢fes em horarios que ndo afetem a normal laboracéo e,

bem assim, ndo afetem a normal producao.

Para tal, o planeamento da Manutencdo Condicionada a implementar devera ter em

consideracdo o seguinte:

» O regime de trabalho do equipamento;
» A severidade das condi¢des ambientais em que o equipamento trabalha;

» A criticidade da unidade no processo produtivo.
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% Andlise de Vibracdes

O diagnéstico, a partir das medi¢cBes de vibracdes, exige a perfeita caracterizagdo dos
elementos constituintes de um subconjunto, conduzindo, eventualmente, a

discriminacao total do equipamento.
Serdo detalhados necessariamente, e quando aplicaveis:

O tipo de rolamentos instalados;

O numero de dentes de uma engrenagem;
O tipo de chumaceiras;

O numero de pas de um ventilador;

O tipo de impulsor de uma bomba;

YV V. V V V V

Outras caracteristicas especificas do equipamento.

Além disso torna-se necessario, muitas vezes, conhecer 0os materiais constituintes, para
que o diagnéstico seja totalmente garantido. Por esta razéo, deverdo ser utilizados
métodos complementares de diagndstico, quando necessario, de forma a garantir o rigor

desse diagnostico. Poderao ser utilizados os seguintes métodos (quando necessarios):

» A termografia;
> Andlise de 6leos lubrificantes;

> Andlise de correntes.

As razdes da utilizacdo destes métodos, complementares entre si, justifica-se pelas

seguintes razdes:

» A termografia, porque se um componente apresenta desgaste excessivo liberta
mais energia por atrito e a temperatura sobe;

» A andlise dos 6leos de lubrificacdo assegura a detecao de particulas metalicas
em suspensao e caracteriza-as;

» A andlise de correntes permite avaliar situagbes de funcionamento fora dos

parametros nominais, importantes no diagndstico.

No que diz respeito a Andlise de Vibracdes, estas iniciar-se-do através da definicao e

marcacgao nos equipamentos dos pontos de medi¢cao.
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De uma forma geral devera aplicada a periodicidade anual. No entanto em situacéo de
uma falha em fase evolutiva, as inspec¢des serdo menos dilatadas no tempo, a fim de

evitar que sobrevenha o colapso da unidade.

No inicio da implementacgédo do plano, é importante obter eventuais historicos existentes
de:

» Levantamento e constituicdo de componentes instalados em cada um dos
equipamentos;

» Registo dos pontos de medicao e Ultimos valores das leituras efetuadas, a fim
de assegurar, quer a continuidade do sistema de leitura, quer do alerta de
componentes em fase de avaria evolutiva,

» Historico de avarias sistematicas nos equipamentos objeito de intervencao neste
processo de consulta.

O sistema de Monitorizacdo devera integrar as seguintes atividades:

» Ac0Oes de Inspecao;
» Andlise dos dados recolhidos;
» Elaboracéo de relatérios.

As acdes de inspecdo desenvolvem-se a partir do plano de manutencao. A informagéo
obtida devera ser tratada localmente, sendo as anomalias detetadas e respetivas

recomendacdes fruto de emisséo de relatério no final de cada acao de inspecao.

No que diz respeito aos parametros vibro métricos a recolher, todos os 6rgéos
controlados deverdo ser classificados de acordo com as recomendacdes de Normas
Internacionais (ISO 10816).
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Deste modo, as técnicas de Diagndstico a utilizar serdo as adaptadas ao equipamento

a analisar, de onde se salientam:

>

Niveis globais de vibragcdo (RMS e G’s) dentro das bandas de frequéncia
definidas para cada ponto de medicéo;

Espectros com banda de frequéncia de acordo com as frequéncias tipicas de
cada oOrgao/rolamento; serdo identificadas anomalias ou avarias tais como
desequilibrio, folgas, degradacdo em componentes dos rolamentos (anel
externo, anel interno, roletes e gaiola);

Técnicas de detecdo precoce de avarias em rolamento através da andlise do
espectro de envelope; por rolamento serdo definidos filtros de acordo com os
diversos estagios de degradacao;

Controlo sensorial onde serdo observadas as condi¢des de instalacdo e apoio
das unidades, o estado de conservacao geral e observagéo estroboscopica da
unido de acoplamento, onde aplicavel;

Andlise da forma de onda com periodos diferenciados de forma a identificar

batimentos ou impactos.

O equipamento a utilizar devera ser um coletor e analisador que devera permitir:

YV V V V

Programar rotinas de leitura (programado de acordo com a norma 1SO 10816);
Alertar de imediato, aquando da realizag&o das leituras, para niveis de vibracéo
elevados (nivel de alerta ou nivel critico);

Avaliagéo imediata do espectro;

Emissao de relatérios;

Medicéo de temperaturas;

Utilizacdo de um estetoscopio.

Ap6s as rotinas de medicdo, deverdo ser estabelecidas medidas a desenvolver no

ambito da manutencao preventiva.
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¢ Analise e Medicdo de Alinhamentos

O sistema de medicdo de alinhamentos € um diagndstico complementar a vibrometria,
aplicado em motores e bombas.

7

Através da tecnologia que é utilizada, o principio de medigcdo € simples e direto. E
baseado no método do indicador reversivo com duas unidades laser montadas em cada
lado do acoplamento. Este sistema inclui dois importantes programas de medi¢édo: o

alinhamento de veios horizontais e a pata coxa.

No final das medicdes poder-se-& obter os resultados através de impressao, gravagao
na unidade de display ou transferéncia para o computador portétil que acompanha
permanentemente o técnico nestas inspecoes, e através da elaboracao de relatérios de
estado.

Este equipamento, dada a sua simplicidade, poderd ser manuseado por qualquer
técnico de manutencdo, conferindo rapidez na reposicdo de situacdes anomalas

detetadas, permitindo leituras repetidas para confirmagéo das retificagdes efetuadas.

s Termografia

Esta técnica servird como analise complementar de diagnostico as vibracdes, atraves
do estabelecimento de uma calendarizagéo de acdes a desenvolver em paralelo com o
diagnostico das vibracdes, em todos os quadros elétricos que compfem as instalacdes

integrados no ambito da prestacao de servigos.

O trabalho de termografia terdA uma componente desenvolvida em campo e uma

componente desenvolvida em gabinete.
O trabalho de campo deveréa constar do desenvolvimento das seguintes atividades:

» Selecdo dos pontos a inspecionatr;
» Fotografia, com camara fotografica digital, para posterior andlise e comparacao;

» Recolha de imagens relevantes, com camara termografica por infravermelhos.
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Em gabinete deverdo ser desenvolvidas as seguintes atividades:

» Avaliacao criteriosa de todos os pontos mostrados relevantes, identificacdo das
anomalias e recomendacéao de melhorias, com definicdo dos meios necessarios
para a reposicdo da situacdo normal;

» Elaboracdo de um relatério escrito, contendo as imagens fotograficas e

termogréficas recolhidas, em suporte de papel e digital (CD).

Deverao ser efetuadas duas inspecdes anuais de cada nivel (1° nivel e 2° nivel). A

inspecédo de 1° nivel terd uma abrangéncia total do universo de quadros elétricos.

Apos a identificacdo das anomalias resultantes da inspecdo de 1° nivel e respetivas

recomendacdes, procede-se a retificacdo das mesmas.

Apos a reposicao das condicdes nominais de funcionamento, seré efetuada a inspecao
de 2° nivel apenas nas situacbes detetadas, para confirmacdo de que as acgles de

manutencédo foram efetivas.

As andlises de correntes serdo integradas nas acdes de manutengdo preventiva
sistematica, isto &, estas medigbes ocorrerdao em simultdneo com estas. Sempre que
justificavel, ou sempre que existam duvidas no diagnéstico, sera utilizada a analise de

Oleos lubrificantes.

18.5 Metodologia de Implementacdo da Manutencdo Corretiva
(Reparagdes/Substituicdes)

A manutencdo ndo planeada ou fortuita é fruto de falhas subitas e imprevisiveis
(catalépticas) cujas acdes ndo se encontram no Plano de Manutencdo Preventiva
predefinido, dando assim origem ao desencadear de um processo que tera como

finalidade bésica a correcdo da anomalia.
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Este conceito de manutencdo consiste nas modificacées ou alteracdes periddicas ou

aperiédicas tendo por objetivo:

>
>

Corrigir o desempenho do equipamento e instalagdes;
Promover o0 seu ajustamento a novas condi¢des de funcionamento;
Melhorar ou reabilitar as suas caracteristicas operacionais, respondendo as

condi¢cdes nominais.

A metodologia de resposta a adotar nestas situagfes devera seguir o seguinte esquema

de acgéo:

>

ApOs a detecdo ou comunicagao da avaria ou deficiéncia, devera ser avaliada a
gravidade da mesma, e os respetivos reflexos na operagéo/producéo, sendo lhe
atribuida uma classificacéo de criticidade/prioridade;

De imediato deverdo ser encetadas acdes que limitem a extensdo das avarias
ou deficiéncias (tendo sempre em conta as medidas basicas de Higiene e
Seguranca no Trabalho);

Se o nivel de criticidade da avaria afetar a seguranca de pessoas ou bens devera
ser alertada a chefia da Direcdo de Manutenc¢éo que diligenciara todas as acdes
no sentido de diminuir os possiveis impactes e, na sequéncia, solucionar a

avaria;

Caso a avaria ndo seja critica, em termos da afetacdo da producdo, seré
efetuada uma melhor caracterizagdo da ocorréncia e planeados 0s recursos

necessarios a reposicao normal da situagéo.

A solicitacdo destes trabalhos deverd ser refletida na Ordem de Trabalho que

acompanhara o(s) executante(s), internos ou externos, onde é debitada toda a

informac&o técnica relativa a execugao.
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19. PLANO DA MANUTENCAO DOS EQUIPAMENTOS

Os elementos apresentados neste capitulo mostram concretamente o detalhe dos
planos de intervengdo que deverdo ser implementados para o conjunto dos
equipamentos no ambito do plano geral de manutencao preventiva e corretiva. Deverao
ser adaptados em funcdo dos imperativos reais resultantes do detalhe das prescricdes

de manutencéo fornecidas pelo construtor.

19.1 Consideracfes Gerais

Antes de comecar com a descricdo da manutengcdo necessaria para o equipamento, é

importante notar alguns aspetos gerais.

E necessario abrir uma pasta de manutencdo para anotar periodicamente nas fichas de
inspecao/manutencédo o resultado das inspe¢cfes/manutencdes, e assim poder rever e
controlar os dados anotados em cada inspecdo. Junta-se um exemplo de modelo de

ficha de inspecéao.

Se o contrério ndo é indicado, todas as operac¢des de manutengéo devem ser efetuadas
com o equipamento parado, e com a ligacao elétrica aberta (equipamento desligado da

alimentacéo elétrica).

Além disso, para evitar o perigo de cortes, € necessario utilizar luvas de protegéo, e ndo
usar vestimentas ou complementos pingentes que possam ser pegados nas partes

méveis dos equipamentos.
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Residuos do
Nordeste

19.1.1 Modelo de ficha de inspegdo/manutengao

REGISTO DE INSPECAO/MANUTENCAO

'H

Inspegdo Manutengdo

Intervengdo realizadas por:

Descrigdo Quantidade

Responsavel: Data:




19.1.2 Quadro de manutencado dos equipamentos

Seguidamente apresenta-se o quadro resume de manutencao de todos os equipamentos de forma a facilitar o controlo da manutencéo geral da

instalacéo.
QUADRO DE MANUTENCAO EQUIPAMENTOS
EQUIPAMENTO DIARIO 1° MES SEMANAIS MENSAIS TRIMESTRAIS SEMESTRAIS ANUAIS
AB-01 Abre Sacos 3a,3m, 9a 8c 3b,3c,3d,3e,3f,4a,4b, 9d 1a,3g, 6a, 8b, 9d 3h 8c,10a 1b,5a
CO-01 Compressor 3a, %9a 2a,4b,8b,8¢c,8d 3h,4b,9b 3h 8b,8c,8d,8¢e,10a 1c,8f
Contentor 4m? Contentor 3a, 9a la 10a
PB Pica garrafas PET 3a, 9a 8c 3b,3c,3d,3e,3f,4a,4b, 9d 1a,3g, 6a, 8b, 9d 3h 8c,10a 1b,5a
PM-01 Prensa de metais 3a,3m, 9a 1a, 3c,3i, 4b 3a 3h 8b,8c,10a
Prensa Existente Prensa de multimaterial 3a,3m, 9a 1a, 3c¢,3i, 4b 3a 3h 8b,8¢c,10a
SB-01 Separador balistico 3a,3m, 9a 6b la, 9d 3j, 6b 3h 10a
0OV-01 Separador eletromagnético 3a,3l,9a 7a, 2¢ 7a, 2¢ la 3h 10a 8a
EP-01 Separador éptico 3a, 93, 9c, 9b, of 9b 3h 10a 8d
CT-01-17, TCLe TCP Transportador 3a,3m, 93, 9e 7a, 2¢ 5b, 7a, 2c,9f la,4a 3h 10a
1 .
— T )
. f —r
£y [+ i 'L
Y
3 4 e - g 10
LUBRIFICAR ESTICAR INSPECIONAR CONT. NIVEL AJUSTAR REAPERTAR CENTAR MUDANCA/TROCA LIMPAR PINTAR/REPARAR

a- Rolamentos a- Correias a- Geral la- Oleo Redutor a- Facas a- Unies roscadas a- Tapete a -Oleo redutor a- Geral a- Geral
b- Rolamentos motor b- Cadeias b- Rolamentos b- Oleo hidraulico b- Raspador b- Eixos parafusos b- Filtro hidraulico b- Filtros

c- Motor c- Tapete c- Sistema hidraulico c- Oleo hidraulico c- Valwlas, vidros,
d- Facas d- Filtro ar boquillas, sensores,
e- Correias e- Correas filtros
f- Motor f- Canvdo activo, polyel. |[d- Quadro local
g- Transmissé&o g- Elementos de le- Raspador
h- Conexdes elétricas suspensao f- Tapete
i- Cilindros hidraulicos g- Tremonha

j- Crivo

k- Tapete

|- Elementos suspensdo

m- Emergéncias

NOTA IMPORTANTE: Esse quadro é um resumo. E necessario a ampliagédo da informagdo consultando o manual do fabricante.
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19.2 Intervencdo para os principais equipamentos

19.2.1 Abre-Sacos

EQUIPAMENTO
REF.
FABRICANTE
QUANTIDADE

COMPONENTE

Emergéncia

Geral
Geral
Tambor de rutura
Rolamentos
Rolamentos

Bragos de
compressao

Unidade hidraulica

Equipo elétrico

Unidade hidraulica

Dentes de rutura

FICHA TECNICA DE MANUTECAO
Abre sacos
AB-01
ITS
1
ACAO

Controlar o funcionamento de todos os
dispositivos de Desativacdo /ativacio de
Emergéncia

Verificar estado geral
Limpeza do interior do equipamento
Verificar estado geral e limpeza
lubrificacdo

Verificar estado geral
Operacionalidade

Verificar estado geral
Verificar estado geral

Verificar o estado de qualidade do dleo.

Se necessario substituir e respetivos filtros.

Verificar desgaste

NOTA IMPORTANTE

A/!\nl/%\es/ﬁ\lga

PERIOCIDADE

Diario

Diario

Diario

Diario

Mensal

Mensal

Mensal

Mensal

Mensal

2.500h

Diario

Para mais informagdo, consulte o manual do fabricante.
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19.2.2 Compressor

EQUIPAMENTO

REF.

FABRICANTE

QUANTIDADE

COMPONENTE

Sistema hidraulico

Motor

Motor

Geral

Geral

Geral

Quadro elétrico

Geral

Geral

Geral

Geral

Filtro

Oleo

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

Compressor
CO-01

JOSVAL

ACAO

Controlo do nivel do 6leo

Comprovacao sentido de giro

Verificar a tensdo das correias

Descarga condensado reservatério de
6leo

Ajuste conexdes elétricas

Soprar grelhas de aspiracao
Aspirar o po e reapertar as ligagdes
Observacdo de possiveis fugas

Limpeza e Soprar radiador

Verificar o tubo de aspiracdo de ar
(do filtro de admissdo a valvula)

Revisar geral

Substituicao filtro de éleo

Troca de 6leo

Adverténcias de Seguranca

(o3 Db O

(5 o o

PERIOCIDADE

Antes do primeiro
arranque

Antes do primeiro
arranque

Antes do primeiro
arranque

Semanal

Semanal

Semanal

Quinzenal

Mensal

Mensal

Mensal

500h

500h

500h
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Geral

Filtro

Filtro

Lubrificacao

Geral

Oleo

Correias

Filtro

Filtro

Filtro

Revisar de niveis e limpeza geral

Substituicdo do filtro de ar

Substituicao filtro de éleo

Lubrificagao dos rolamentos do motor

Revisar de todos os elementos do
compressor

Troca de 6leo

Substituir

Substituicdo do filtro separador de ar-
Oleo

Substituicdo do filtro de ar

Substituicdo filtro de déleo

NOTA IMPORTANTE

2000h / 1 vez ano

2000h / 1 vez ano

2000h / 1 vez ano

2000h / 1 vez ano

Cada 4000 horas

Cada 4000 horas

Cada 4000 horas

Cada 4000 horas

Cada 4000 horas

Cada 4000 horas

Para mais informacao, consulte o manual do fabricante.
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19.2.3 Contentor

EQUIPAMENTO

REF.

FABRICANTE

QUANTIDADE

COMPONENTE

Geral

Geral

Rodas

Dobradicas das
portas

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

Contentor Advertencias de Seguranca

Sopinal

Contentor 4m?3

9
ACAO PERIOCIDADE
Verificar estado geral Diario
Limpeza do equipamento Quinzenal
Lubrificar os rolamentos Mensal
Lubrificar os rolamentos Mensal

NOTA IMPORTANTE

Para mais informagao, consulte o manual do fabricante.
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19.2.4 Pica garrafas PET

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

EQUIPAMENTO Pica garrafas PET Adverténcias de Seguranca

REF. PB /‘;w\ @\
FABRICANTE JOVAL

QUANTIDADE 1

COMPONENTE ACAO PERIOCIDADE
Geral Verificar estado geral Diario
Geral Limpeza do interior do equipamento Semanal

Controlo, limpeza e lubrificagdo do

. Mensal
equipamento

Geral

NOTA IMPORTANTE
Para mais informagao, consulte o manual do fabricante.
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19.2.5 Prensa metais

EQUIPAMENTO

REF.

FABRICANTE

QUANTIDADE

COMPONENTE

Emergéncia

Geral

Geral

Circuito
hidraulico

Roletes

Quadro elétrico

Circuito
hidraulico

Circuito
hidraulico

Lampadas

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

Prensa metais

PM-01

JIMOL

ACAO

Controlar o funcionamento de todos os
dispositivos de Desativacdo /ativacdo de
Emergéncia

Controlo e limpeza do equipamento (atras da
placa da compactacdo e por baixo das guias
da porta de saida)

Controlo, limpeza e lubrificagdo do
equipamento

Verificar o nivel de 6leo com o cilindro
recolhido, adicionar eventualmente dleo

Lubrificar
Aspirar o po e reapertar as ligacGes

Controlar as linhas de comando hidraulucas e
valvulas relativamente a fugas

Verificar se as tubagens apresentam pontos

porosos, humidos e fugas, bem como bolhas

na superficie exterior e a fixagdo correcta dos
pontos de conexao

Efectuar teste de lampadas e substituir
lampadas com defeito

Adverténcias de
Segurancga

PERIOCIDADE
Diario
Diario

Semanal

Semanal

Semanal

Quinzenal

Mensal

Mensal

Mensal

106



Sinalizagao

Geral

Circuito
hidraulico

Circuito
hidraulico

Filtros

Elementos
moveis

Circuito
hidraulico

Efectuar controlo de funcionamiento de
todos os dispositivos de sinalizacao,
aparelhos e interruptores de fim de

curso/aproximagao

Controlo, limpeza e lubrificagdo do
equipamento

Mudanca dos elementos do circuito
hidraulico

Controlar o estado dos tubos flexiveis (ndo
podem apresentar fissuras e a superficie ndo
pode parecer porosa. Substituir se
necessario)

Substituir os elementos filtrantes do 6leo e
do ar. Limpar as carcacas dos filtros

Lubrificacdo, controlar as unides roscadas,
controlar a folga de todos os elementos
do equipamento

Substituicdo do éleo hidraulico

NOTA IMPORTANTE

Mensal

Semestralmente

Semestralmente

Semestralmente

Semestralmente

Semestralmente

3.000h

Para mais informagao, consulte o manual do fabricante.
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19.2.6 Prensa multimaterial

EQUIPAMENTO

REF.

FABRICANTE

QUANTIDADE

COMPONENTE

Emergéncia

Geral

Geral

Circuito hidraulico

Quadro elétrico

Transmissao
mecanica

Circuito hidraulico

Circuito hidraulico

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

Prensa multimaterial Adverténcias de Seguranga

0000

PERIOCIDADE

Prensa existente

Prensa existente

ACAO

Controlar o funcionamento de
todos os dispositivos de
Desativagdo /ativacdo de

Emergéncia

Diario

Controlo e limpeza do
equipamento (atras da placa da
compactacao e por baixo das guias
da porta de saida)

Diario

Controlo, limpeza e lubrificacdo do

. Semanal
equipamento

Verificar o nivel do éleo com o
cilindro recolhido, adicionar
eventualmente dleo

Semanal

Aspirar o po e reapertar as ligacGes Quinzenal

Verificacdo e correcdo do sistema
de Mensal
transmissdo mecanica

Controlar as linhas de comando

hidraulucas e valvulas Mensal
relativamente a fugas
Verificar se as tubagens
apresentam pontos porosos,
hdamidos e fugas, bem como
Mensal

bolhas na superficie exterior e a
fixacdo correcta dos pontos de
conexao
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Lampadas

Sinalizagao

Geral

Circuito hidraulico

Circuito hidraulico

Filtros

Elementos mdveis

Circuito hidraulico

Efectuar teste de lampadas e
substituir
lampadas com defeito

Efectuar controlo de
funcionamiento de todos os
dispositivos de sinalizagao,
aparelhos e interruptores de fim
de curso/aproximagao

Controlo, limpeza e lubrificagdo do
equipamento

Mudanga dos elementos do
circuito hidraulico

Controlar o estado dos tubos
flexiveis (ndo podem apresentar
fissuras e a superficie ndo pode

parecer porosa. Substituir se

necessario)

Substituir os elementos filtrantes
do dleoc e
do ar. Limpar as carcacas dos
filtros

Lubrificagao, controlar as unides
roscadas,
controlar a folga de todos os
elementos
do equipamento

Substituicdo do dleo hidraulico (Se
necessario)

NOTA IMPORTANTE

Mensal

Mensal

Semestralmente

Semestralmente

Semestralmente

Semestralmente

Semestralmente

3.000h

Para mais informacgao, consulte o manual do fabricante.
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EQUIPAMENTO

Quadro elétrico

Fixagdo motor

19.2.7 Separador Balistico

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

Separador Balistico

Adverténcias de Seguranca

REF. SB-01 é‘—‘}x\ A;;\\ Af’;\

FABRICANTE PARINI

QUANTIDADE 1

COMPONENTE ACAO

. . Controlar o funcionamento de todos os dispositivos de
Emergéncia - N a
Desativacdo /ativacdo de Emergéncia

Geral Verificar estado geral
Geral Limpeza do interior do equipamento
Motor

Verificar a grade de ventilacdo

Aspirar o po e reapertar as ligacGes

Motor Medir consumo elétrico

Motor Medir temperatura

Geral Lubrificar niple do sistema de lubrificacdo automatico
Redutor

Verificar nivel éleo

Acionamento
.. Controlo
mecanico geral

Reapertar/verificar

Mancal do "
a Reapertar/verificar
excentrico

NOTA IMPORTANTE
Para mais informagao, consulte o manual do fabricante.

PERIOCIDADE

Diario

Diario

Diario

Diario

Quinzenal

Mensal

Mensal

Mensal

Mensal

Mensal

Semestral

Semestral
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19.2.8 Separador Magnético

EQUIPAMENTO

REF.

FABRICANTE

QUANTIDADE

COMPONENTE

Geral

Geral

Tapete

Componentes

Rolamentos

Elementos
suspensao

Oleo moto
tambor

Suporte estrutura

Para mais informacgao, consulte o manual do fabricante.

FICHA TECNICA DE MANUTECAO
Separador Magnético
0ov-01

COGELME

ACAO

Verificar estado funcionamento de
maquina

Limpeza geral

Verificagcdo/Centralizacdo do tapete de
borracha

Verificacdo dos parafusos de fixagdo e
dos componentes

Verificagdo / lubrificacdo

Verificacdo

Verificagdo/troca

Verificar estado

NOTA IMPORTANTE

Adverténcias de Seguranca

A A @

PERIOCIDADE

Diario

Diario

Diario

Semanais

Mensais

Mensais

Semestral

Semestral
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19.2.9 Transportadores metalico

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

EQUIPAMENTO Transportadores
REF. CT-01
FABRICANTE Bandas Cortes / Ambimac
QUANTIDADE 1
COMPONENTE ACAO
Geral Verificar estado geral
Geral Limpeza do tapete
Seguranca Verificacdo de funcionamento
Motor-redutor Inspecdo geral
Correntes de tracao Efetuar lubrificacdo
Suportes Efetuar lubrificacdo dos suportes
Geral Lubrificacdo geral
Redutor Mudanca de dleo e vedantes

NOTA IMPORTANTE

Adverténcias de Seguranca

PERIOCIDADE
Diario
Semanal
Mensal
Mensal
100h
250h
Mensal

5.000h

Para mais informagdo, consulte o manual do fabricante.
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19.2.10 Transportadores de tela de borracha

EQUIPAMENTO

REF.

FABRICANTE

QUANTIDADE

COMPONENTE

Geral

Geral

Segurancga

Motor-redutor

Geral

Redutor

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

Transportadores
CT-01aCT-17, TCLe TCP
Bandas Cortes / Ambimac

18
ACAO
Verificar estado geral
Limpeza do tapete
Verificagao de funcionamento
Inspecdo geral
Lubrificacdo geral

Mudanca de 6leo e vedantes

Adverténcias de Seguranca

A\ A\

PERIOCIDADE

Diario

Semanal

Mensal

Mensal

Mensal

5.000h

NOTA IMPORTANTE
Para mais informagdo, consulte o manual do fabricante.
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19.2.11 Separador 6tico

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

EQUIPAMENTO Separador ético Adverténcias de Seguranca

REF. EP-01 é«v\ /%v\
FABRICANTE PICVISA

QUANTIDADE 1
COMPONENTE ACAO PERIOCIDADE
Boquilhas Limpeza das boquilhas com o software Diaria
Células de . = o
- Limpar os sensores de obstrugdo Diaria
obstrucdo
Limpar os vidros dos refletores, da caixa de .
Scanner Diaria
scanner
Mandmetros Verificar a pressdao dos mandmetros Didria
Tela Limpeza da tela do ético Didria
Caixa de vbo Limpeza do separador Didria
Climatizacdo Limpar o filtro da climatizacdo Didria
Valvula de Manutencdo da valvula de limpeza
; - Semanal
limpeza automatica do compressor
Células de Verificar o bom funcionamento das células
= - Semanal
obstrugao de obstrugao
Boquilhas Manutencdo boquilhas Semanal
Boquilhas Verificar o funcionamento das boquilhas Semanal

i Realizar o teste de luminosidade dos
Halogéneos , Semanal
halogéneos
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Halogéneos Limpar os vidros dos halogéneos

Halogéneos Verificar a posi¢ao das barras de iluminacdo
Camara Limpar o vidro de protecao pelos dois lados
Quadro elétrico Aspirar o po e reapertar as ligagOes
Filtro Controlar o filtro
Sensor de pressao Teste do sensor de pressao

Mandar efetuar um controlo completo da

Climatizacdo . L
climatizacao

Controlo elétrico e controlo dos

Geral . N
equipamentos sob pressao

NOTA IMPORTANTE

Semanal

Semanal

Semanal

Quinzenal

Mensal

Mensal

Anual

Anual

Para mais informagao, consulte o manual do fabricante.

Substituicéo de Pecas no Otico ECOPACK

> Valvulas

A substituicdo de uma vélvula deve ser efetuada quando, através do programa TESTE

DE VALVULAS, se deteta que uma ou mais valvulas ndo esta a funcionar. Para isto

deve se fechar o ar comprimido e retirar a valvula em questédo (30 min).
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Residuos do
ordeste

empresa
intermunicipal

Figura 1 — Vélvulas

» Substituicdo dos Fusiveis das Valvulas

Os fusiveis estéo situados no quadro elétrico do separador 6tico ECOPACK.
Estado ordenados e numerados com o seguinte codigo:

o X.XX/XX -> (Numero de placa associada). (numero porta) / (nimero de

valvula)

rebedn 130 AR ER LA AL

Figura 2 - Fusiveis das valvulas.

Cada placa associada controla um grupo de 24 valvulas, sendo os leds superiores das
entradas e os leds inferiores das saidas.
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Como se pode ver na Figura 3, existem cabos com 5 pinos que servem para enviar e
receber os sinais para as valvulas do computador. O cabo que envia o sinal, ou seja, 0

cabo preto, esta ligado a uma placa de diodos de protecao.

Figura 3 - ECOPACK - Placa eletrénica associada e respetiva placa de diodos.

Para verificar que a véalvula falha devido ao fusivel estar fundido, primeiro teremos que
retirar o fusivel de dentro do borne como se apresenta na Figura 4. Depois e com a
ajuda de um multimetro na fungéo de continuidade e com a fung¢éo de zumbido ligados,
coloca se as pontas de prova do multimetro em cada extremidade do fusivel, se o

zumbido funcionar o fusivel estd bom, se ndo esta fundido.

Figura 4 - ECOPACK - Porta fusiveis e fusivel
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Alarmes Otico ECOPACK

> Alarmes HMI

O menu de alarmes permite ao usuario verificar os alarmes urgentes e ndo urgentes do
sistema 6tico ECOPACK:

e ALARMES URGENTES: a ativagdo deste tipo de alarmes ira provocar uma
paragem automatica do sistema ECOPACK. O sistema so arrancara apos a
resolucéo dos alarmes urgentes. Os alarmes urgentes aparecem com a cor
vermelha no ecra.

e ALARMES NAO URGENTES: o separador 6tico ECOPACK pode continuar
a trabalhar, embora se recomende solucionar o alarme ndo urgente o mais
rapido possivel. Os alarmes ndo urgentes aparecem no ecrd com a cor

amarela.

@PICVISa

EPO1- HOME >MAIN MENU >ALARMS

Critical

OOOD®

Non Critical

AC ALARM

@) 2o | Eme [ e

Figura 5 - Ecra de controlo menu de alarmes.

& @

» Descricdo dos alarmes:

e BREAKERS ALARM

Indica que um térmico foi ativado:

1. Verificar o estado do térmico da maquina
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Figura 1 - Térmico

e PC1 (SLAVE) - DRIVER ALARM

Indica que ha algum problema com os controladores do Sistema ECOPACK:

1. Efetuar um reset de alarmes através do botdo “RESET ALARMES” do ecra de

controlo.

| @PICVISA

EPO1- HOME >MAIN MENU >ALARMS
Critical

Q000D

Non Critical

AC ALARM

wd(y 202 B 0, [T)

Figura 2 - Ecra de controlo menu de alarme

)

(o

2. Se o0 alarme persistir, a maquina devera ser completamente parada. Uma vez a
maquina parada, devera se efetuar um arranque da mesma.

3. Se mesmo assim persistir o alarme, todos 0s conectores do computador dever&o
ser verificados.

Verificar o arranque da aplicagéo

o

Se o alarme persistir, contactar os servigos técnicos.
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e PC2 (MASTER) — DRIVER ALARM

Indica que ha algum problema com os controladores do Sistema ECOPACK:

1. Efetuar um reset de alarmes através do botao “RESET ALARMS do ecra.

| @PICVISA

EPO1- HOME >MAIN MENU >ALARMS

|

Critical
) (___BREAKERSALARM ] ) (___ SYNCHR.ALARM |
O [PC1 (SLAVE) - DRIVER ALARM) () (__CAMERA SYNCR. ALARM )
Q) (pca (masTeR) - DRIVER ALARM) () (__DRIVER SYNCR. ALARM ]
O samaarM ] O ((LOWPRESSUREALARM )
) (_EXTERNAL POWER ALARM ]

Non Critical
TN AcAARM

r

e

[
e

[ e

Figura 3 - Ecra de controlo menu de alarme

2. Se o0 alarme persistir, a maquina devera ser completamente parada. Uma vez a
maquina parada, devera se efetuar um arranque da mesma.

3. Se mesmo assim persistir o alarme, todos os conectores do computador deveréo
ser verificados

Figura 4 - Conectores do computador

4. Verificar o arranque da aplicacéo

5. Se o0 alarme persistir, contactar os servicos técnicos.
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e JAM ALARM

Indica um entupimento na zona de iluminag&o:

1. Verificar se ha um entupimento na zona de iluminag&o do ético.

Sensor Entupimento

Figura 5 - Sensor Entupimento

o EXTERNAL POWER ALARM

Indica que o sistema detetou uma voltagem de alimentacéo incorreta.

Pode ser ativado por diversos fatores: falha da alimentacéo principal, uma queda na

voltagem, etc.

Para evitar que se produzam paragens desnecessarias do sistema por falha de

alimentacéo, o alarme tem que estar ativo no minimo 5 segundos.

1. Verificar a alimentacédo externa da maquina
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Figura 6 - Térmico

e SYNCHRONIZATION ALARM

Indica que ha uma falha de sincronizagao entre os diferentes médulos do sistema de
visdo ECOPACK:

1. Efetuar um reset de alarmes através do botao “RESET ALARMS do ecra.

| @PICVISA

EPO1- HOME >MAIN MENU >ALARMS

Critical

Figura 7 - Ecré de controlo menu de alarme
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1. Se o alarme persistir, a maquina devera ser completamente parada. Uma vez a
maquina parada, devera se efetuar um arranque da mesma.
2. Se mesmo assim persistir o alarme, todos os conectores do computador deverdo

ser verificados.

Figura 8 - Conectores do computador N

3. Verificar o arranque da aplicacao.

4. Se o alarme persistir, contactar os servigos técnicos.
e CAMERA SYNCHRONIZATION ALARM

Indica uma falha na sincronizacéo entre os diferentes médulos do sistema ECOPACK:

1. Verificar se os conectores do CamLink estdo corretamente apertados.
Verificar a fonte de alimentacdo da camara.
3. A maquina devera ser parada. Uma a maquina parada, devera ser reiniciada e

arrancada a aplicagéao.
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Conector

Figura 9 - Fonte de CamLink

. ~ Figura 10 - Conector CamLink
alimentacédo da

camara

e DRIVER SYNCHRONIZATION ALARM

Indica que ha um erro de sincroniza¢do com o driver do Sistema Ecopack:

1. Efetuar o reset de alarmes através do botdo “RESET ALARMES” do ecra.

| @GPICVISA

EPO1- HOME >MAIN MENU >ALARMS

Critical

QOO0
Q000

Non Critical
O
|@ warms L) RETURN

Figura 11 - Ecré de controlo menu de alarme
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2. Se o0 alarme persistir, a maquina devera ser completamente parada. Uma vez a
maquina parada, devera se efetuar um arranque da mesma.
3. Se mesmo assim persistir o alarme, todos os conectores do computador deveréo

ser verificados.

Figura 12 Conectores do computador

4. Verificar o arranque da aplicacao.

5. Se o0 alarme persistir, contactar 0s servi¢os técnicos.

e LOW PRESSURE ALARM
Indica que a pressao do ar comprimido, que se utiliza nos modulos de expulsédo esta

abaixo do valor pretendido (acima de 4 bar)

1. Verificar a presséo do ar comprimido no visor do filtro de regulacéo de ar.
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. =
Figura 13 - Filtro e mandmetro de pressdo.

e AC ALARM

Indica uma falha no sistema de refrigeracdo da maquina. O alarme pode ser ativado

pelos seguintes motivos:

O tanque de condensacéo esta cheio;
Existe uma fuga de ar;

Sobrecarga ou curto-circuito do Sistema de protecéo de ar condicionado;

> w N e

Problema na alimentacdo do ar condicionado.

Figura 14 - Ar condicionado 6tico
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19.2.12 Empilhador

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

EQUIPAMENTO Empilhador Adverténcias de Seguranca

REF. Empilhador /5\ é",\\
FABRICANTE Mitsubishi

QUANTIDADE 1

COMPONENTE AGAO PERIOCIDADE

Inspecdo nivel do dleo e agente

Motor . . Antes do primeiro arranque
refrigeracao
Sistema o , . T
o Verificar o nivel do éleo Antes do primeiro arranque
hidraulico

Inspecdo geral, limpeza, controlo do nivel do dleo L
Geral . .. Didrio
e Lubrificar as pecas moveis

Geral Verificar geral Semanal
Radiador Limpeza Semanal
Sistema
Verificar geral Semanal
hidraulico &
Parafusos Verificar fixagao Semanal
Geral Verificar e lubrificar Mensal
Fungdes e
¢ Verificagdo de toas as fungbes Consultar manual do fabricante
comandos
Oleos Substituicdo de éleos Consultar manual do fabricante
Filtros Substituicdo de Filtros Consultar manual do fabricante

NOTA IMPORTANTE
Para mais informagao, consulte o manual do fabricante.
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19.2.13 Mini pa carregadora

EQUIPAMENTO

REF.

FABRICANTE

QUANTIDADE

COMPONENTE

Motor

Sistema
hidraulico

Geral

Geral

Radiador

Sistema
hidraulico

Parafusos

Geral

Fungdes e
comandos

Oleos

Filtros

FICHA TECNICA DE MANUTECAO

Mini pda carregadora
Mini pda carregadora

VOLVO

ACAO

Inspecao nivel do dleo e agente

refrigeracdo
Verificar o nivel do éleo
Inspecao geral, limpeza,

controlo do nivel do éleo e
Lubrificar as pecas méveis

Verificar geral

Limpeza

Verificar geral

Verificar fixagdo

Verificar e lubrificar

Verificacdo de toas as funcées

Substituicdo de dleos

Substitui¢do de Filtros

NOTA IMPORTANTE

Adverténcias de Seguranca

A\ A\ A\

PERIOCIDADE

Antes do primeiro arranque

Antes do primeiro arranque

Diario

Semanal

Semanal

Semanal

Semanal

Mensal

Consultar manual do fabricante

Consultar manual do fabricante

Consultar manual do fabricante

Para mais informagao, consulte o manual do fabricante.
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20. DESCRIQAO E IDENTIFICACAO DOS MEIOS REQUERIDOS PARA A
EXECUCAO DOS DIFERENTES TIPOS DE MANUTENCAO

No presente capitulo, sdo descritos 0s equipamentos (maquinas, aparelhos, utensilios
e ferramentas) para a execucao dos diferentes tipos de manutengéao.

O esquema operacional do CT devera ser o mais simples possivel, evitando niveis
hierarquicos e de decisdo longos, face a clareza dos processos e dos requisitos

necessarios ao seu desenvolvimento e das operac¢des que 0s integram.

Setor_da Manutencédo: responsavel pelas atividades inerentes a todos os tipos de

manutencdo, quer interna, quer externa, bem como as a¢6es de manutengao corretiva
e preventiva. As manutengbes elétricas e mecéanicas afiguram-se como as

especialidades preponderantes neste setor de atuagéo.

Setor da Producéo: responsavel pela totalidade das atividades inerentes a operagéo da

instalagéao.

20.1 Equipamento para tarefas de manutencéo

Equipamentos e materiais necessarios para execucao das tarefas de manutencao:

. 1 Caixa Ferramentas completa;

. 1 Maquina de furar;

. 1 Equipamento soldadura;

. 1 Plataforma articulada;

. Bancada de trabalho;

. Ferramenta de soldagem;

. Ferramenta de trabalhos mecénicos;
. Jogos de chaves;

. Ferramentas de desgaste normal;

. Ferramentas completas;

. Ferramenta de trabalhos elétricos;

. Aparelhagem de medida de vibragdes;
. Compressores (para limpeza).
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Na tabela seguinte sao detalhados os meios necessarios para a manutencao e limpeza

diaria para cada equipamento:

Equipamento

Abre-sacos

Tapetes, Separador
eletromagnético e
doseadores

Separador balistico

Separadores 6ticos

Prensas

MEIOS PARA CADA EQUIPAMENTO

Meios Humanos
Afetos

1 a 2 Trabalhadores
e 1vigia

2 a 3 Trabalhadores

2 a 3 Trabalhadores

2 a 3 Trabalhadores

2 a 3 Trabalhadores

Meios Materiais Necessarios

Tesoura de Poda;
Foco de luz.

Plataforma elevatoria;
Vassoura;
Espatula.

Escada de acesso com engate rapido;
Vassoura;
Espatula.

Panos de Limpeza;
Espatula;
Produto de Limpeza dos espelhos.

Vassoura;
Espatula,
Panos de Limpeza;
Foco de luz.
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20.2 Controlo da manutencéo

E muito importante levar um bom controlo e seguimento da manutencao, para iSso 0s

meios necessarios sao:

20.2.1 Material Informatico

A fim de proporcionar uma grande flexibilidade de funcionamento, todos os trabalhos de
manutencao e gestao de stocks deverdo ter suporte informatico, capaz de trabalhar em
multipostos e multiutilizadores por posto de trabalho com impressora acessivel aos
responsaveis de equipas, ao responsavel pelo método, ao fiel do armazém, ao

responséavel de manutengéo, etc.
Os meios materiais necessarios sao:

. Computador

. Equipamento comunicagéo

20.2.2 Documentagao Técnica

A documentacdo técnica necessaria a manutencdo fornecida pelo construtor,
completada por documentos especificos necessarios é posta ao dispor dos diversos
responsaveis das equipas de manutencdo. Eles asseguram a exploracdo, o controlo

assim como a atualiza¢@o necessaria.

20.2.3 A Identificacéo

Para que se possa seguir as operac¢des de manutencao e o histdrico de cada instalacao,

cada equipamento, 6rgédo e componente devem ter uma identificag&o.

Esta identificacdo é particularmente importante ao nivel da gestdo do stock de pecas

sobresselentes.
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21. OUTRAS MANUTENCOES

Neste capitulo incluem-se outros servicos de manutengéo que estao relacionados com

servicos gerais comuns a diferentes sec¢des. Alguns dos servigcos que se incluem neste

ambito sao:

21.1 Intervencdo para os principais equipamentos

21.1.1 Sistema de Aquecimento de Aguas

FICHA TECNICA DE MANUTENGAO

EQUIPAMENTO

Sistema de Aquecimento de Aguas

REFERENCIA

COMPONENTE

Servicos gerais

Sistema de Aquecimento de Aguas
ACGAO

e Inspecdo visual da instalacdo solar;
¢ Fornecimento de juntas, caso se verifiguem
necessarias devido a operag¢des de manutencao;

e Verificagdo da concentragdo de fluido anti

gelo;
e Verificagdo do pH do fluido anti gelo;
¢ Mao de obra necessaria a substituicdo de

pegas.

PERIOCIDADE

Semestral

Coletores solares

e Limpeza dos coletores;
e Verificagcdo do estado da estrutura.

Semestral

Depésitos de acumulagdo

« Verificagdo visual do depdsito instalado (Agua
guente sanitdria);
e Verificagdo do anodo de magnésio do depdsito
(Agua quente sanitaria).

Semestral
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Circuito hidraulico

e Verificagdo do circulador (s6 para sistemas
forcados);
* Afinagdo do caudal e pressao do circuito solar;
¢ Verificacdo do vaso de expansao;
e Ajuste de pré-carga (se necessario);
* Verificagdo dos elementos de seguranga dos
coletores e grupo de circulacao;
* Verificagdo da valvula de seguranca (Agua
guente sanitaria);
* Verificagdo e regulagdo da valvula misturadora
termostatica (Agua quente sanitdria);
¢ Renovacao, se necessario, do liquido solar ou
reposicao pressao circuito fechado;
® Purgar coletores e grupo de circulacao.

Semestral

Controlador

¢ Verificacdo das sondas de temperatura da
instalacdo e do coletor;
e Verificagdo do bom funcionamento de
relégios, termdstatos e programadores.

Semestral

Caldeira

e Verificagdo da estanquicidade;
¢ Controlo da temperatura de ida e retorno;
e Verificacdo de termdstatos, pressostatos e
mandmetros;
e Rever e limpar filtros de ar dos queimadores.

Semestral

sistema de aquecimento
de aguas

¢ Medigdo da temperatura dos gases de
combustdo;
¢ Medigdo do conteudo de CO nos fumos;
* Medigdo do conteudo de CO nos fumos em
combustiveis gasosos;
* Limpeza de queimadores.

Anual
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21.1.2 Sistema de AVAC
FICHA TECNICA DE MANUTENCAO

EQUIPAMENTO Sistema de AVAC

REFERENCIA Sistema de Aquecimento de AVAC

COMPONENTE ACCAO

¢ Verificacdo de fugas;
e Limpeza e se necessario troca de filtro;
Unidades Split Interiores ¢ Higienizacdo do equipamento;
e Verificagdo da instalacdo eléctrica;
e Teste ao funcionamento.

PERIOCIDADE

Anual

e Verificagdo de fugas;
e Verificagdo e limpeza de ventilador e
Unidades Split Exteriores premutador;
e Verificagdo da instalacdo eléctrica;
e Teste ao funcionamento.

Anual

e Verificagdo de fugas;
* Limpeza e se necessario troca de filtro;
Unidades VRV Interiores ¢ Higieniza¢ao do equipamento;
» Verificagdo da instalagdo eléctrica;
e Teste ao funcionamento.

Anual

e Verificagdo de fugas;
e Limpeza e se necessario troca de filtro;
Unidades VRV Exteriores e Higieniza¢do do equipamento;
e Verificagdo da instalacdo eléctrica;
e Teste ao funcionamento.

Anual

¢ Limpeza e higieniza¢ao das condutas;
¢ Verificar e afinar tensdo das correias;
Unidades de tratamento e Verificar motor eléctrico dos ventiladores;
de ar e Limpeza e se necessario troca de filtros;
e Verificagdo da instalagao eléctrica;
e Teste ao funcionamento.

Anual
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21.1.3 Sistema de Detecéo de Incéndio

FICHA TECNICA DE MANUTENCAO

EQUIPAMENTO

Sistema de Detegdo de Incéndio

REFERENCIA Sistema de Detecdo de Incéndio
COMPONENTE ACCAO PERIOCIDADE
Verificacdo da sinalizacdo, verificacdo dos sinais
Central SADI ¢ C ¢ Mensal
luminosos
Manutencdo por entidade certificada com
Central SADI ¢ p R L. Anual
emissao de relatério
Central SADI Verificacdo das baterias Anual
Sirene Verificagdo do funcionamento Anual
Detectores de fumo Verificagdo visual Mensal
Ensaio e manutengdo por entidade certificada
Detectores de fumo g Np , . Anual
com emissdo de relatoério
Botbes de emergéncia Verificagdo visual Mensal
. . Ensaio e manutencdo por entidade certificada
Botdes de emergéncia Anual

com emissdo de relatério
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21.1.4 Sistema de Extin¢céo de Incéndio

FICHA TECNICA DE MANUTENGCAO

EQUIPAMENTO

Sistema de Exting¢do de Incéndio

REFERENCIA Sistema de Extingdo de Incéndio
COMPONENTE ACCAO PERIOCIDADE
Verificacdo da sinalizacdo, verificacdao dos selos
Extintores portateis antiviolagdo, verificagcdo da pressdo no Mensal
manometro
. L, Manutencgdo por entidade certificada com
Extintores portateis . L. Anual
emissao de relatdrio
. Verificagdo da sinalizacao, verificacdo dos selos
Carreteis e marcos de - e ~
e antiviolagdo, verificagcdo da pressdo no Mensal
incéndio .
manometro (Quando aplicavel)
Carreteis e marcos de Manutencgdo por entidade certificada com Anual
u

incéndio

emissdo de relatorio
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21.1.5 Plano de limpeza geral

DESCRICAO DAS TAREFAS PERIOCIDADE
Lavagem e limpeza geral Anual
Limpeza das boxes e zonas de armazenagem acessiveis Diaria
Lavagem das boxes e zonas de armazenagem acessiveis Mensal
Limpeza do espaco entre a tela e a base dos transportadores Semanal
Limpeza dos rolos dos transportadores Semanal
Lavagem da estrutura dos transportadores Mensal
Limpeza prensa de metais Diaria
Limpeza prensa multimaterial Diaria
Limpeza do piso metalico Diaria
Lavagem do piso metadlico Mensal
Limpeza de escadarias de acesso Semanal
Lavagem de escadarias de acesso Mensal
Limpeza chao das zonas de triagem Didria
Lavagem chdo das zonas de triagem Mensal
Limpeza mesas de triagem e restantes transportadores Diaria
Lavagem mesas de triagem e restantes transportadores Mensal
Limpeza dos rolos das mesas de triagem Semanal
Limpeza de corrimdes e gradeamentos Semanal
Limpeza do balistico Didrio
Limpeza de abre sacos Didrio
Lavagem contentores utilizados nas linhas de triagem Mensal




21.1.6 Plano de manutenc¢do equipamentos elétricos

DESCRICAO DAS TAREFAS PERIOCIDADE

Teste dos diferenciais nos quadros elétricos Semestral
Verificagdo da iluminagdo Mensal
Limpeza das luminarias Semestral
Teste dos interruptores Semestral
Verificacdo das tomadas Semestral
Verificacdo dos quadros elétricos Mensal
Verificagao dos secadores de maos Semestral
Verificagado de letreiros de saida Mensal
Verificacdo dos sensores de presenca Mensal
Reaperto dos terminais nos quadros elétricos Semestral
Termografia aos quadros elétricos Semestral
Termografia aos motoredutores Semestral
Verificagao dos extratores Anual
Limpeza e aspiragdo do interior dos quadros elétricos Semestral
Teste dos botdes de emergéncia Semestral
Teste do corte-geral de energia Semestral
Andlise dos motores elétricos Semestral
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22. PLANO DE FORMACAO DO PESSOAL AFETO AO CENTRO DE TRIAGEM

Apresenta-se a seguir o plano de formacao proposto pelo Adjudicatario para o Centro

de Triagem.

22.1 Formacéo do pessoal afeto ao centro de triagem

A formacao do pessoal de gestéo, operagdo e manutencao tem como objetivo habilita-
lo a gerir o Centro de Triagem (CT), a operar e a fazer a sua manutencgéo, segundo 0s

mais exigentes procedimentos e mais elevados padrdes internacionais de qualidade.

No final do periodo de formacao, o pessoal estara suficientemente treinado para poder
assegurar a conducao do CT, a sua operacao de rotina e as atividades de manutencéo

inerentes ao seu bom funcionamento.

A formacao envolvera duas vertentes, ou seja, uma formacgédo de ordem tedrica e uma
formacao de ordem prética, ambas a levar a efeito quer nas instalagbes em construgéo,
guer em instalacdes similares construidas e/ou exploradas, em fungédo dos perfis

funcionais dos destinatarios.
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23. PERIODO DE FORMACAO

23.1 Pessoal de Diregcéo

A formacdo dos técnicos responséaveis pela operagdo e manutencdo da instalagéao,
nomeadamente diretor de exploracdo, diretor de manutencdo e chefes de turno,
processar-se-a durante um periodo que devera ter inicio antes das montagens do
equipamento e continuard ao longo dos periodos de montagem dos equipamentos, de

comissionamento e arranque da instalagao.

A formacdo tera inicio na instalacéo a construir na Residuos do Nordeste (RN), através
do acompanhamento da fase de montagens e envolvimento no comissionamento e

arranque.

23.2 Pessoal de Exploracao

A formacéo do pessoal de exploracao, operadores e técnicos de manutencao, tera lugar
antes do inicio da fase de ensaios e prosseguira durante estes, em vazio e carga, € no

decorrer do arranque.

A formacao tera lugar na instalagdo em construgéo.
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24. FORMACAO DURANTE OS PERIODOS DE COMISSIONAMENTO E
ARRANQUE

Durante o periodo de comissionamento, e independentemente da formacao que tenha
sido ou esteja a ser administrada, os técnicos do Consoércio em servico na obra
procurardo complementar a formacao ministrada no &mbito dos cursos com informacdes
continuas e detalhadas sobre as atividades a desenvolver e sobre os aspetos de ordem

pratica a ter em conta sob o0 ponto de vista da operacdo e seguranca das instalacdes.

Durante o periodo de arranque, em que a instalacdo sera conduzida pelo pessoal de
operacdo da RN, os técnicos do Consorcio presentes na instalacdo acompanhardo de
perto todos os procedimentos daquele pessoal e faréo as recomendacdes necessarias
para que todas as operag¢des sejam executadas em conformidade com as “boas regras

da arte” e com o estabelecido nos Manuais de Operagao e Manutencao entregues.
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25. MEIOS DE APOIO

Para além de documentacdo de apoio relativa a cada uma das ac¢des de formacéo, o
Consorcio utilizara os seguintes documentos:

» Projeto detalhado do CT

» Manual de operacéao do CT

» Manual de manutencdo do CT

» Manuais dos fornecedores dos diferentes equipamentos do CT

O Consorcio fornecera todos os equipamentos necessarios a realizacdo das acdes de

formacao a ministrar a equipa de exploragdo do CT, nomeadamente, televisdo, video,

projetor de diapositivos, retroprojetor e tela.
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26. PROGRAMA DE FORMACAO PROFISSIONAL

Conforme jA mencionado, pretende-se promover a realizacdo de cursos de formacao
profissional que valorizem e capacitem a equipa de pessoal para a exploracao cabal e

integral do CT.

Reconhece-se que, para serem eficazes, os programas de formacdo devem ser
especificos, sendo concebidos para se atingirem os objetivos pretendidos na evolucéo
das competéncias da equipa de exploracdo. Para o efeito, serdo estabelecidos os
planos de formacdo a desenvolver e identificadas as necessidades de treino, a nivel

operacional, controlo do processo e manutencéo.

Para o programa de formagédo o Consorcio recorrerd aos cursos de formacao que os

seus membros ja desenvolveram no decorrer da sua longa atividade.

Propbe-se seguidamente a estrutura preliminar do programa geral de formacgao, que
posteriormente servird de base a um Programa de Formacao detalhado a elaborar apés
a adjudicacéo, onde serdo tomadas em consideracao as sugestdes da RN.

Segue-se uma descri¢cdo sucinta dos cursos que o Consorcio se prop0de levar a efeito,

com indicagdo dos destinatarios, da sua duragéo, dos objetivos a atingir e dos contetdos

tematicos.

26.1 Pessoal de Direcéo

26.1.1 Funcionamento de um CT de Embalagens, Vidro, Papel e Cartao

Duracéo: 8 horas

Objetivos:
Pretende-se com esta acdo de formacédo que os participantes tomem conhecimento do

funcionamento de um Centro de Triagem de Embalagens, Vidro, Papel e Cartdo.
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Conteldos tematicos:

>
>

A\

Principios gerais do tratamento de Embalagens, Vidro, Papel e Cartéo;

Estudo bésico dos diferentes componentes que constituem o CT e da sua inter-
relacéo;

Tipologia dos equipamentos;

Inputs e outputs;

Problemas com o meio envolvente: reacfes a queixas e a problemas pontuais.

26.1.2 Visita técnica aum CT similar

Duracéo: 4 horas

Objetivos:
Consolidar os conhecimentos sobre o funcionamento de um CT através da visita a uma

unidade em operagéo.

Conteldos tematicos:

>
>
>

Observacéo das varias fases do tratamento e dos equipamentos de processo;
Sistemas de comando e controlo;

Andlise do circuito dos materiais e do seu especto nas diferentes fases do
processo;

Questdes ambientais nas diferentes fases do processo, qualidade de ar, cheiros,
etc;

Tipologia dos outputs do processo;

Organizacéo da operacao e da manutengéo e do regime de funcionamento;

Relacdo com o meio envolvente.

26.1.3 Zona de Recec¢do dos Residuos — Descricdo e Funcionamento

Duracdo: 8 horas
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Objetivos:
Pretende-se com esta acdo de formacdo que os participantes tomem conhecimento

exaustivo do funcionamento da zona de rececao dos residuos.

Conteudos tematicos:

>
>

YV V VYV V

Componentes da zona de rececao de residuos;

Trajeto das viaturas de residuos, normas de circulacdo e acesso as plataformas
de descarga dos residuos;

Funcionamento do sistema de abertura e fecho das portas da plataforma de
descarga;

Funcionamento do sistema de armazenagem, homogeneizacdo e alimentacdo
dos residuos;

Aspetos da manutencao dos equipamentos;

Problemas previsiveis e solu¢des para os resolver;

Atuacdo em caso de recec¢do de residuos ndo admissiveis no CT,;

Aspetos relacionados com a seguranca e saude.

26.1.4 Zona de Tratamento Mecénico — Descri¢cdo e Funcionamento

Duracéo: 8 horas

Objetivos:
Pretende-se com esta acdo de formacdo que os participantes tomem conhecimento

exaustivo do funcionamento do tratamento mecanico dos residuos e do circuito dos

residuos e materiais.

Conteuldos temaéticos:

>

V V. V V VYV V

Principios de funcionamento

Descri¢cao dos equipamentos e regime de funcionamento

Circuito dos residuos

Procedimentos de arranque e paragem automatica e manual

Controlo do funcionamento e da qualidade dos outputs

Armazenamento dos outputs e geracdo de alarmes para a sua evacuacao

Aspetos da manutencédo dos equipamentos
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> Problemas previsiveis e solugcdes para os resolver

» Aspetos relacionados com a seguranca e saude

26.1.5 InstalacGes Elétricas — Aspetos Gerais

Duracdo: 4 horas

Objetivos:
Pretende-se com esta acédo de formacao que os participantes tomem conhecimento das
instalacdes elétricas e quadros de comando.

Conteldos tematicos:

» Localizacao e descricao dos quadros elétricos e das ligacdes aos equipamentos;

» Normas do arranque dos equipamentos e instalacéo;

» Procedimentos de atuacdo no caso de paragens imprevistas por disparo de um
térmico ou diferencial;

» Aspetos relacionados com a seguranca e saude.

26.1.6 Rede de 4gua

Duracéo: 4 horas

Objetivos:
Pretende-se com esta a¢do de formagéo que os participantes tomem conhecimento da

rede de agua e da sua importancia no processo.

Conteuldos temaéticos:

> Agua necessaria ao processo, caracteristica e alimentacao;
» Ligacdes e rede geral;

» Aspetos relacionados com a seguranca e saude.
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26.1.7 Controlo e Otimizac&o do Processo

Duracéo: 8 horas

Objetivos:

Pretende-se que o0s elementos da equipa de direcdo da exploracdo adquiram
conhecimentos sobre as operacdes de controlo processual do CT, de forma a otimizar
0 sistema e simultaneamente adquiram a sensibilidade necesséria para a importancia
do conhecimento do controlo do processo, de modo a obter o maximo de eficiéncia do

sistema.

Conteldos tematicos:

» Procedimentos a implementarem no periodo de arranque da instalacao;

» Especificacdo e caracteristicas das agfes a efetuar no ambito do controlo
processual do CT,;

» Elaboragéo de programas de amostragem e analiticos;

» Apresentacdo de planos de trabalho dos operadores e de medidas que os
otimizem:;

» Apresentacdo e explicacdo do preenchimento dos mapas de controlo de
operagédo do CT,;

» Apresentacgédo e explicacdo do preenchimento das fichas de intervencéo;

» Anadlise interpretativa de possiveis resultados analiticos e respetivas medidas

corretivas que conduzam a otimizagao do processo (método do caso).

26.1.8 Visitas Técnicas a Instalagdes Similares

Duracéo: 24 horas

Objetivos:
Pretende-se com esta acdo de formacdo que os participantes consolidem os

conhecimentos adquiridos, através do contacto com instalacdes em funcionamento.
Tomem contacto com as diferentes operac¢des unitarias, regime de funcionamento,
principais problemas e modo de resolvé-los, caracteristicas dos outputs, e organizacao

funcional.
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As instalagbes serdo definidas com a apresentacdo formal do Plano definitivo de
formacéo apds a adjudicacao.

26.1.9 Responsabilidade da chefia na salde e seguranca

Duracéo: 8 horas

Objetivos:

Conhecimento dos requisitos legais correntes sobre a salude e a seguranca e a
descricdo dos padrbes de seguranca a ser aplicados no local de trabalho.

Conteudos tematicos:

» Obrigacdes da empresa;

Legislacédo de saude e seguranca no trabalho;
Implementacéo de planos de agéo de seguranca,;
AtribuicBes dos responsaveis na gestdo da seguranca;
O papel das autoridades;

Promocéo de padrdes de salde e seguranga;

Perigos e riscos;

Localizag&o de zonas de risco;

Avaliagao de risco;

Sistemas seguros de trabalho;

V V V V V VYV V VYV V V

AtribuicBes e fungbes das comissdes e grupos de trabalho para a seguranca no
local de trabalho;
> Relatérios de acidentes e investigacao.

26.2 Pessoal de Exploracéo

Politica estratégica de residuos Embalagens, Vidro e Papel e Cartdo em Portugal

Duracéo: 4 horas
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Objetivos:

Pretende-se com esta acdo de formacdo que os participantes figuem a conhecer a
politica estratégica da gestdo de Embalagens, Vidro e Papel e Cartdo a nivel nacional
e a legislacao aplicavel.

Conteldos tematicos:

» Populacdes e outras entidades produtoras de residuos;

» Producdo de Embalagens, Vidro e Papel e Cartéo;

» Gestdo e entidades gestoras dos sistemas de Embalagens, Vidro e Papel e
Cartao;

> Politica dos trés R’s — reduzir, reutilizar, reciclar;

A\

Populacdes e outras entidades produtoras de residuos;

» Legislacéo aplicavel a gestao de residuos.

26.2.1 Sistemas de Tratamento de Embalagens, Vidro e Papel e Cartao

Duracéo: 4 horas

Objetivos:
Dar a conhecer de um modo sucinto a caracterizagéo das Embalagens, Vidro e Papel e

Cartao e os varios sistemas de tratamento aplicaveis.

Contelidos tematicos:

» Caracterizacdo quantitativa e qualitativa de residuos, fileiras de materiais e
fluxos de produtos;

» Reciclagem dos materiais;

A\

Confinamento;

» Outros processos de tratamento.

26.2.2 Descricdo geral do funcionamento da instalacdo e do equipamento
envolvido

Duracéo: 8 horas
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Objetivos:

Pretende-se com esta acéo de formacdo que os participantes figuem a conhecer, quer
o funcionamento da instalagdo, quer o equipamento envolvido e as suas principais
caracteristicas, sob o ponto de vista teérico, de modo a permitir-lhes operar a instalacédo

na pratica com maior segurancga.
Os elementos da equipa aprenderdo, de modo genérico, os dados mais importantes que
serviram de base a concecdo, bem como as diferentes fases do processo e o0s

procedimentos tendentes a assegurar o correto funcionamento da instalagao.

Conteldos tematicos:

» Dados de base considerados no dimensionamento da instalagéo;

» Esquema geral do processo, incluindo descricdo das diferentes etapas e
operacdes processuais;

» Descricdo da instalacdo e sua operacdo, quer em modo manual, quer em modo
automatico, incluindo o conhecimento dos encravamentos, alarmes, avarias,
etc., e respetivos comandos;

» Caracteristicas das etapas do processo e condi¢cdes de funcionamento;

» Equipamento presente na instalagéo, razéo de ser da sua escolha e modo de

funcionamento.

26.2.3 Zona de Recec¢éo dos Residuos — Descri¢do e Funcionamento

Duracéo: 8 horas

Objetivos:
Pretende-se com esta acdo de formacdo que os participantes tomem conhecimento

exaustivo do funcionamento da zona de rececao dos residuos.

Conteuldos temaéticos:

» Componentes da zona de recec¢do de residuos;
» Trajeto das viaturas de residuos, normas de circulacéo e acesso as plataformas

de descarga dos residuos;
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A\

YV V V VY

Funcionamento do sistema de abertura e fecho das portas da plataforma de
descarga;

Funcionamento do sistema de armazenagem, homogeneizacdo e alimentacdo
dos residuos;

Conhecimento das operacdes de manutencdo dos equipamentos;

Problemas previsiveis e solu¢des para os resolver;

Atuacdo em caso de rececédo de residuos ndo admissiveis no CT;

Aspetos relacionados com a seguranca e saude.

Prética:

>

A\

Percurso pela zona de recegdo de residuos, identificando os elementos
determinantes na zona;

Explicacdo e manejo do equipamento;

Arranque a partir dos quadros elétricos dos equipamentos;

Identificacdo dos pontos a ter em conta na manutencdo preventiva e corretiva

dos equipamentos.

Nota: O operador da mini pa-carregadora tera treino prético especifico.

26.2.4 Zona de Tratamento Mecéanico — Descri¢do e Funcionamento

Duracéo: 8 horas

Objetivos:
Pretende-se com esta acdo de formacdo que os participantes tomem conhecimento

exaustivo do funcionamento do CT, dos equipamentos que 0s constituem,

alimentadores, transportadores, separadores magnéticos, 6ticos, balistico, prensas e do

circuito dos residuos e materiais.

Conteuldos temaéticos:

>

YV V VYV V

Descricdo dos equipamentos e regime de funcionamento;
Circuito dos residuos;

Procedimentos de arranque e paragem automatica e manual,
Controlo do funcionamento e da qualidade dos outputs;

Operagdes de manutencdo dos equipamentos;
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>
>
>

Conhecimento das pecas de reserva;
Problemas previsiveis e solu¢des para os resolver;

Aspetos relacionados com a seguranca e saude.

Prética:

>

A\

Percurso pela zona de tratamento mecéanico, identificando os elementos
determinantes na zona;

Explicacdo e manejo do equipamento;

Arranque a partir dos quadros elétricos dos equipamentos;

Identificacdo dos pontos a ter em conta na manutencdo preventiva e corretiva

dos equipamentos.

26.2.5 Instalacdes Elétricas

Duracéo: 6 horas

Objetivos:
Pretende-se com esta acdo de formacgé&o que os participantes tomem conhecimento das

instalagBes elétricas e quadros de comando.

Conteldos tematicos:

>
>

Localizagéo e descricdo dos quadros elétricos e das ligacdes aos equipamentos;
Normas do arranque dos equipamentos e instalagao;

Procedimentos de atuagc&o no caso de paragens imprevistas por disparo de um
térmico ou diferencial;

Aspetos relacionados com a seguranca e saude.

Prética:

>

Visita aos quadros elétricos, exame e identificacdo dos elementos:
o Fontes de alimentacédo, PLC, analisadores de redes, e pratica de rearmar

protecoes.
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26.2.6 Rede de agua

Duracdo: 4 horas

Objetivos:
Pretende-se com esta acao de formacdo que os participantes tomem conhecimento da

rede de 4gua.

Conteldos tematicos:

» Ligacdes e rede geral,

Rede de combate a incéndio;
Grupo de presséo;

Grupo de incéndio;

YV V VYV V

Aspetos relacionados com a seguranca e saude.

Prética:

» ldentificagdo pontos mais relevantes na instalagdo da agua.

26.2.7 Manutencao Elétrica e Mecanica dos Equipamentos Instalados

Duracéo: 24 horas

Objetivos:
Dar conhecimento detalhado aos elementos da equipa de manutencdo de todos os
equipamentos elétricos e mecénicos da instalacdo e das acdes a levar a efeito

referentes ao programa de manutencéo preventiva, corretiva e de conservagao.

Conteldos tematicos:

» Descricao de todo o equipamento mecéanico existente na instalacao;

» Descricdo de todo o equipamento elétrico e de instrumentacdo existente na
instalacéo;

» Manutencdo preventiva do CT (mapa de lubrificacdes e mudancas de Oleo,
limpeza do diferente equipamento, inspe¢des periddicas ao equipamento,

beneficiacbes a efetuar ao equipamento, etc);
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» Organizacao, o funcionamento e o registo nas fichas de lubrificag&o, fichas de
maquina, fichas de registo de intervencdes e fichas de registo de avarias;
» Gestéo de stocks de material necesséarios a manutengao.

26.2.8 Automacéao e Controlo

Duracgéo: 16 horas

Objetivos:
Os elementos responsaveis da equipa ficardo aptos a funcionar com o sistema de
automacéao e controlo e identificar toda a sinalizacéo referente a avarias relacionadas

com os diferentes equipamentos eletromecanicos

Conteldos tematicos:

» Conceitos gerais;

» Autématos programaveis;

» Sistema de instrumentacao e controlo;
>

Identificacdo de problemas e modo de atuagéo.

26.2.9 Instrumentacéo

Duracéo: 8 horas

Objetivos:

Pretende-se com esta acdo de formagéo que os participantes figquem a conhecer de um
modo genérico o equipamento de instrumentacéo instalado, bem como adotar solugfes
em caso de avaria, efetuar algumas das calibragdes mais simples e identificar eventuais

anomalias.

Contelidos tematicos:

» Conceitos gerais;
» Instrumentacdo de campo;

» Calibracédo do equipamento;
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» ldentificagdo de anomalias;
» Correcao de avarias.

26.2.10 Triagem de Residuos — Tipologias e Fluxos dos Materiais

Duracéo: 24 horas

Objetivos:

Acao de formagdo com o objetivo de promover uma correta separacédo dos diferentes
materiais por tipologia, melhorar a qualidade dos materiais a encaminhar para
reciclagem, e respetivo cumprimento das especificacdes técnicas para a retoma de
residuos de Embalagens, Vidor e Papel e Cartao.

Conteldos tematicos:

» ldentificag&o dos diferentes tipos de residuos;
Discriminag&o dos locais de triagem;
Armazenamento e confinamentos dos outputs;
Tipologias dos materiais;

Especificagbes Técnicas para retoma;

YV V V V V

Aspetos relacionados com a seguranca e saude.

26.2.11 Pessoal Dirigente de Exploracéo

Noc0Oes de higiene e seguranga no trabalho

Duracéo: 8 horas

Objetivos:
Descrever os deveres e responsabilidades de cada funcionario de acordo com a
legislacdo em vigor e como trabalhar em seguranca, identificar um sistema seguro de

trabalho.

Conteuldos tematicos:
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Regulamento da “seguranga no trabalho”;
Seguranca em espacos fechados;
Manuseamento de produtos quimicos;
Sistemas manuais de elevacao;

Eletricidade e seguranca;

YV V. V V V V

Trabalho em ambientes com gases e poeiras.

26.2.12 Seguranca

Duracéo: 8 horas

Objetivos:
Definicdo das responsabilidades de seguranca de cada nivel e funcdo de chefia e
avaliacdo do risco potencial de cada uma das areas de trabalho.

Conteldos tematicos:

» Requisitos legais;

Politica de seguranga;

Areas de risco;

Classificag&o do risco;

Vigilancia do risco;

Medidas de prevencao e protecao;
Controlo de entradas;

Controlo das atividades laborais;
Controlo de saidas;

YV V.V VYV V VYV V V VY

Monitorizagéo.

26.2.13 Procedimentos de Emergéncia

Duracéo: 4 horas
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Objetivos:
Compreensdo adequada sobre os diferentes componentes de um “Plano de
Emergéncia” e aquisicdo de conhecimentos para aplicagdo dos procedimentos de

emergéncia correntes

Conteldos tematicos:

» O que é emergéncia,

A necessidade de existéncia de um plano;
Quem devera ser avisado;

Servicos de emergéncia;

A informacédo dos meios de comunicacao;

YV V V V V

Relatorio de incidente e acidente.

26.2.14 Primeiros Socorros

Duracéo: 4 horas

Objetivos:
Os participantes ficardo aptos a descrever as prioridades em caso de prestagédo de
primeiros socorros de emergéncia e executar reanimagao cardiopulmonar de acordo

com as normas.

Contelidos tematicos:

» Cuidados no transporte dos sinistrados (Protecdo da cabecga, fixagcdo do
pescoco, posicdo de recuperacao)
» Respiracao (boca a boca / ventilagdo nasal)

A\

Circulacao (massagens cardiacas)

» Outras emergéncias (ferimentos, queimaduras, fraturas)
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27. PESSOAL DE FORMACAO

NOME HABILITACAO
Nuno Alexandre Alves Eng. Civil
Vasco Adriano Ferreira Eng. Eletrotécnico
Jodo Vitor Branco Eng. Electro Mecdanico
André Cristino Eng. Ambiental
Filipe Cunha Mecdnico Especialista
Mdarcio Capitdo Eletricista Especialista
Liliana Viana Especialista Higiene Seguranca no Trabalho
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28. PLANO DE CONTROLO DE PRAGAS NO CENTRO DE TRIAGEM

O Controlo de pragas do novo Centro de Triagem e do Centro de Recessdo de REEE,

divide-se em duas &reas principais, a Desratizagéo e a Desbaratizacgéo.

28.1 Desratizacéo

O sistema de desratizagéo sera efetuado recorrendo as caixas armadilhas dentro e fora
do pavilhdo do Centro de Triagem, do Centro de Recessdo de REEE e na area de

triagem de vidro.

o As armadilhas serdo colocadas pelo prestador de servicos e serdo em

namero suficiente para cobrir todas as areas referidas.

Serdo efetuados tratamentos bimensais, que corresponde a seis tratamentos por ano.

28.2 Desbaratizacéo

Devido as condigfes climatéricas, a composi¢éo dos Vvarios tipos de materiais com que
vamos trabalhar e a proximidade da Unidade de Tratamento Mecénico e Biolégico do
Nordeste, o efetivo controlo das baratas para além de importante é indispensavel para
conseguirmos garantir condic6es de seguranca e saude no trabalho aos colaboradores
e para que os materiais depois de triados cumprem as Especificacbes Técnicas do
SIGRE.

e Para garantirmos o controlo das baratas irdo ser realizados o0s seguintes
servigos, Termonublizacéo, Pulverizacdo e Gel nos quadros elétricos.
e Os servicos de termonublizacdo ou pulverizacdo serdo efetuados com uma

periodicidade mensal de marco a outubro inclusive.
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¢ Aaplicacdo de Gel nos quadros elétricos sera efetuada sempre que necessarios

ao mesmo tempo que se efetua o servi¢o de termonubliza¢do ou pulverizacao.
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