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Resumo

Nos tempos atuais e devido ao ambiente cada vez mais competitivo que as empresas
enfrentam, a gestdo da manutencdo tornou-se reconhecida pelos gestores como uma das

atividades mais importantes em empresas industriais e organizacdes.

A presente dissertacao foi realizada no &mbito de colaboracéo entre 0 DEMI, FCT-UNL e 0

Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa.

Foi estabelecido inicialmente como objetivo, o desenvolvimento de um plano de
manutencdo preventiva de maquinas e equipamentos existentes no Banco Alimentar. Porém,
no desenvolvimento do trabalho, revelou-se a necessidade de se satisfazer outros objetivos
prementes. Entre 0s novos objetivos que surgiram entretanto, destacam-se a codificacdo dos
equipamentos, a criacdo de novos documentos essenciais na gestdo da manutencéo, assim
como a melhoria dos existentes, e a concecdo de bases para uma futura analise da

fiabilidade e manutibilidade dos equipamentos.

A andlise do estado atual do servico de manutencao foi feita com base na norma NP EN
13306 (2007).

Algumas das propostas apresentadas poderdo ser de aplicacdo imediata, com resultados a

curto prazo, outras s6 poderdo ter impacto a médio ou longo prazo.

As lacunas preenchidas e as propostas de melhoria apresentadas poderdo ter impacto
significativo, ndo sé a nivel de custos imediatos da manutencdo de equipamentos, como

também a nivel organizacional, motivacional dos colaboradores e da disciplina institucional.

Termos Chave

Manutencdo, Plano de Manutencdo Preventiva, Manutengdo Preventiva, Histérico de

Avarias, Caderno de Maquina, Codificacdo dos Equipamentos.
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Abstract

In current times, and due to the increasingly competitive environment faced by firms,
maintenance management has become recognized by managers as one of the most

important activities in industrial enterprises and organizations.

This work was performed under the collaboration between DEMI, FCT-UNL and the Food
Bank Against Hunger Lisbon.

Initially, it was established as a goal the development of a plan of preventive maintenance
of machinery and equipment in the Food Bank. However, with work development, proved
the need to meet other pressing goals. Among the new goals that emerged however, stand
out the coding of equipment, the creation of new essential documents in maintenance
management, as well as the improvement of existing and the design of foundations for a
future analysis of the reliability and maintainability of equipment .The analysis of the
current state of maintenance work was based on NP EN 13306 (2007).

Some of the proposals may be applied immediately, with short-term results, others may only

have an impact in the medium to long term.

All the work presented may have a significant impact, not only in terms of immediate costs
of equipment maintenance, as well as the organizational level, motivating employees and

institutional discipline.
Keywords

Maintenance, Plan Preventive Maintenance, Preventive Maintenance, Fault History, Pad

Machine, Coding of Equipment.
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1. Introducéo

Neste capitulo serdo apresentados um breve enquadramento e objetivos da dissertacao, o0s

objetivos propostos e por fim a estrutura da dissertacao.

1.1. Enqguadramento e Objetivos da Dissertacao

Face ao ambiente cada vez mais competitivo que as empresas atravessam, e acima de tudo,
a crescente preocupacdo que estas tém relativamente aos custos, a gestdo da manutencédo é
fulcral, pois é reconhecida pelos gestores como uma das componentes mais importantes

dentro da organizag&o.

A presente dissertacdo foi realizada no &mbito de colaboragéo entre 0o DEMI, FCT-UNL e o
Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa.

No Banco Alimentar Contra a Fome é praticada tanto manutencéo do tipo preventiva como
manutencao corretiva. As atividades de manutengdo preventiva estdo a responsabilidade de
empresas especializadas. As atividades de manutencdo corretiva estdo sob a
responsabilidade do Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa e em situa¢bes de maior
complexidade sob a responsabilidade dos fabricantes ou de empresas especialistas em
manutencdo. Existem alguns procedimentos de manutencdo praticados no Banco Alimentar
Contra a Fome de Lisboa que devem ser melhorados. No entanto, ha também a necessidade

de criar e implementar algumas das praticas de manutengdo preventiva mais comuns.

O objetivo inicial proposto era o desenvolvimento de um plano de manuteng¢éo. No entanto,
com o desenrolar do trabalho, foi também feita a sistematizacdo das atividades de
manutencdo. Em resumo, o objetivo da dissertacdo passa pela sistematizacdo das atividades
de manutengdo e o desenvolvimento de um plano de manutencdo para 0s equipamentos e

maquinas do Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa.

Subjacente ao objetivo principal, advém outros, nomeadamente, reconhecer a importancia
que a manutencdo tem para 0s servicos numa determinada inddstria, mencionar quais as
potencialidades que a aplicagdo da manutengdo pode trazer a uma Instituicdo e identificar

possiveis situacdes de melhoria.

1.2. Estrutura da Dissertacao

A dissertacdo é composta por nove capitulos nomeadamente:



O capitulo 1 contém a introducdo. Neste capitulo é desenvolvida a importancia do
tema.

O capitulo 2 é dedicado a manutencéo industrial. Neste capitulo sdo desenvolvidos
0s topicos como 0 conceito e a gestdo da manutengdo, a evolucdo da manutencéo,
os diferentes tipos de manutencdo existentes, 0s objetivos da manutencdo e da
gestdo da manutengdo, os tipos de falha, os tipos de avarias, 0s niveis de
manutengdo, os custos de manutencdo, as normas mais importantes de manutencéo,
alguns indicadores de desempenho que sdo utilizados no ambito da manutencéo e
por fim é apresentado um método de selecdo de equipamentos e maquinas para um
plano de manutencgéo preventiva.

No capitulo 3 encontra-se a caracterizagdo do Banco Alimentar Contra a Fome.
Neste capitulo sdo desenvolvidos os topicos como a histéria do Banco Alimentar, a
missdo, visdo e os valores, todo o trabalho que é desenvolvido no Banco Alimentar,
0o modo como é feito o abastecimento dos alimentos, a maneira como uma
instituicdo se pode filiar ao Banco Alimentar, os varios alimentos que o Banco
Alimentar receber e, por ultimo, o nimero de instituicGes apoiadas pelo Banco
Alimentar.

No capitulo 4 sdo apresentados o layout e 0s equipamentos existentes no Banco
Alimentar de Lisboa.

No capitulo 5 é feita a anélise critica das atuais atividades de manutenc¢éo no Banco
Alimentar Contra a Fome. Neste capitulo sdo apresentadas as principais atividades
de manutengdo preventiva e as principais atividades de manutencdo corretiva
existentes no Banco Alimentar de Lisboa.

O capitulo 6 é dedicado & proposta de melhoria para o servico de manutencéo.
Neste capitulo sdo desenvolvidos os topicos como a codificacdo dos equipamentos e
das maquinas, a criacdo e/ou a melhoria de toda a documentacdo da manutencao e
por fim, a elaboracdo de um plano de manutencdo preventiva.

O capitulo 7 é dedicado a discussdo de resultados. Neste capitulo é apresentada a
discusséo dos resultados obtidos.

O capitulo 8 contém a conclusdo. Neste capitulo sdo apresentadas as conclusdes

finais e as propostas futuras de desenvolvimento do estudo.



2. Manutencéo Industrial

Atualmente as questdes ligadas a manutencdo industrial sdo abordadas de uma maneira
bastante diferente face ao passado. A evolucdo tecnoldgica aliada a evolucdo do
conhecimento cientifico proporcionou uma melhoria significativa relativamente a
abordagem desta temética. Assim, nos dias de hoje existem novas ferramentas que sdo
utilizadas nos processos de manutencdo que permitem uma melhor monotorizacdo e

previsdo da condicao dos equipamentos.

2.1. O Conceito de Manutencéo e Gestdo de Manutencao

A palavra manutengdo tem origem do latim e significa “mantenus” e “tenere”, isto é,
manter aquilo que se tem. Desta forma, juntando o sentido das duas palavras, e tendo em
conta a evolucdo do tempo, manutengdo quer dizer, o ato de manter e/ou segurar as

caracteristicas de um determinado bem, (http://noticias.r7.com/educacao).

Existem diferentes definicGes possiveis para descrever o conceito de manutengdo. Variam

de autor para autor.

Para que possa haver uma uniformizacdo em termos de conceito, por forma a facilitar o
entendimento, assim como a internacionalizag&o, foi criada a norma, NP EN 13306 (2007).
De acordo com a norma NP EN 13306 (2007), (IPQ, 2007) a manutencdo é a “combinac¢io
de todas as agOes técnicas, administrativas e de gestdo durante o ciclo de vida de um bem,
destinadas a manté-lo ou rep6-lo num estado em que possa desempenhar a funcéo
requerida”. Uma outra maneira possivel de descrever manutencdo é dada por Cabral
(Cabral, 2006), que afirma que a manutengdo consiste num “ conjunto de acdes postas em
pratica com o objetivo de assegurar o bom funcionamento dos equipamentos e das

instalac@es, certificando-se que estas sdo sempre intervencionadas quando necessario.”

Por outro lado, pela NP EN 13306 (2007) a gestdo da manutencdo sdo todas as atividades
desenvolvidas no ambito da gestdo que definem o0s objetivos, a estratégia e as
responsabilidades relativas a manutencdo, (IPQ, 2007). A gestdo da manutencdo consiste
num conjunto de acBes postas em pratica com o objetivo de descobrir e controlar o melhor
nivel de equilibrio entre o custo e o beneficio, maximizando o contributo da manutencéo,
(Cabral, 2009).

Em suma, a gestdo da manutencéo é responsavel por designar as melhores decisdes para que

seja possivel a existéncia de uma boa manutencgéo, tendo em conta a otimizacéo dos custos.


http://noticias.r7.com/educacao

2.2. Evolucao Histdrica da Manutencéo

De acordo com AFNOR- Association Francais de Normalisation (adaptado de AFNOR,

2014) a evolugdo da manutencao teve 0s seus principais acontecimentos nos seguintes anos:

o Até 1914, era inexistente qualquer tipo de servico de manutencdo. As reparacdes de
avarias eram realizadas recorrendo aos trabalhadores da &rea de producao.

o Entre 1914 e 1930, em consequéncia da 12 Guerra Mundial, surge a manutencao
corretiva.

o No ano de 1940, em consequéncia da 22 Guerra Mundial, aparece o conceito de
manutengdo preventiva. Com este conceito, as empresas passam a integrar um
responsavel pela supervisdo da conservagdo dos bens.

e Em 1970, o responséavel pela manutencéo assume o papel de gestor.

e Nos tempos de hoje, o responsavel pela manutencdo tem ao seu dispor uma
variedade de meios de trabalho que suportam as decis6es tomadas (as ferramentas

analiticas, os softwares dedicados a especialidade, entre outros).

A Figura 2.1 ilustra a evolugdo historica da manutencéo de acordo com Moubray (Moubray,

3? Fase
2*Fase
1° Fase

1540 1550 1560 1570 1880 1550 2000

Figura 2.1-As Fases da Evolucio da Manutencéo
(adaptado de Moubray , 1992)

1992):

A palavra manutengdo aparece de uma forma intensiva no vocabulario a partir de 1930,
através das unidades militares, (Carreira et al, 2010). Apesar de serem utilizados
equipamentos e ferramentas fidveis, os conceitos de fiabilidade e manutibilidade ndo eram
levados em consideracdo. A evolugdo da manutencédo € separada por trés fases, (Carreira et
al, 2010).

Até ao final dos anos quarenta a manutencao industrial limitava-se apenas a reparacéo de
avarias ou a substituicdo de pecas estragadas. A manutencdo estava em desenvolvimento,

sendo esta fase conhecida como a Fase 1 da “Evolucéo da Manutengdo-Reparar a Avaria”.
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Continuamente, com o0 passar dos anos, jA na década dos anos cinquenta devido ao
aparecimento das linhas de produgdo, houve um reconhecimento da importancia da
manutencdo por parte das empresas, que desta forma, passaram a encarar a manutencao
como uma agdo auténoma e especifica. Em consequéncia, criam-se processos cientificos de
manutencao preventiva cuja maior preocupacao é a disponibilidade dos equipamentos. Este
periodo é denominado como a Fase 2 da “Evolucdo da Manutencdo-Evitar a Avaria”.

Com a globalizagdo dos mercados e entre outros fatores as empresas na década de sessenta
véem-se obrigadas a serem cada vez mais produtivas. Para que tal acontega € necessario que
0s equipamentos estejam disponiveis. Nesta fase, surge a necessidade de uma manutencao
mais virada para o controlo do que para a intervencdo. Esta é a Fase 3 da “Evolucdo da

Manutencao-Antever a Avaria”.

2.3. Tipos de Manutencao

De acordo com Cabral (Cabral, 2006) conforme apresentado na Figura 2.2, a manutencao

desdobra-se, em primeiro lugar, em manutencéo planeada e manutenc¢édo nao planeada.

A Figura 2.2 apresenta os tipos de manutencédo existentes:

Sistematica
Manutencéo
Manutenca preventiva
anutencéo o
¢ Condicionada
Planeada .
Manutencéo de
Melhoria
Manutencao
Avaria
N Intrinseca
Manutencao Manutencao
Néo Planeada Corretiva
Avaria
Extrinseca

Figura 2.2-Os Tipos de Manutencao

(adaptado de Cabral , 2006)



Por outras palavras, a primeira é a manutencdo que se faz a priori, a segunda € a
manutencdo que se faz & posteriori, ou seja, faz-se manutencdo antes de uma avaria/falha

ocorrer ou faz-se manutengdo ap6s uma avaria/falha ocorrer, respetivamente.

A manutencdo planeada, como se pode ver na Figura 2.2, divide-se em manutencao

preventiva e manutencdo de melhoria.

A manutencdo preventiva ¢ “efetuada em intervalos de tempo predeterminados ou de acordo
com critérios prescritos com a finalidade de reduzir a probabilidade de avaria ou de
degradagdo do funcionamento de um bem”, segundo Cabral (Cabral, 2006).

A manutencdo preventiva, que por sua vez se refere a prevencao de falhas, pode ser feita
através de dois tipos de manutencdo: a manutencdo sisteméatica e manutencgado

condicionada.

A manutencdo sistematica de acordo com Cabral (Cabral, 2006) “¢ a manutengdo preventiva
executada a intervalos de tempo preestabelecidos ou segundo um namero definido de

unidades de funcionamento, sem controlo prévio do estado do bem”.

A manuten¢do condicionada “é a manutencdo preventiva baseada na vigilancia do
funcionamento do bem e/ou dos parametros significativos desse funcionamento, integrando

as agOes que dai decorrentes”, segundo Cabral (Cabral, 2006).

Relativamente a manutencdo de melhoria, que se encontra dentro da manutencéo planeada,
como se pode visualizar na Figura 2.2, segundo Cabral (Cabral, 2006), esta manutengio “é
um estilo de manutencdo assumido e estimulado nos tempos de hoje, destinado a melhorar o
desempenho do equipamento no seu contexto; uma espécie de passo em frente em relacdo a

manutengdo condicionada”.

No que respeita & manutencao corretiva, esta “é a manutengao efetuada depois da detegéo de
uma avaria e destinada a repor o bem, num estado em que possa realizar uma funcéo

requerida”, em conformidade com Cabral (Cabral, 2006).

Dependendo do tipo de manutencgao os objetivos devem ser mensuraveis e consistentes com

a politica de manutencéo em causa.



24. TPM

A filosofia Lean foca-se na eliminacdo de desperdicios, centralizando-se em acBes que
trazem valor acrescentado ao produto. No entanto, o que estd na base de qualquer
organizacdo é o seu equipamento. E necessario através da manutencdo garantir a
disponibilidade do equipamento e o seu bom funcionamento, condi¢cdo necessaria para
assegurar a implementacdo da filosofia Lean. A ferramenta TPM (Total Productive

Maintenance), ou em portugués Manutencdo Produtiva Total, garante-nos isto.

2.4.1. Definicdo TPM

A ideia central desta metodologia é a aplicacdo da manutengdo como uma atividade vital
para 0 negdcio, de modo a alcancar a eficicia dos processos através de zero defeitos, zero
paragens e zero acidentes. Segundo Bhadury (2000), o TPM é uma ferramenta de
manutencdo que otimiza a eficiéncia do equipamento, elimina avarias e promove a

manutencao auténoma pelos operadores através das atividades e objetivos diarios.

Para atingir os objetivos do TPM implementam-se 8 atividades, que se designam por “os 8
pilares de sustentagdo do TPM”. O que acontece no mundo empresarial é que muitas

organizagdes negligenciam os pilares e consequentemente o TPM desmorona.

2.4.2. Implementacéo do TPM

Para a implementacdo com sucesso do TPM é necessario seguir trés passos:

e Maximizar a eficacia do equipamento através da otimizagcdo da disponibilidade, da
performance e qualidade dos produtos.

e Estabelecer estratégias de manutencdo preventiva para todo o ciclo de vida do
ipamenequt

e Planeamento de plano de agdo que envolve todos os departamento da organizacéo.

2.5. Objetivos da Manutencao e da Gestdo da Manutencao
De acordo com Ferreira (Ferreira, 1998), os objetivos gerais de manutengéo séo:
e Garantir que 0s equipamentos, as maquinas e as ferramentas estejam em condi¢des
de pleno funcionamento;
e Assegurar uma producdo normal;
o Certificar a qualidade dos produtos;
e Prevenir possiveis falhas;

A Figura 2.3 ilustra os trés principais objetivos da gestdo da manutencdo, (Navas, 2014):
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Figura 2.3-Os Objetivos da Manutencéo
(adaptado de Navas,2014)

Humano: Seguranca, condi¢des de trabalho e protecdo do meio ambiente;

Técnico: Disponibilidade e durabilidade dos equipamentos;

Econdémico: Menor custo de exploracdo, menor custo de falha e economia energética;
2.6. Tipos de Falhas

Uma falha pode ser do tipo parcial ou do tipo completo (AFNOR, 2014):

o A falha parcial caracteriza-se por uma alteragdo pelo qual um determinado bem
executa uma funcéo requerida.
o A falha completa assinala-se quando ocorre a cessacdo da funcéo requerida pelo

bem.

A Figura 2.4 apresenta os possiveis tipos de falha, segundo AFNOR (AFNOR, 2014):

Falha

Falha Parcial Falha Completa

Figura 2.4-Tipos de Falhas



2.7. Tipos de Avarias

Existem dois tipos de avarias, em concordancia com Cabral (Cabral, 2006). Estas podem

Ser:

Intrinsecas- derivados a fatores internos como, tubo rompido, rolamento gripado entre

outros;

Extrinsecas- derivados a fatores externos como, acidentes, ma operacéo, entre outros.

2.8. Niveis de Manutencao

Segundo a AFNOR (http://www.afnor.org), existem cinco niveis de manutencéo:

1° Nivel: representa as afinacfes simples e a substituicdo de elementos acessiveis sem

desmontagem do equipamento. Responsavel: operador

2° Nivel: representa as reparagOes através da substituicdo de elementos normalizados.

Responsavel: operador e técnico especializado.

3° Nivel: representa a identificagdo e diagndstico de avarias, reparacdes simples.

Responsavel: equipa especializado/equipa de manutencao.

4° Nivel: representa trabalhos importantes de manutengdo corretiva ou preventiva.

Responsavel: equipa liderada por especialista.

5° Nivel: renovagdo ou reconstrucdo de equipamentos. Responsavel: equipa

multidisciplinar.

2.9. Custos de Manutencao

Nos dias de hoje, é cada vez maior a preocupacdo das empresas no que concerne a tematica

dos custos.

A manutencdo ndo pode continuar a ser vista unicamente como geradora de custos, mas
sim, também como uma fonte de investimento. Assim, como qualquer investimento feito do
gual se tenciona obter lucro ou proveito, a manutengdo contrapesa com 0s seus custos em
troca de beneficios diretos ou indiretos de acordo com o Ministério da Seguranga Social do
Trabalho, MSST, (MSST, 2007).

E fundamental ter o conhecimento dos custos ligados & manutencao para que seja feita uma

analise correta dos mesmos. Existem dois tipos de custos envolvidos (MSST, 2007):



e Custos de ndo-manutencao;

e Custos de manutencéo;

Os custos de ndo-manutencéo sdo os mais dificeis de materializar. Sdo exemplos destes
custos, as falhas nos equipamentos, maguinas paradas, homens parados, que resultam numa
perda de producdo, perdas de encomendas, entre outros, de acordo com MSST (MSST,
2007).

Os custos de manutencdo situam-se aproximadamente num intervalo entre 0s 4 e 0s 5 %
do valor liquido das vendas, o que equivale em termos de custo final dos produtos cerca de
15 a 40 % desse custo, dependendo da industria em questéo, segundo MSST (MSST, 2007).

Segundo o MSST (MSST, 2007), os custos de manutencdo dividem-se ainda em 3 classes
de custos distintas:

e Custos diretos;
e Custos indiretos;

e Custos especiais;

Os custos diretos sdo, por exemplo, custos da mao-de-obra direta, custos de materiais,
custos de pecas de reserva, custos de amortizagdo de equipamentos usados na manutencao,

custos de subcontratagdo entre outros.

Os custos indiretos sdo, por exemplo, custos administrativos, custos de armazenamento de

stocks, custos de manutencéo, custos de formagéo entre outros.

Os custos especiais sdo, por exemplo, a percentagem das amortizacfes e a percentagem de

despesas diversas.

Dentro de uma empresa, o grande desafio da politica de manutencdo centra-se na tentativa
de encontrar um ponto de equilibrio 6timo entre os custos de manutencdo e os custos da
perda de produgdo, combinando estes dois por forma a garantir uma disponibilidade do
equipamento, de acordo com MSST (MSST, 2007).
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Figura 2.5-"Iceberg" dos Custos

(adaptado de MSST , 2007)

A Figura 2.5 representa o “lIceberg” dos custos de manutencao:

De acordo com 0 “iceberg” dos custos, podemos constatar que os custos de manutencdo
associados aos aspetos visiveis, ou seja, apenas a parte de cima do "iceberg" sdo 0s custos
de pecas e materiais, da mao-de-obra e de subcontratacdo. Representam aproximadamente
20% dos custos totais de manutengdo. Os restantes custos estdo associados aos aspetos
invisiveis, ou seja, apenas a parte de baixo do "iceberg" e representam cerca de 80% dos
custos totais da manutencgéo, de acordo com MSST (MSST, 2007).

2.10. Normas da Manutencao
A manutencao contém um conjunto variado de normas, nomeadamente:
NP EN 13306 (2007)- Terminologia da manutenc¢éo:
o Norma que descreve a definicdo de termos e conceitos utilizados na manutencéo.
NP EN 13460 (2009)- Documentacdo da manuteng&o:

e Norma que descreve a definicdo de documentos mestres, sejam eles de suporte

escrito ou eletrénico e 0s respetivos requisitos.
NP EN 13269 (2007)- Instrucdes para a preparacao de contratos de manutencao:
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e Norma que descreve a definicdo dos aspetos que devem estar presentes num

documento de contrato de manutengéo.
NP EN 15341 (2009)- Indicadores de manutengao (KPI’s):

e Norma que descreve os indicadores de manutengao.

2.11. Indicadores de Desempenho da Manutencéo

De acordo com Assis (Assis, 2004) os indicadores da manutencéo sdo os seguintes:

e MTBF- Média de Tempos entre avarias;
e MTTR- Média de Tempos de reparacéo;
e MWT- Média de Tempos de espera;

e TA- Taxa de avarias;

e D- Disponibilidade;

O MTBF (Mean Time Between Failures) € um indicador que expressa o tempo médio entre
as avarias ou seja, o tempo médio de bom funcionamento. E um parametro de fiabilidade,
de acordo com Assis (Assis, 2011).

O MTTR (Mean Time to Repair) é um indicador que expressa o tempo médio de reparacao

E um parametro de manutenibilidade, (Assis, 2011).

O MTW (Mean Time Waiting) é um indicador que expressa o0 tempo médio de espera, por
outras palavras, significa tempo de espera de atendimento de pedidos para a reparacédo de

avarias/falhas num dado periodo de tempo, (Assis, 2011).
A TA representa o0 numero de avarias/falhas por unidade de utilizagdo, (Assis, 2011).

A D define a probabilidade de um determinado equipamento num determinado instante

garantir a funcdo para a qual foi produzido, de acordo com Didelet (Didelet et al, 2003).
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Os indicadores, as férmulas matematicas encontram-se resumidos na Tabela 2.1:

Tabela 2.1-Indicadores e Respetivas Formulas Métricas

(Adaptado de Cabral, 2006)

Formula matematica Legenda
T Fi TFi — Tempos de funcionamento
MTBF =} ———— . o
neavarias de um determinado periodo;
TRi TRi — Tempos utilizados nas
MTTR = ¥ —— P
n“avarias reparacoes;
TEi .
MTW = E —I TEi — Tempo de espera;
n“avarias
TF — Tempo total de
4 [P
T4 = % = 1000 funcionamento num determinado
periodo;
MTBF — Tempo médio entre
MTBF avarias;
D= MTBF +MTTR+MWT MTTR — Tempo médio entre
avarias;
MWT — Tempo médio de espera;

2.11. Método Ipinza

De acordo com AEP (Bastos, 2000), o método Ipinza é baseado numa avaliacdo feita
através de pontuacdo. O método Ipinza foi o selecionado para avaliar a necessidade de se
efetuar manutengéo preventiva nos equipamentos do Banco Alimentar Contra a Fome de
Lisboa.
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A Tabela 2.2 ilustra 0 método Ipinza:

Tabela 2.2-Método Ipinza

(AEP, 2000)
Caracteristica Condicao Pontuacéo

Péra 4 pontos

Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
Né&o para 0 pontos
Alto 4 pontos

Valor -Econoémico do -

] Medio 2 pontos

equipamento

Baixo 1 ponto

a) A maquina em si

Sim 2 pontos

Nao 0 pontos

. o b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da

] Sim 3 pontos
Avaria

Nao 0 pontos

¢) Ao Pessoal

Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
] ) Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
) Terceiros 2 pontos
Dependéncia de M&o-de-obra i
Propria 0 pontos
Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria _
Baixa 0 pontos
. Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacéo !
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia |By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos

Total de Pontos
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Uma vez analisado cada aspeto acima mencionado e escolhido qual a condi¢cdo mais
apropriada sdo somados todos os pontos. De seguida, com base nos pontos adquiridos, é
determinado o tipo de manutencéo a aplicar, como se pode verificar na Tabela 2.3. Contudo,
é muito importante ndo deixar de mencionar que a decisdo tomada devera sempre ter em
conta a elevada subjetividade existente. Existem, no entanto, outros aspetos a considerar,
nomeadamente: 0s custos, isto porque nem sempre € mais eficiente praticar manutencao
preventiva do que manutencdo corretiva; a falta de dados, o que pode influenciar a escolha
da condicdo entre outros aspetos.

A escolha do tipo de manutencéo a aplicar é dada com base na pontuagdo como se pode ver
na Tabela 2.3:

Tabela 2.3-Classifica¢do do Método Ipinza

Aplicacdo de Manutencao .
N.° de Pontos plicag . ¢ Aplicar
preventlva
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab Opcional M. Corretiva
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3. O Banco Alimentar Contra a Fome

3.1. Histéria

De acordo com o site oficial do Banco Alimentar Contra a Fome- B.A.C.F
(http://www.bancoalimentar.pt):

e Em 1967, Jonh Van Hengel fundou o primeiro Food Bank em Phoenix, no Arizona,
dando origem a um movimento que hoje se encontra presente em 6 continentes.

e Em 1984, esta ideia foi trazida e implementada na Europa tendo sido criados, em
Franca e na Bélgica os primeiros Bancos Alimentares Contra a Fome.

e No ano de 1990, José Vaz Pinto teve a iniciativa de criar o primeiro Banco

Alimentar Contra a Fome em Portugal.

A Federacdo Portuguesa dos Bancos Alimentares Contra a Fome foi constituida em 23 de
Fevereiro de 1999, com o intuito de garantir, proteger e verificar a missdo e os valores,
assim como, harmonizar e coordenar os procedimentos e as praticas dos varios Bancos

Alimentares Contra a Fome.

3.2. Missao, Visao e Valores

A Missdo do Banco Alimentar centra-se na luta contra todo o desperdicio readquirindo os
excedentes alimentares para que estes possam ser entregues a quem tenha caréncias
alimentares, recorrendo a voluntarios, sejam eles pessoas ou empresas, que se associem a

esta causa, segundo B.A.C.F (http://www.bancoalimentar.pt).

A Visdo € assegurar que todos os Homens no Mundo tenham garantido o direito a

alimentagdo, de acordo com o site oficial do Banco Alimentar Contra a Fome.

Valores como a Dédiva e a Partilha definem o espirito que norteia todas as relagdes que se
vao estabelecer entre os Bancos Alimentares e todos os participantes. Estes valores devem

estar presentes no dia-a-dia de quem trabalha nesta causa.

"Toda a pessoa tem direito a um nivel de vida suficiente que lhe assegure a si e a sua
familia, a salide e o bem-estar, principalmente quanto a alimentacdo, ao vestuério, ao
alojamento, & assisténcia médica e ainda aos servicos sociais necessarios" (Excerto do artigo

25° da Declaragéo Universal dos Direitos do Homem).

Os Bancos Alimentares adotam um conjunto de principios e doutrinas, como por exemplo,

os principios da dadiva e da partilha, na luta contra o desperdicio de produtos alimentares e
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na sua reparticdo pelas pessoas mais necessitadas, feitas através de instituicdes de

solidariedade.

A Figura 3.1 apresenta um conjunto de palavras que melhor descrevem o Banco Alimentar

Contra a Fome:

Vocacao

Compromisso

BANCO

AIMENTAR

Figura 3.1-Conceitos que Definem o Banco Alimentar Contra a Fome

(adaptada de B.A.C.F., 2014)

Os Bancos Alimentares séo institui¢des particulares de solidariedade social que tém como
objetivo lutar contra o desperdicio de produtos alimentares, possibilitando a distribuicéo, de

uma forma gratuita as pessoas carenciadas.

A acdo do Banco Alimentar Contra a Fome assenta na partilha, no voluntariado, na

gratuidade, na dadiva e no mecenato. Assim, os Bancos Alimentares que hoje se encontram
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em funcionamento, angariam, repartem e distribuem varias dezenas de milhares de
toneladas de produtos alimentares durante todo o ano as instituicbes. Desta forma, as
instituicbes sdo as responsaveis por realizar a distribuicdo de refeicdes e cabazes de
alimentos a pessoas carenciadas, adaptado do B.A.C.F. (http://www.bancoalimentar.pt).

Face as elevadas quantidades de produtos alimentares que os Bancos diariamente

manuseiam, é inevitavel que haja uma organizag&o logistica profissional para:

e A recolha e o encaminhamento de produtos alimentares;
e A suatriagem e armazenagem;
e O controlo de qualidade;

e Rede de frio;

O principal objetivo do Banco Alimentar ¢ “evitar o desperdicio de alimentos fazendo-o0s
chegar as pessoas que tém fome”. O Banco Alimentar recebe todo o tipo de alimentos,
gualquer que seja a sua qualidade ou a origem. Os alimentos sdo recolhidos localmente e a
nivel nacional, nunca descuidando as normas de higiene e seguranca alimentar, adaptado do

B.A.C.F. (http://www.bancoalimentar.pt).

Os Bancos Alimentares tém, ao longo de todo o ano, sob a sua responsabilidade a
distribuicdo dos alimentos pelas instituicGes de solidariedade com atividade em Portugal. Os
Bancos Alimentares tém ainda o compromisso de acompanhar e partilhar as acdes das

institui¢cBes na luta contra a exclusdo social.

Cada Banco Alimentar possui acordos com as instituicbes de solidariedade da sua regido
face as caracteristicas proprias de atuagdo. Toda a ajuda alimentar que se proporciona € feita
da maneira que melhor se adapta as necessidades identificadas. Desta forma, séo elaborados
cabazes de produtos alimentares, refeicGes confecionadas que s@o servidas, por exemplo,

nos lares ou nas creches, refei¢ces que sdo entregues aos sem-abrigo entre outras.

Os Bancos Alimentares sdo instituicbes ndo-governamentais, apoliticas e ndo confessionais.
Tém como principio praticar uma gestao transparente que executa regras estritas e idénticas

para todos 0s Bancos Alimentares.

Conforme o B.A.C.F. (http://www.bancoalimentar.pt) exceto nalguns casos, todos os
servicos do Banco Alimentar sdo executados e chefiados por voluntarios. Existem 6

comissoes:

e Comissdo de Abastecimento;
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e Comissao de Voluntarios;

o Comissdo de Distribuicao;

e Comissdao Administrativa e Financeira;
e Comissdo Técnica;

e Comissdo de Imagem e Relagdes Publicas;

De acordo com os principios e valores apresentados no site oficial, o Banco Alimentar
recusa o primado do dinheiro. O seu aferramento assenta numa “légica de promocgao de
solidariedade ativa e responsavel”, segundo B.A.C.F (http://www.bancoalimentar.pt). Os
Bancos Alimentares tencionam colocar-se ao servico dos que realmente precisam, sem

receberem em troca.

3.3. O Abastecimento no Banco Alimentar Contra a Fome

Os Bancos Alimentares recebem produtos alimentares de todo o tipo e toda a qualidade.
Estes sdo oferecidos por empresas e particulares, como por exemplo, os excedentes de
producdo da industria agroalimentar, os produtos com embalagens danificadas, os produtos
cujo prazo de validade esteja quase a terminar e ainda produtos da intervencdo da Unido
Europeia. Acrescentam-se ainda, os produtos que sdo oferecidos por particulares nas
campanhas de recolha de alimentos efetuados nas superficies comerciais, a partir do

B.A.C.F. (http://www.bancoalimentar.pt).

Existem alimentos oferecidos que para poderem ser consumidos exigem processos de
transformacdo, é o exemplo, do leite por embalar ou a fruta a granel. Embora, estas
operacdes de transformacdo impliguem um custo de embalagem e acondicionamento, ndo

alteram a gratuidade do produto.

Os Bancos Alimentares sdo constituidos por voluntarios e associa¢des de inspiragdo humana
e espirituais diferentes. Todos os participantes podem ter conviccles, ideias e credos

diferentes, sem que este facto afete a solidariedade.
Como Pode uma Instituicdo Receber Alimentos?

Para uma instituicdo poder receber produtos alimentares tem de se candidatar em primeiro
lugar. De seguida, a mesma sera visitada e avaliada. Uma vez que estejam reunidas todas as
condicdes e se se justificar, é entdo celebrado um acordo de abastecimento gratuito de
produtos alimentares com o Banco Alimentar Contra a Fome da regido. O publico a quem o
Banco Alimentar presta apoio € muito heterdégeno, assim como 0s servicos prestados séo

variados, segundo B.A.C.F. (http://www.bancoalimentar.pt).
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O principio da gratuitidade é reafirmado no acordo no que diz respeito as entregas dos
alimentos as instituicdes. Contudo, na relagdo instituicdo/pessoas apoiadas devera existir
uma contribuicdo dos beneficiarios que pode traduzir-se num pagamento em dinheiro que
deve ser minimo.

3.4. Produtos Recebidos no Banco Alimentar Contra a Fome

A Figura 3.2 apresenta evolugdo anual em toneladas dos produtos recebidos pelo conjunto

dos Bancos Alimentares em atividade em Portugal.
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Figura 3.2-Produtos Recebidos por Ano

(adaptado de B.A.C.F, 2014)

Como se pode ver na Figura 3.2, a quantidade dos produtos recebidos cresceu muito nos
altimos anos. Em especial entre 0 ano de 2009 a 2012. No ano 2013 verificou-se um

decréscimo dos produtos oferecidos.

20



3.5. Instituicbes Apoiadas pelo Banco Alimentar Contra a
Fome

A Figura 3.3 apresenta evolucdo anual das instituices beneficidrias dos Bancos
Alimentares em Portugal.

0 00 1,000 1,500 2,000 2,500
Figura 3.3-Instituices Apoiadas por Ano

(adaptado de B.A.C.F, 2014)

Com este gréafico torna-se evidente que o nimero de instituicdes beneficiarias pelo Banco
Alimentar Contra a Fome tem vindo a crescer desde 1992, como se pode verificar na Figura
3.3.
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4. O Layout e os Equipamentos do Banco Alimentar Contra a
Fome

4.1. O Layout das Instalagoes

O Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa é composto por dois armazéns, 0 A e o B. No
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Figura 4.1-Layout do Armazém A

(imagem adaptada de B.A.C.F, 2000)

ambito da dissertacdo apenas foi utilizado o armazém central, ou seja, o armazém A.A

Figura 4.1 apresenta de uma forma simplificada o layout do armazém central:

O armazém tem uma area total de aproximadamente 1 036 m?.

50.26 7.91

22,76

Figura 4.2-ldentificacdo das Zonas do Armazém A

(imagem adaptada de B.A.C.F., 2000)
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O armazém central estd dividido em duas secbes, a primeira seccdo € constituida pelas

zonas:
1- Zona dos escritérios;
2- Zona das balancas industriais;

3- Zona de armazenamento dos equipamentos e maquinas moveis (maquinas de lavar o
chdo, das maquinas de lavar a pressdo e das maquinas varredoras/aspiradoras entre

outras);
4- Zona de armazenamento dos alimentos I;
A segunda secg¢do é constituida pelas zonas:
5- Zona de refrigeracdo (camaras de frio e cAmaras de congelacao);
6- Zona de armazenamento de alimentos II;
7- Zona de arquivo e sala de computadores;

Os operadores circulam com os porta-paletes e os empilhadores dentro do armazém

seguindo a sua trajetéria de forma organizada.

Os veiculos automéveis e o empilhador a gasolina encontram-se no exterior do armazém

central por questfes de seguranca.

4.2. Os Equipamentos e as Maquinas Existentes

O Banco Alimentar recebe toda a quantidade e todo o tipo de alimentos, neste sentido, o
B.A.C.F. dispde de um armazém em Alcantara composto por uma enorme variedade de

equipamentos e maquinas, de acordo com B.A.C.F., (B.A.C.F., 2014).

No ANEXO A estdo apresentados em lista todos 0s equipamentos existentes no Banco

Alimentar Contra a Fome de Lisboa referentes ao ano 2014.

As Figuras 4.3, 4.4 e 4.5 contém as imagens de alguns dos equipamentos e maquinas

existentes no Banco Alimentar Contra a Fome sediado em Lisboa, a titulo de exemplo.

Na Figura 4.3 encontram-se as seguintes figuras: figura a é a cAmara de congelag&o, a figura
b é a cAmara de refrigeracdo, a figura ¢ é a balanca pequena e a figura d é a balanca

industrial:
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(a)- Camara de Congelacédo; (b)- Camara de Refrigeragéo; (c)- Balanga Pequena;

(d)- Balanga Industrial

Figura 4.3-Equipamentos do Banco Alimentar Parte 1
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Na Figura 4.4 encontram-se as seguintes figuras: figura a é o porta-paletes, a figura b é a
maquina varredora-aspiradora, a figura ¢ é a enroladora de paletes e a figura d é o
empilhador:

© @

(a)- Porta-Paletes; (b)- Maquina Varredora-Aspiradora; (c)- Enroladora de Paletes;

(d)- Empilhador;

Figura 4.4-Equipamentos do Banco Alimentar Parte 2
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Na Figura 4.5 encontram-se as seguintes figuras: figura a é empilhador a gasolina, a figura b
é empilhador a gasolina (parte de trés), a figura ¢ € a maquina de lavar a pressdo e a figura d
é 0 porta paletes com balanga:

a)-Empilhador a Gasolina; (b)- Empilhador a Gasolina ( parte de tras); (c)- Maquina de Lavar a Pressdo;

(d)- Porta-Paletes com Balanca;

Figura 4.5-Equipamentos do Banco Alimentar Parte 3
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5. Analise Critica das Atuais Atividades de Manutencdo no
Banco Alimentar Contra a Fome

Segundo a Agéncia Europeia para a Seguranca e Saude no Trabalho- A.E.S.S.T,
(https://osha.europa.eu/pt/copyright), a manutencdo é uma mais-valia para a empresa. A

pratica de uma manutencdo regular é essencial para a seguranca e fiabilidade dos
equipamentos, das maquinas e do ambiente do trabalho.

No Banco Alimentar Contra a Fome de Lishoa € praticada a manutencéo do tipo preventiva
e corretiva. As atividades de manutencdo preventiva estdo a responsabilidade de empresas
especializadas. As atividades de manutencdo corretiva estdo sob a responsabilidade do
Banco Alimentar de Lisboa e em situagbes mais complexas sob a responsabilidade dos

fabricantes.

5.1. Atividades de Manutencéo Preventiva

No Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa existem contratos de manutengdo com

empresas especializadas para alguns equipamentos e maquinas.

De acordo com Didelet (Didelet et al, 2003), um exemplo tipico de uma tarefa de extrema
importancia realizada em regime de manutencdo preventiva é a operacdo de lubrificacdo.
Esta operacdo engloba as tarefas como a mudanga de 6leo e as rotinas de lubrificagdo. No
B. A.C.F. de Lisboa existem alguns equipamentos e maquinas que ndo apresentam um plano
de manutencdo preventivo. Tendo em consideracdo que o Banco tem uma grande
quantidade de equipamentos nas suas instalagdes, um plano de manutencdo preventiva, é
imprescindivel para assim garantir que 0s equipamentos e as maquinas mantenham as suas

condigdes de pleno funcionamento.

O Banco Alimentar de Lisboa possui um contrato de manutencao preventiva com a empresa
Toyota Caetano Portugal S.A e com a empresa Linde Material Handling Ibérica, S.A. que

tém sob a sua responsabilidade os porta-paletes.

Os alarmes pertencem & empresa Securitas que se encarrega de efetuar tanto a manutencéao

preventiva como a manuteng&o corretiva.

Para os automoéveis as atividades de manutencdo preventiva sdo realizadas numa oficina

perto das instalacBes do Banco Alimentar Contra a Fome, em Lisboa.

Todavia, existem alguns procedimentos de manutencdo que devem ser levados em

consideracdo pelos operadores. S assim € que se consegue garantir o pleno funcionamento,
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assim como, prevenir provaveis falha ou quebras dos elementos dos equipamentos ou
maquinas, segundo AFNOR (AFNOR, 2014)

5.2. Atividades de Manutencdo Corretiva

Como anteriormente referido, a manuten¢do corretiva “é a manutengio efetuada depois da
detecdo de uma avaria” segundo Cabral (Cabral, 2006). Neste sentido, sempre que 0
operador detetar uma falha ou uma avaria num equipamento, 0 mesmo deve reportar ao

responsavel do armazém que por sua vez tomara as devidas precaucdes.

Uma vez detetada uma avaria, o responsavel pelo armazém tem o compromisso de gerir
todas as operacGes de manutengdo. Mediante 0 equipamento e o tipo da avaria existem
procedimentos diferentes. Numa primeira fase, o equipamento é encaminhado para uma
“pequena oficina” dentro das instalagdes do B.A.C.F de Lisboa. Contudo, se ndo for

possivel a reparacdo do equipamento, 0 mesmo sera encaminhado para o fabricante.

No Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa ndo é preenchido nenhum documento que
registe e descreva o tipo de avaria ou falha, a lista de material necessario, a mao-de-obra
necessaria a reparacdo do equipamento, os custos entre outras informacgdes importantes.
Exceto para os alarmes e para 0s porta-paletes que tém um servico de manutencao
especializado.
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6. Proposta de Melhoria para o Servi¢go de Manutencao

No seguimento da analise feita no capitulo anterior conclui-se que a gestdo da manutencao
necessita de ser melhorada. Foi decidido criar uma sistematizacdo das atividades de
manutencdo assim como, a elaboracdo de um plano de manutencdo preventiva para 0s

equipamentos e maquinas do B.AC.F de Lisboa.
As propostas que se apresentam englobam os seguintes elementos:

1. Caodificacdo dos equipamentos e maquinas;
2. Criag&o e/ou melhoria da documentacdo da manuteng&o:
2.1. Cadernos de maquinas:
e Ficha técnica;
e Relatério de trabalhos;
e Historico de manutengéo;
e Reservas;
e Diversos;
2.2. Ordens de trabalho;
3. Plano de Manutengao Preventiva:
3.1. Selecédo dos equipamentos alvo de manutencdo preventiva;
3.2. Agdes de Manutencdo Preventiva;

4. Resumo do funcionamento das fichas e procedimentos necessarios

6.1. Codificacdo dos Equipamentos e das Maquinas

Para a implementacdo de um sistema de controlo de manutengdo é necessario, em primeiro
lugar, identificar os equipamentos e maquinas da forma mais conveniente e simples

possivel, segundo Kardec (Kardec et al, 2001).

O primeiro passo é a identificacdo dos equipamentos, criando um codigo para todos 0s
equipamentos e maquinas. Todavia, € necessario analisar se existem apenas equipamentos

fixos, ou apenas equipamentos méveis ou dos dois tipos.

Neste sentido, juntamente com a equipa do B.A.C.F de Lisboa foi efetuada uma analise
detalhada acerca dos equipamentos e maquinas. Concluiu-se que 0s equipamentos sao
maioritariamente mdveis. Foram propostas duas solucbes para a codificacdo dos
equipamentos. A primeira solucdo esta explicada nos préximos capitulos em maior

pormenor. A segunda solucdo esté apresentada no ANEXO B.
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Na primeira solucdo a codificacdo dos equipamentos ndo entram em linha de conta com o
layout do armazém, enquanto a segunda solugdo (ver ANEXO B), considera 0s
equipamentos maéveis e os equipamentos fixos distribuidos pelo armazém. As duas solucdes
foram apresentadas a equipa que com base na sua experiéncia, escolheu adotar a primeira

solucéo.

Neste sentido, serd exposto de forma detalhada todo o raciocinio inerente a codificacdo dos

equipamentos relativamente & primeira solug&o.

Desta forma, o codigo é constituido por 2 partes distintas, como se pode verificar na Tabela
6.1

Tabela 6.1-Proposta de Codificagdo

Subcddigo 1 Subcodigo 2

6.1.1. Subcodigo 1

O subcddigo 1 é criado pelas iniciais de cada letra de cada tipo de equipamento ou maquina.

Em seguida encontra-se um exemplo na Tabela 6.2:

Tabela 6.2-Exemplo do Subcdédigo 1

Equipamento Subcddigo 1

Cémara de Congelagéo CCONG
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A Tabela 6.3 apresenta o subcodigo 1 para um exemplo de cada tipo de equipamento:

Tabela 6.3-Subcédigo 1 Para um Exemplo de cada Tipo de Equipamento

Equipamento Subcddigo 1

Camara de Congelagéo CCONG
Camara de Frio CFRIO

Balanca BALAN
Porta-Paletes com balanca PPCBA

Porta-Paletes Manuais PPMAN
Empilhador Elétrico EMPEL

Empilhador Gasolina EMPGA
Automoveis AUTOM
Maquina Varredora/Aspiradora MVARR
Maquina Lavar a Pressao MLAVA
Maquina Enroladora de Paletes MENRO
Maquina de Lavar Chéo MLACH
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6.1.2. Subcodigo 2

O subcddigo 2 corresponde a um ndmero que € atribuido de forma sequencial. Em seguida

na Tabela 6.4 encontra-se um exemplo:

Tabela 6.4-Exemplo do Subcédigo 2

Equipamento Subcdédigo 2
Cémara de Congelacéo CCONG 01
Camara de Frio (72 m?) CFRIO 01
Camara de Frio (120 m3) CFRIO 02

Em suma, a codificagdo dos equipamentos e maquinas é composto pelo subcodigo 1 e
subcddigo 2. Desta forma, no ANEXO C encontra-se a tabela que contém a codificacdo

completa de todos os equipamentos do Banco Alimentar Contra a Fome.

6.2. Criacdo e/ou Melhoria da Documentacdo da Manutencéo:

6.2.1. Caderno de Maquinas

Segundo Didelet (Didelet et al, 2003), um caderno de maquinas é um dossié ou ficheiro
constituido por varios documentos importantes de um determinado equipamento ou
maquina. Este tem como objetivo primordial facilitar a consulta e tornar acessivel toda a
informacdo sobre o equipamento e/ou maquina. Um caderno de maquinas é geralmente
composto por varios documentos, nomeadamente, a especificacdo, o histérico, as reservas,

as instrugdes de manutencdo, os desenhos, 0s subequipamentos e diversos.

Atendendo que as divisdes de um caderno de maquinas poderdo variar de empresa para
empresa, neste sentido, o caderno de maquinas proposto € composto pelos seguintes

documentos:

e Fichatécnica;

e Relatorio de trabalhos;

e Histérico de manutencdo;
e Reservas;

e Diversos;
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No entanto, é relevante ter em consideracdo que a maior parte dos equipamentos
pertencentes ao Banco Alimentar Contra a Fome ndo sé sdo oferecidos, como também tém
algum uso o que dificultou a obtenc¢éo de informacdo importante. Face a inexisténcia da
maior parte dos documentos devido a enorme dificuldade de entrar em contacto com os
fabricantes dos equipamentos ou maquinas, em consequéncia da inexisténcia de qualquer
livro/caderno de instrugdes dos equipamentos ou maquinas e devido também a idade
avangada de alguns dos equipamentos, forgosamente ndo se conseguiram obter algumas
informacGes importantes, como por exemplo, 0s desenhos, 0s subequipamentos e algumas

especificacdes técnicas.

De uma forma geral, para todas as empresas, é importante a existéncia de um sistema
informatico, pois s6 assim € que é possivel harmonizar todos os processos. O recurso a um
sistema informatico traz muitas vantagens a empresa, pois permite identificar de uma forma
muito clara todos os servicos, todos 0s recursos existentes, 0 tempo necessario a execugao

de uma tarefa, o custo associado entre outros.

6.2.1.1. Ficha Técnica

As fichas técnicas sdo compostas pelas carateristicas administrativas e técnicas dos

equipamentos ou maquinas.

Foi decidido com base nas boas praticas da manutencdo e mediante as necessidades da
organizacgdo que a ficha retina somente as caracteristicas administrativas dos equipamentos e

Ou maquinas.

No ANEXO D encontram-se as fichas técnicas devidamente preenchidas de todos os
equipamentos e maquinas alvo de um plano de manutencdo. Futuramente serdo feitas as

fichas para os restantes equipamentos.

A Tabela 6.5 ilustra a ficha técnica proposta:
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Tabela 6.5-Ficha Técnica Proposta

Ficha Técnica

N° do E quipamento

Designacédo

Marca

Modelo

Matricula

Representante

Morada

Telefone

Contactar

Data de aquisicdo

Data de entrada em servico

Preco

Peso do equipamento

Tensao

Poténcia elétrica

Dimensodes

A Tabela 6.5 ilustra 0 modelo da ficha técnica proposta. Contudo, é importante mencionar
que a ficha técnica pode variar dependendo do equipamento ou maquina, ou seja, cada
equipamento tem as suas proprias caracteristicas técnicas. Neste sentido, os campos de
preenchimento da ficha técnica foram ajustados mediante o tipo de equipamento ou

maquina.
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De acordo com Didelet (Didelet et al, 2003), o relatorio de trabalhos é um documento
integrante do sistema de gestdo da manutencéo destinado a recolher informagé&o real sobre a

manutencao realizada.

6.2.1.2. Relatérios de Trabalhos

Todavia, este documento deve ser solicitado apenas quando necessario. Os elementos mais
importantes nos relatérios de trabalhos sdo 0s que apresentam um contributo positivo para
futuras melhorias do desempenho do equipamento ou méaquina, segundo (Didelet et al,
2003).

A partir de Didelet (Didelet et al, 2003), para se obter o melhor formato adequado do
relatério de trabalhos existem trés aspetos importantes que devem ser refletidos,

nomeadamente:

e Qual a informacdo necessaria para se efetuar a gestdo da manutencéo?
e Qual é o objetivo?

e Qual é a melhor forma de obter a informagéo?

Desta forma é possivel captar apenas o essencial e eliminar o menos importante. Neste

sentido, o relatério de trabalhos deve conter:

o Tipo de trabalho de acordo com a designacdo corrente na empresa;

e Tipo de manutencdo em que se enquadra; corretiva, preventiva sistematica, etc.;
e Confirmacdo da realizacdo e entidade responsavel;

e Registo de tempo de funcionamento (horas, Km, nimero de pecas produzidas);
e Pedido de trabalhos, nUmero;

e Data e hora do pedido de trabalhos;

e Data e hora do inicio do trabalho;

e Data e hora do fim do trabalho;

o Descricdo dos trabalhos realizados;

e Mao-de-obra utilizada;

e Custo da mao-de-obra;

e Pecas e materiais aplicados;

o Custo das pecas e materiais;

e Servigos utilizados;

e Custo dos servigos;

e Sintoma da avaria;
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e Causa da avaria;

e Acéo futura.

6.2.1.3. Historico de Manutencéao

Segundo Didelet (Didelet et al, 2003), um histérico de manutencdo € um arquivo que se
encontra organizado de forma cronoldgica, realizado para cada equipamento/maquina e

contém toda a informag&o referente & manutencéo e a situacéo operacional.

O historico de manutencéo deve ser um documento sucinto e sistematico, pois s6 assim é

gue permite um controlo eficaz da manutencéo.

No Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa ndo existe qualquer tipo de registo historico
de manutencédo, neste sentido, foi criado um documento para ser preenchido a partir de

agora denominado como o historico de manutencéo.
Os campos de informag&o do historico séo:

e Data de realizag&o;

e Tipo de trabalho, isto &, sistematico, curativo entre outros;
e Descricdo do trabalho realizado;

e Duragdo intervencdo;

e Duragdo da méo-de-obra;

e Custo da méo-de-obra;

e  Custo dos materiais;

e Custo dos servigos;

Custo total;

A informacdo extraida de um histérico de manutencdo é importante e aproveitavel. Um
histérico de manutencdo fornece uma quantidade de informagdes Uteis na prevencdo de
falhas, impedindo em algumas situa¢fes que a mesma aconteca. Isto s6 é possivel se o

historico de manutencg&o for devidamente preenchido e acompanhado.

Desta forma a Figura 6.1, apresenta o histérico de manutengéo proposto:
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Histdrico de Manutencéo De:----f----[-------- a ----f----f--------

Cadigo Equipamento

Data Tipo de Manutengéo

Descricdo
Duragéo da Duracéo da mao-de-
intervencao obra

Custo da mado-de- ..
Custo dos materiais

obra
Custo dos servigos Custo total
Acéo
Data | Tipo de Manutencéo |
Descricdo
Duragéo da Duracéo da mao-de-
intervencao obra

Custo da mado-de- ..
Custo dos materiais

obra
Custo dos servigos Custo total
Acéo
Data | Tipo de Manutengo |
Descricdo
Duragéo da Duracéo da mao-de-
intervencao obra

Custo da mado-de-

Custo dos materiais
obra

Custo dos servigos Custo total

Acéo

Figura 6.1-Histdrico de Manutencao Proposto
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6.2.1.4. Reservas

Dos contactos mantidos com a equipa técnica verificou-se a falta de interesse do stock
minimo para a maior parte dos componentes. Como anteriormente mencionado, é
importante ter a consciéncia que algumas das acBes exigem conhecimento técnico ou

material especifico que € dificil obter no Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa.

Foram selecionadas acdes simples e ambiciosamente de baixo custo. E importante reforcar
gue se trata de uma organizacdo social sem fins lucrativos. O Banco Alimentar Contra a
Fome de Lisboa é que decide juntamente com a sua equipa, que ou quais reservas é que

serdo uteis e necessarias ter nas suas instalagdes.

6.2.2.0Ordens de Trabalho

Todo o programa de manutencéo necessita de ser registado para uma possivel superviséo ou
avaliagdo. Neste sentido, para que seja possivel efetuar um trabalho de manutencdo, seja do

tipo preventiva ou corretiva, sera necessario solicitar uma ordem de trabalho.

Segundo Didelet (Didelet et al, 2003), uma ordem de trabalho, OT, é um documento que
serve para divulgar & area de intervencgdo técnica a necessidade de realizacdo do trabalho,

fornecendo neste sentido as instrugdes necessarias para a sua execucao.

A ordem de trabalho tem o objetivo de agregar importantes informagdes como o registo dos
recursos utilizados, a mao-de-obra, 0s materiais, 0S servi¢os e 0S respetivos custos

associados.

A OT devera permitir também o registo do diagndstico de condi¢cdo e o preenchimento de

sugestdes para agdes futuras.

Desta forma, de acordo com Didelet (Didelet et al, 2003), uma OT é composta por varios

campos de informacdo, nomeadamente:

e Informagdes gerais:
e Pelo NUmero (sequencial);
e Codigo do equipamento;

¢ Nome do equipamento;

e Data;
e Hora,
e Tarefa;

e Tipo de trabalho (preventivo, corretivo);
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Entidade (externa ou interna);

Tempo estimado;

¢ InformacBes importantes (responder apenas no caso em gue se aplique):

O equipamento funciona (sim ou néo);

Temperatura adequada (sim ou néo);

Se respondeu ndo: (temperatura elevada ou temperatura baixa);
Sinais de 6leo no ch&o (sim ou nao);

Ruido anormal (sim ou n&o);

e Classificacdo quanto ao grau de urgéncia:

Muito urgente;
Pouco urgente;

Nada urgente;

o Classificacdo quanto ao grau de criticidade:

Muito critico;
Pouco critico;

Nada critico;

o Preparacdo do trabalho (descricdo das tarefas a realizar);

e Mao-de-obra planeada;

e Materiais necessarios;

e Ferramentas necessarias;

e  Servigos;

e Custo total;

De seguida apresenta-se na Figura 6.2 a ordem de trabalho proposta:

39



Ordem de Trabalho

Ne:

Cadigo Equipamento
Marca Modelo
Data Hora

Tarefa

Tipo de trabalho |Entidade
Tempo estimado

Informacdes importantes (Caso se aplique)

O equipamento funciona? Sim Né&o
Temperatura adequada? Sim Néo
Se respondeu ndo Temp. Elevada Temp. Baixa
Sinais de dleo no chdo? Sim Né&o
Ruido anormal? Sim Néo

Classificacéo

Grau de Urgéncia

Muito Urgente

Pouco Urgente

Nada Urgente

Preparacdo do Trabalho

Grau de Criticidade

Muito Critico

Pouco Critico

Nada Critico

M&o-de-Obra Planeada

Materiais

Ferramentas

Servicos

Custo total

Figura 6.2-Ordem de Trabalho
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6.3. Plano de Manutencao Preventiva

6.3.1.Selecdo dos Equipamentos e Maquinas para o Plano de
Manutencéo Preventiva

O Banco Alimentar Contra a Fome sediado em Lisboa possui um vasto ndmero de
equipamentos e maquinas, neste sentido foi necessario selecionar um conjunto de

equipamentos e maquinas para o plano de manutengdo preventiva a implementar.

Segundo Viana (Viana, 2002), é aconselhdvel que se opte preliminarmente por uma
implementacdo progressiva de um plano de manutengdo devido a constrangimentos de

ordem técnica, econémica entre outros.

E importante ndo deixar de mencionar que um processo de manutencio preventiva nos
equipamentos deve ser apenas realizado naqueles cujo funcionamento em étimas condicoes
seja decisivo para a empresa. Sendo assim torna-se imprescindivel que seja efetuada uma

andlise do seu valor, caso contrario sera um desperdicio de recursos humanos e econémicos.

Como supramencionado foi escolhido o método Ipinza para se determinar quais oS
equipamentos e maquinas alvo de um plano de manutencdo preventiva. De acordo AEP
(Bastos, 2000) o método Ipinza é baseado numa avaliacdo de varios parametros ou
caracteristicas que com base numa determinada condi¢do assumem um determinado “peso”

(pontuacdo). De seguida sera explicado em maior detalhe.

Face a sua elevada subjetividade, o método foi aplicado aos equipamentos e maquinas do
Banco Alimentar Contra a Fome em conjunto com a equipa do B.A.C.F. de Lishoa e com a

Professora Doutora Helena Navas.

Considerando o facto de 0 B.A.C.F de Lisbhoa possuir um vasto conjunto de equipamentos,
concluiu-se (em conjunto com a equipa do Banco Alimentar de Lisboa e a com a Professora
Doutora Helena Navas) por primeiramente se optar por escolher um equipamento de cada
“familia” e aplicar o método Ipinza, com base nas Tabela 2.2 e a Tabela 2.3 anteriormente

apresentadas.
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A Tabela 6.6 apresenta 0s equipamentos e maquinas selecionados para a aplicacdo do

método Ipinza:

Tabela 6.6-Equipamentos e Maquinas Selecionados para a Aplicacao do Método Ipinza

Legenda Cadigo Equipamento
CCONG.01 Cémara de Congelagéo
Equi. de frio -
CFRIO.01 Camara de Frio (72 m"3)
) Balanca - Modelo
Equi. de pesagem BALAN.06
PT70/DELTA 1500 KG
Empilhadora Elétrico
EMPEL.01 Hyster - Modelo
. . J1.60XMT
Equi. Empilhador i i
Empilhadora Gasolina
EMPGA.01 Toyota - Modelo 42-
6FGF
Porta Paletes - Modelo
Equi. Porta Paletes PPMAN.O7
TOYOTA 26FDF18
Mercedes Benz - Modelo
Automovel AUTOM.04 ) )
Sprinter Chassis 516CDI
Mag. Varredora/ Varredora/ Aspiradora -
MVARR.01
Aspiradora Modelo Dulevo 700 EH

Maquina Lavar Pressao -
MLAVA.01 Modelo K'ARCHER 720
MX

Mag. de Lavar a

presséo

Enroladora de Paletes
MENRO.01 Siat - Modelo SCHEMA
Elétrico C13-59 PRG9

Mag. de Enrolador de

Paletes

Magquina Lavar Chdo

Mag. lavar o chao MLACH.02
CHARRIOT CS24

Foi criado um ficheiro Excel para cada equipamento acima mencionado, e neste sentido, foi
aplicado o método Ipinza. De seguida sdo apresentados e explicados todos os procedimentos

realizados do método Ipinza aplicado ao Porta-Paletes manual (PPMAN.07),como exemplo.

Os resultados para os restantes equipamentos e maquinas encontram-se em resumo na
Tabela 6.9.
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Tendo em consideracdo as Tabelas 2.2 e 2.3 apresentadas anteriormente obtém-se para o

equipamento Porta-Paletes manual os seguintes resultados:

Tabela 6.7-Método Ipinza aplicado ao Porta-Paletes Manual

Caracteristica Condicéao Pontuacéo

Péra 4 pontos
Efeito na Producdo Reduz 2 pontos
Né&o péara 0 pontos
) Alto 4 pontos

Valor- Econémico do i
] Médio 2 pontos

equipamento i

Baixo 1 ponto

a) A maquina em si

Sim 2 pontos

Néo 0 pontos

. . b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da

] Sim 3 pontos
Avaria

Nao 0 pontos

¢) Ao Pessoal

Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
o o Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
. 5 Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Mao-de-obra |
Prépria 0 pontos
- ) Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria i
Baixa 0 pontos
N Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacéo _
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia |By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 8
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Desta forma, o nimero total de pontos é 8.tendo em consideracdo a Tabela 6.7 resulta:

Tabela 6.8-Resultado do Método Ipinza para o Porta-Paletes Manual

Aplicacdo de Manutencao )
N.° de Pontos plicag . ¢ Aplicar
preventiva
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab Opcional M. Corretiva

Apos analisar a Tabela 6.9, conclui-se que ¢ “conveniente” a aplicagdo de manutengido
corretiva. Todavia, é necessario ter em conta que este método é bastante subjetivo. Em

particular, ter em consideracdo a auséncia de qualquer dado estatistico ou a disponibilidade

dos equipamentos. A decisdo devera sempre ponderar 0s custos associados.

No ANEXO E encontra-se o estudo realizado para os restantes equipamentos.
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Em suma, apresentam-se de seguida na Tabela 6.9 os resultados da aplicacdo do método

Ipinza nos equipamentos previamente selecionados:

Tabela 6.9-Resultados da Aplicagdo do Método Ipinza

Equipamento |N.°de Pontos| Estado Aplicar
CCONG 01 11 Conveniente M. Corretiva
CFRIO 01 9 Conveniente M. Corretiva
BALAN 06 17 Importante M. Preventiva
EMPEL 01 12 Conveniente M. Corretiva
EMPGA 01 14 Importante M. Preventiva
PPMAN 07 8 Conveniente . Corretiva
AUTOM 04 12 Conveniente . Corretiva
MAVARR 01 7 Conveniente . Corretiva
MLAVAR 01 7 Conveniente . Corretiva
MENRO 01 9 Conveniente . Corretiva
MLACH 01 8 Conveniente . Corretiva

Neste sentido, mediante os resultados obtidos, foi determinado quais 0s equipamentos e

maquinas que necessitam um plano de manutencao preventiva.

Contudo, como se pode observar na Tabela 6.8, s as balancas industriais e as empilhadoras
a gasolina é que necessitam de um plano de manutencdo preventiva. Para os restantes

equipamentos apenas ¢ “conveniente” a manutengdo corretiva.

Mediante este resultado, foi decidido que seria desenvolvido um plano de manutencédo
preventiva para cada um dos equipamentos acima mencionados. Neste sentido, tendo um

plano para um exemplo de cada tipo de equipamento futuramente sera mais fécil estender os
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procedimentos aos restantes. Todas as decisGes tomadas devem ser tomadas de acordo com

a politica da organizacao.

Os fabricantes dos respetivos equipamentos foram contactados na tentativa de pedir
conselhos e exemplos de algumas das praticas mais recorrentes de manutengdo preventiva

dos mesmos. Nalguns casos obtiveram-se resultados positivos noutros nem tanto.

6.3.2. AcOes de Manutencao Preventiva

Face a andlise efetuada nos capitulos anteriores, em especial destaque no capitulo 5, foi
imperioso criar um plano de manutencdo preventiva de raiz para todos o0s

equipamentos/maquinas.

Por ndo existir qualquer registo de informagdo ou manuais de instrucdes que fornecessem
informagBes importantes, foi necessario efetuar uma andlise detalhada para cada
equipamento. Esta analise foi efetuada em conjunto com a equipa do B.A.C.F. e com a
Professora Doutora Helena Navas.

Foram determinadas todas as agdes de manutencdo preventiva necessarias para cada
equipamento ou maquina. A Tabela 6.10 apresenta os campos de preenchimento que foram
escolhidos para o plano de manutencdo preventiva. Desta forma, tém-se: o cédigo do

equipamento, as acdes preventivas necessarias, a periocidade e o responsavel:

Tabela 6.10-Campos de Preenchimento do Plano de Manutenc&o Preventiva

Cadigo Designagdo Periocidade Responsavel

Face a inexisténcia de livros de instru¢des, manuais de manutencédo, guias entre outros, bem
como, devido a dificuldade de contactar os proprios fabricantes foi necessario adaptar

algumas ac¢des de manutencgdo de equipamentos semelhantes.

Outra nota importante consiste no nimero de agGes de manutengdo por equipamento, ou
seja, existem equipamentos, como € o exemplo do veiculo automoével ou da méaquina
varredora/ aspiradora que tém um nimero mais elevado de praticas de manutencdo do que

por exemplo a balanca industrial.

E de notar que todas as aces propostas de manutencio preventiva devem ser registadas na
folha de registo da manutencdo preventiva. Exceto as agdes de manutengdo preventiva
diarias (apenas se alguma das atividades diarias assim o exigirem, como por exemplo, a

reposicdo de 6leo. Nestes casos deverdo ser registadas).
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De seguida a Figura 6.3 ilustra a folha de registo de manutencdo que deve ser preenchida
sempre que praticarem as tarefas que assim o exigirem. O preenchimento desta ficha tem
como objetivo a obtencdo de um maior nimero de dados e registos de informacédo sobre o0s
equipamentos e maquinas. Este documento deve ser guardado juntamente com todos 0s

outros documentos acima mencionados.

Folha de Registo de Manutencéo Preventiva

Cadigo Equipamento
Data Periocidade
Responsavel

Atividades

Observacdes

Data | |Periocidade
Responsavel
Atividades

Observacdes

Data | [Periocidade
Responsavel
Atividades

Observacdes

Figura 6.3-Folha de Registo de Manutencao Diaria Proposta

47



Foram sugeridas acfes de manutencao preventiva para todos 0s equipamentos e maquinas,
no entanto, algumas das a¢des exigem conhecimento técnico ou material especifico que é
dificil obter no Banco Alimentar Contra a Fome. Neste sentido, é imperioso balancear os
prds e os contras, decidindo assim 0 que sera mais vantajoso para o Banco Alimentar. Cabe
a equipa selecionar quais as a¢des de manutencdo que serdo realizadas nas instalagdes do
Banco Alimentar de Lisboa desde que as mesmas garantam a boa gestdo da manutencéo.

Nos proximos subcapitulos serdo apresentadas as propostas das a¢Ges de manutencdo
preventiva, juntamente com a periocidade e o respetivo responsavel para os equipamentos e

maquinas selecionados.

6.3.2.1. AcOes de Manutencéo Preventiva para a Balanca
Industrial

A Tabela 6.11 apresenta as a¢Oes de manutengdo preventiva selecionadas para a balanca
industrial, BALAN 06:

Tabela 6.11-Exemplo de A¢des de Manutencéo para BALAN 06

BALAN 06
Acbes de Manutencéo Periocidade Responsavel
Verificar a integridade de
todos os cabos de ligacdo Trimestral Operador

entre o terminal de
pesagem e a plataforma
Verificar o nivelamento da
plataforma e ajustar os Trimestral Operador
PEs necessarios
Verificar se 0s 4 pés da
plataforma estdo bem
assentes e se o tabuleiro | Trimestral Operador
ndo balanca em nenhum
sentido

Retirar os parafusos do
soalho da plataforma, e

retirar o soalho da Trimestral Operador
plataforma

Colocal_r uma massa Trimestral Servigo Externo
conhecida na plataforma

Limpeza geral Anual Operador
Calibracdo Anual Servigo Externo
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Como se pode verificar na Tabela 6.11 estdo descritas as acfes de manutengdo
relativamente & Balanga Industrial. Estas acdes de manutencdo foram fornecidas pela
empresa que produz estes equipamentos.

Analisando a tabela concluiu-se que a periocidade das acGes é essencialmente trimestral,

exceto a limpeza geral e a calibracdo que sdo anuais.

O operador € o responsavel pela realizagdo de cinco tarefas, sendo que quatro delas sdo
trimestrais e uma anual. E ainda necessario a colaboragio de equipas especializadas (servico

externo) para a realizagdo de duas tarefas, sendo que uma é trimestral e a outra é anual.

Desta forma, o operador deve verificar trimestralmente: a integridade de todos os cabos de
ligacdo entre o terminal de pesagem e a plataforma, garantindo neste sentido, que ndo se
encontram cortes visiveis ou outros sinais de deterioracdo; se 0s quatro pés da plataforma
estdo bem assentes e se o tabuleiro ndo balanca em nenhum sentido; o nivelamento da
plataforma e ajustar se necessario 0s pés e por ultimo tirar os parafusos do soalho da

plataforma e retirar a plataforma, procedendo a limpeza no interior da mesma.

A equipa especializada deve ser contratada para colocar uma massa (kg) de peso conhecido
(quanto mais préximo de 1/3 do maximo melhor, neste caso 500kg) e verificar se 0 peso é

igual nos quatro cantos da plataforma, se tal ndo acontecer é necessario corrigir 0s desvios.

Anualmente deverd ser realizada uma limpeza geral e uma calibracéo.

6.3.2.2. Agcles de Manutencdo Preventiva para o
Empilhador Elétrico

A Tabela 6.12 apresenta as agdes de manutencdo preventiva selecionadas para o empilhador
elétrico, EMPEL 01:

Tabela 6.12-Exemplo de A¢Bes de Manutencéo para EMPEL 01

EMPEL 01

Acbes de Manutencédo Periocidade Responsavel
Verificar o estado dos .

N Diaria Operador
travoes
Verificar a existéncia de
6leo hidraulico debaixo do |Diaria Operador
empilhador
Verificar o funcionamento| ., .

N Diaria Operador

suave dos travdes
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Tabela 6.12-(Continuagéo)

Verificar a eficacia do

N i Diaria Operador
travédo de mao

Verificar o bom estado

.. . |Diaria Operador
das correntes de sujeicao P

Verificar o 6leo hidraulico |Diaria Operador

Verificar o movimento

Diaria Operador
suave do volante

Verificar o desgaste das

Diaria Operador
rodas P

Verificar a integridade e a
simetria das forquilhas em | Diaria Operador
relacdo ao eixo

Verificar o estado do
tabuleiro porta-forquilhas e
dos elementos mecanicos
do mastro

Diaria Operador

Verificar o funcionamento
suave e 0 movimento
constante de cada circuito
hidraulico

Diaria Operador

Verificar o funcionamento
da luz intermitente e da | Diaria Operador
sirene de marcha atras

Verificar a buzina Diaria Operador
Verificacdo e limpeza das | ., .
. ¢ P Diaria Operador
baterias
Verificar todos os 6rga
gaos Mensal Operador
de seguranga
Verificar conexdes soltas |Semestral Operador
Lubrificar eixo de direcio |Semestral Operador
Lubrificar pedalis,
alavancas, trilhos do
. Semestral Operador
assento, cabos, ligacGes e
dobradicas
Lubrificar rolamentos e
L Semestral Operador
rodas de direcdo
Verificar a integridade das
g Semestral Operador
soldaduras
Medir a deformacgéo da
¢ Semestral Operador
estrutura
Limpeza geral Anual Operador
Mudar o filtro e o dleo .
- Anual Servigo Externo
Hidraulico
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Como se pode verificar na Tabela 6.12 estdo descritas as agfes de manutengdo
relativamente ao empilhador elétrico. Estas a¢fes de manutencdo foram adquiridas através
de manuais de instrucdes de empilhadores elétricos semelhantes e através do Forklit Owens
Manual e Safety Check 2nd Edition, Man, Machine and Environment,
(http://www.gillisons.com/pdfs/forklift_manual.pdf).

Analisando a tabela observa-se que existe um conjunto elevado de tarefas a serem realizadas
diariamente pelos operadores. Existem também algumas a¢des semestrais, uma agdo mensal

e uma acdo anual.

O operador é o responsavel por diariamente efetuar, sempre com o equipamento vazio as
seguintes acdes: verificar o estado dos travdes, verificar a auséncia de O6leo hidraulico
debaixo do empilhador, verificar o funcionamento suave dos travdes, verificar a eficacia do
travao de mao, verificar o bom estado das correntes de sujeigdo, verificar o 6leo hidraulico,
verificar o movimento suave do volante, verificar o desgaste das rodas, verificar a
integridade das forquilhas em relagdo ao eixo, verificar o estado do tabuleiro porta-
forquilhas e dos elementos mecanicos do mastro, verificar o funcionamento suave e o0
movimento constante de cada circuito hidraulico, verificar e limpar as baterias, verificar o
funcionamento correto da luz intermitente e da sirene de marcha atras e por Gltimo verificar

a buzina.

Como mencionado anteriormente, as a¢des de manutencdo preventiva que sejam realizadas

diariamente devem ser registadas nas folhas de observacao.

Mensalmente o operador deve verificar todos os 6rgaos de seguranca, garantindo os limites

de seguranca.

Semestralmente o operador deve verificar a existéncia de alguma conexdo solta, realizar a
lubrificacdo do eixo de direcdo, efetuar a lubrificacdo (caso seja necessario) dos pedais,
alavancas, trilhos do assento, ligacGes e dobradicas, os rolamentos e as rodas de dire¢do. O
operador deve medir o desgaste das correntes de acionamento das forquilhas e por Gltimo

verificar visualmente a integridade das soldaduras.

Anualmente o operador deve efetuar a medicdo da deformacéo da estrutura e realizar uma
limpeza geral. A mudanca do filtro e do 6leo hidraulico deve ser elaborada por uma equipa

especializada, uma vez que o B.A.C.F. de Lisboa ndo tem condicGes para fazer.

Informacdes sobre a lubrificacdo:
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Lubrificar eixo de direcdo- Deve ser utilizada uma graxa multiuso com uma percentagem
entre 2 a 4 % de Bisulfeto de Molibdénio.

Lubrificar pedais, alavancas, trilhos do assento, cabos, ligactes e dobradicas- Deve ser
utilizada uma graxa multiuso com uma percentagem entre 2 a 4 % de Bisulfeto de
Molibdénio.

Lubrificar rolamentos e rodas de direcdo- Deve ser utilizada uma graxa multiuso com

uma percentagem entre 2 a 4 % de Bisulfeto de Molibdénio.
6.3.2.3. Agles de Manutencdo Preventiva para o
Empilhador a Gasolina

A Tabela 6.13 apresenta as agdes de manutencdo preventiva selecionadas para o empilhador
a gasolina, EMPGA 01: Tabela 6.13-Exemplo de Agdes de Manuteng&o para EMPAG 01

EMPAG 01
Acbes de Manutencédo Periocidade Responsavel
Verificar nivel do depésito| ., .
. P Diaria Operador
de combustivel
Revistar o nivel da agua o
) . g Diaria Operador
de refrigeracdo do motor
Verificar o estado dos o
. Diaria Operador
travOes
Verificar a auséncia de
6leo hidraulico debaixo do |Diaria Operador
empilhador
Verificar o funcionamento| ., .
N Diaria Operador
suave dos travoes
Verificar a eficacia do -
x « Diaria Operador
travao de mao
Verificar o bom estado -
. . . |Diaria Operador
das correntes de sujeicdo
Verificar o 6leo do motor | ., .
. o Diaria Operador
e 0 Oleo do hidraulico
Verificar o movimento o
Diaria Operador
suave do volante
Verificar o desgaste das o
g Diaria Operador
rodas
Verificar a integridade e a
simetria das forquilhas em |Diaria Operador
relagéo ao eixo
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Tabela 6.13-(Continuag&o)

Verificar o estado do
tabuleiro porta-forquilhas e

A Diaria Operador
dos elementos mecanicos
do mastro
Verificar o funcionamento
suave € 0 movimento .
Diaria Operador

constante de cada circuito
hidraulico

Verificar o funcionamento
da luz intermitente e da | Diéria Operador
sirene de marcha atras

Verificar a buzina Diaria Operador
Verificagdo do estado do
¢ . Mensal Operador
motor (Indicador)
Verificar todos os 6rgaos
g Mensal Operador
de seguranca
Mudar o filtro e 6leo do .
y I Mensal Servigo Externo
motor
Mudanca do filtro do ar e .
udang ! Semestral Servigo Externo

efetuar a sua limpeza
Medir o desgaste das
correntes de acionamento |Semestral Operador
das forquilhas

Verificar visualmente a

. . Semestral Operador
integridade das soldaduras P
Lubrificar eixo de diregdo |Semestral Operador
Lubrificar pedais,
alavancas, trilhos do

o Semestral Operador
assento, cabos, ligagOes e
dobradicas
Lubrificar rolamentos e

L Semestral Operador

rodas de direcdo
Verificar conexdes soltas |Semestral Operador
Medir a deformacéo da

¢ Anual Operador
estrutura
Limpeza geral Anual Operador
Mudar o filtro e o 6leo .

- Anual Servigo Externo

Hidraulico

Como se pode verificar na Tabela 6.13 estdo descritas as agfes de manutengédo

relativamente ao empilhador a gasolina. Estas agbes de manutengdo, assim como as
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anteriores, foram adquiridas através de manuais de instrucdes de empilhadores a gasolina
semelhantes e através do Forklit Owens Manual e Safety Check 2nd Edition, Man, Machine
and Environment, (http://www.gillisons.com/pdfs/forklift_manual.pdf).

Desta forma, as conclusdes que se retiram da analise tabela sdo semelhantes as conclusdes

anteriores.

Analogamente, existe um conjunto elevado de tarefas diarias para serem realizadas pelos

operadores, sete acOes semestrais, duas agfes mensais e uma agédo anual.

O operador é o responsavel por realizar diariamente, sempre com o equipamento vazio, as
seguintes operacOes: verificar o nivel de combustivel, verificar o nivel da agua de
refrigeragdo do motor, verificar o estado dos travdes, verificar a auséncia de 6leo hidraulico
debaixo do empilhador, verificar o funcionamento suave dos traves, verificar a eficacia do
travdo de mao, verificar o bom estado das correntes de sujeicao, verificar o 6leo do motor e
o0 Oleo hidraulico, verificar o movimento suave do volante, verificar o desgaste das rodas,
verificar a integridade das forquilhas em relacdo ao eixo, verificar o estado do tabuleiro
porta-forquilhas e dos elementos mecénicos do mastro, verificar o funcionamento suave e o
movimento constante de cada circuito hidraulico, verificar o funcionamento correto da luz

intermitente e da sirene de marcha atras e por Gltimo verificar a buzina.
Todas as a¢Oes de caracter didrio devem ser registadas nas folhas de observagoes.

O operador mensalmente deve verificar todos os 6rgdos de seguranca, garantindo neste
sentido, que tudo se encontra dentro dos limites de seguranca, o operador deve realizar uma
avaliacdo do estado do motor através do registo da quantidade de combustivel abastecido e
as horas de funcionamento (ou os km percorridos). Esta avaliacdo podera funcionar com um
indicador de detioragdo do estado do motor e neste sentido saber se serd necessario efetuar
uma revisdo na oficina. O filtro e dleo do motor devem ser mudados por uma equipa

externa.

Semestralmente o operador deve verificar a existéncia de alguma conexdo solta, deve
realizar a lubrificacdo do eixo de direcdo, deve efetuar a lubrificacdo (caso seja necessario)
dos pedais, alavancas, trilhos do assento, ligacdes e dobradicas, dos rolamentos e das rodas
de direcdo. O operador deve medir o desgaste das correntes de acionamento das forquilhas e
verificar visualmente a integridade das soldaduras. Deve ser contratada uma equipa

especializada para efetuar a mudanca do filtro de ar e efetuar a sua limpeza.
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Deve ser efetuada a medicdo da deformacdo da estrutura e deve ser realizada uma limpeza

geral, uma vez por ano, pelo operador.
Informacdes sobre a lubrificagdo:

Lubrificar eixo de direcdo- Deve ser utilizada uma graxa multiuso com uma percentagem
entre 2 a 4 % de Bisulfeto de Molibdénio.

Lubrificar pedais, alavancas, trilhos do assento, cabos, ligagdes e dobradicas- Deve ser
utilizada uma graxa multiuso com uma percentagem entre 2 a 4 % de Bisulfeto de
Molibdénio.

Lubrificar rolamentos e rodas de direcdo- Deve ser utilizada uma graxa multiuso com

uma percentagem entre 2 a 4 % de Bisulfeto de Molibdénio.

6.3.2.4. AclOes de Manutencdo Preventiva para o Porta-
Paletes Manual

A Tabela 6.14 apresenta as agBes de manutencdo preventiva selecionadas para o porta-
paletes, PPMAN 01:

Tabela 6.14-Exemplo de A¢des de Manutencéo para PPMAN 07

PPMAN.O7
Acbes de Manutencao Periocidade Responsavel
Verificacdo visual do
estado geral do Porta- Diaria Operador
Paletes
Verificacdo do
funcionamento do Diaria Operador
indicador de peso
Verificagdo de fugas na Didria Operador
bomba
Verificagao dos rodizios e Didria Operador
das rodas
Verificar todos os 6rgaos Mensal Operador
de seguranca
Lubrificagdo das rodas Mensal Operador
\/enﬂcagao do nivel do Semestral Operador
0Oleo
Verificar conexdes soltas |Semestral Operador
Limpeza geral Anual Operador
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Como se pode verificar na Tabela 6.14, estdo descritas as acGes de manutencédo
relativamente ao porta-paletes. Estas acbes de manutencdo foram fornecidas pela empresa
que fornece estes equipamentos. Os dados relativamente aos 6leos foram dados pelos
fabricantes.

O operador € o responsavel pelas a¢des de manutencao preventiva para o porta-paletes.

O operador deve diariamente: verificar o estado do porta-paletes, verificar o funcionamento
do indicador de peso (isto é, colocar uma massa conhecida e garantir que 0 peso estd
correto), verificar a existéncia de fugas bomba (cilindro hidraulico) e por Gltimo verificar os

rodizios e as rodas.

O operador mensalmente deve verificar todos os 6rgdos de seguranca. O Técnico tem a
responsabilidade de efetuar a lubrificagdo das rodas, com um 6leo a base de silicone, com a

periocidade mensal.

Semestralmente, o operador deve verificar o nivel do 6leo e repor se necessario, tendo
sempre o cuidado de usar apenas Oleo hidraulico. O operador deve ainda verificar

semestralmente a existéncias de conexdes soltas.
Anualmente, o operador deve realizar uma limpeza geral ao equipamento.
Informagdes sobre a lubrificagdo:

LubrificagcBes das rodas- As rodas devem ser obrigatoriamente lubrificadas com dleo a

base de silicone com a periocidade de um més.

Verificar o nivel do 6leo- Verificar o nivel de dleo a casa 6 meses e repor se necessario.

6.3.2.5. Ac¢0es de Manutencdo Preventiva para a Camara
de Congelacao

A Tabela 6.15 apresenta as a¢cdes de manutencgdo preventiva selecionadas para a cdmara de
congelacdo, CCONG 01.:
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Tabela 6.15-Exemplo de A¢Bes de Manutencao para CCONG 01

CCONG.01
AcOes de . ]
¢ . Periocidade Responsavel
Manutencao

Verificar a existéncia de o

X N Diaria Operador

6leo no chéo

Verificar existéncia de -

. x Diaria Operador

agua no chao

Verificar conexdes soltas |Semestral Operador

Verificar se as paredes do
equipamento se encontram|Semestral Operador
em bom estado

Verificar se as borrachas
da tampa do equipamento

Semestral Operador
se encontram em bom
estado
Verificar a iluminagéo Semestral Operador
Verificar a existéncia de

Semestral Operador

odores estranhos
Verificar os termémetros |Anual Operador
Verificar o quadro de

. a0 Anual Operador
alimentacéo e limpar
Verificar as ligacdes

o gac Anual Operador
elétricas
Verificar a as ligagdes

s Anual Operador
elétricas

Como se pode verificar na Tabela 6.15, estdo descritas as acGes de manutengdo
relativamente a camara de congelacdo. Estas acdes de manutencdo foram fornecidas pela

empresa que fornece estes equipamentos.

Com base no raciocinio anterior, concluiu-se que existem duas a¢fes de manutencdo que
devem ser realizadas diariamente pelo operador, a verificacdo da existéncia quer de 6leo
quer de agua. Estas acBes devem ser verificadas pelo operador e registadas diariamente nas

folhas de observacéo.

Por outro lado, existem seis tarefas que devem ser realizadas semestralmente pelo operador,
tais como, a verificacdo de conexdes, a verificacdo das paredes do equipamento (que serve
para garantir que as mesmas se encontram em bom estado), a verificagdo das borrachas da
tampa do equipamento (que serve para garantir que as mesmas se encontram em bom

estado), a verificagdo da iluminacdo e por fim a verificacdo da existéncia de odores
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estranhos. No entanto, caso seja necessario 0 Engenheiro devera dar apoio e ajudar sempre

gue o operador necessitar de ajuda.

Anualmente o operador deve realizar a limpeza geral, verificar os termdmetros, isto €,
registar o que os termémetros marcam e verificar se 0s mesmos funcionam corretamente,
garantir o estado de limpeza do quadro de alimentacdo (limpar se necessario) e por fim deve

também verificar a existéncia de ligacGes elétricas ou indicios de mau contacto.

6.3.2.6. AcOes de Manutencgao Preventiva para a Camara
de Frio

A Tabela 6.16 apresenta as a¢des de manutencdo preventiva selecionadas para a cAmara de
frio, CFRIO 01:

Tabela 6.16-Exemplo de Ac¢Bes de Manutencéo para CFRIO 01

CFRI10.01

Acbes de Manutencdo Periocidade Responsavel
\/enﬂcar aN existéncia de Didria Operador

6leo no chéo

\/enﬂcar e>~<|stenC|a de Didria Operador

agua no chéo
Verificar existéncia de

espaco para circulacdo de |Diaria Operador

ar
Verificar conexdes soltas |Semestral Operador

Verificar se as paredes do
equipamento se encontram|Semestral Operador
em bom estado

Verificar se a tampa do

equipamento se encontra |Semestral Operador
em bom estado
Verificar a iluminacao Semestral Operador

Verificar a existéncia de
odores estranhos

Verificar os termémetros |Anual Operador
Verificar o quadro de

Semestral Operador

. A b Anual Operador
alimentagéo e limpar
Verificar a as ligagdes

- gac Anual Operador
elétricas
Limpeza geral Anual Operador
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Como se pode verificar na Tabela 6.16, estdo descritas as acGes de manutengdo
relativamente a camara de frio. Estas a¢des de manutencdo foram fornecidas pela empresa

gue fornece estes equipamentos.

A manutencéo preventiva aconselhada a cAmara de frio é idéntica & manutengdo preventiva
aplicada a camara de refrigeracdo. Os dois equipamentos sdo fornecidos pela mesma

empresa.

Neste sentido e assumindo 0 mesmo raciocinio anterior, concluiu-se que existem trés acdes
de manutengéo que devem ser realizadas diariamente pelo operador, sejam, a verificagdo da
existéncia de 6leo no chéo, a verificacdo da existéncia de dgua no chédo e garantir que existe
ar suficiente dentro da camara de refrigeracdo para que o ar possa circular. Estas praticas

devem ser verificadas pelo operador e registadas diariamente nas folhas de observagéo.

Por outro lado, existem seis tarefas que devem ser realizadas semestralmente pelo operador,
tais como, a verificacdo de conexdes soltas, a verificacdo das paredes do equipamento (que
serve para garantir que as mesmas se encontram em bom estado), a verificacdo da tampa do
equipamento (que serve para garantir que a mesma se encontra em bom estado), a
verificagdo da iluminagdo, a verificacdo da existéncia de odores estranhos e por fim a
verificagdo dos termometros. No entanto, caso seja necessario o0 Engenheiro Técnico devera

dar apoio e ajudar sempre que o operador necessitar de ajuda.

Anualmente o operado deve realizar a limpeza geral, verificar os termometros, isto §é,
registar o que os termometros marcam e verificar se os mesmos funcionam corretamente,
garantir o estado de limpeza do quadro de alimentacdo (limpar se necessario) e por fim deve

também verificar a existéncia de ligacGes elétricas ou indicios de mau contacto.

6.3.2.7. Acgles de Manutencdo Preventiva para
Automovel

A Tabela 6.17 apresenta as acfes de manutencdo preventiva selecionadas para automoével,
AUTOMO 04:

Tabela 6.17-Exemplo de Ac¢Bes de Manutencao para AUTOMO 04

AUTOMO 04
Acbes de Manutencédo Periocidade Responsavel
Verificar e repor se
necessario o nivel 6leo do 500 em 500 km Servico Externo
Motor
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Tabela 6.17-(Continuagéo)

Verificar e repor se
necessario o liquido de
refrigeracdo do motor

500 em 500 km

Servico Externo

Verificar e repor se
necessario o nivel do
liquido dos travoes

500 em 500 km

Servigco Externo

Verificar e repor se
necessario o 6leo da
dire¢do hidraulica

500 em 500 km

Servigo Externo

Verificar e repor se
necessario o liquido da
bateria

500 em 500 km

Servico Externo

Verificar e repor se
necessario o liquido do
lava-para-brisas

500 em 500 km

Servigo Externo

Verificar e repor a
pressdo dos pneus

500 em 500 km

Servico Externo

Controlo do estado e
desgaste dos pneus

15000 em 15000 km

Servico Externo

Substituicdo do filtro do
6leo do motor

15000 em 15000 km

Servigo Externo

Substituicdo do 6leo do
motor

15000 em 15000 km

Servigo Externo

Substituicdo do filtro do
combustivel

30000 em 30000 km

Servigo Externo

Substituicdo do cartucho
do filtro do ar

30000 em 30000 km

Servigo Externo

Substituicdo das velas e
controlo dos cabos

35000 em 35000 km

Servigo Externo

Substitui¢do do liquido de
refrigeracdo do motor

60000 em 60000 km

Servico Externo

Controlo do estado e
desgaste das juntas
vedantes dos travdes de
tambor

60000 em 60000 km

Servigo Externo

Registos dos atestos de
automaovel e registo dos
quilometros

Sempre que se atestar

Servigo Externo
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Como se pode verificar na Tabela 6.17, estdo descritas as acGes de manutencdo
relativamente ao automovel. Estas a¢Ges de manutencdo foram retiradas diretamente do

manual de instrugdes do veiculo.

A periocidade das tarefas de manutenc¢éo para o automovel é feita com base nos quilometros

realizados. Neste sentido, é necessario registar os quildmetros com regularidade.

Dada a elevada complexidade da maior parte das tarefas de manutencdo e a imposicao de
conhecimento técnico que as mesmas exigem, algumas das a¢des solicitadas podem ter de

ser realizadas na oficina mecanica (servigo externo).

Analisando a Tabela 6.16, concluimos que de 500 em 500 quilémetros feitos no veiculo é
necessario realizarem-se varias aces de manutencdo, nomeadamente: verificar e repor se
necessario o nivel do 6leo do motor, verificar e repor se necessario o liquido de refrigeracéo
do motor, verificar e repor se necessario o nivel do liquido dos travdes, verificar e repor se
necessario o 6leo da direcdo da bateria, verificar e repor se necessario o liquido da bateria e
verificar o estado das ligacGes dos terminais da bateria. Estas operagbes devem ser
realizadas na oficina. O operador deve verificar e repor se necessario o liquido do lava-para-

brisas e por fim verificar e repor se necessario a pressao dos pneus.

De 15000 em 15000 quilémetros o operador deve efetuar controlo do estado e desgaste dos

pneus. Na oficina deve ser substituido o filtro 6leo do motor.

De 3000 e 3000 quilémetros na oficina responsavel, deve ser realizada a substituicdo do

filtro do combustivel e a substituicdo do cartucho do filtro do ar.

De 3500 em 3500 quilémetros na oficina especializada, deve ser realizada a substituicdo das

velas e realizado o controlo dos cabos.

De 6000 em 6000 quilémetros deve ser realizada a substituicdo da mudanca do liquido da
refrigeracdo do motor e realizado o controlo do estado e desgaste das juntas vedantes dos

travBes do tambor na oficina responsavel pela manutencao do veiculo.

No entanto, deve ser feito um registo dos atestos de combustivel e dos quilometros

realizados para servir de indicador do estado do motor.
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6.3.2.8. AgcOes de Manutencdo Preventiva para a
Maquina de Lavar o Chéo

A Tabela 6.18 apresenta as a¢es de manutencdo preventiva selecionadas para a maquina de
lavar o chdo, MLACH 02:

Tabela 6.18-Exemplos de A¢des de Manutencdo para MLACH 02

MLACH 02

Acbes de Manutencédo Periocidade Responsavel
Esvaziar/verificar/limpar

vz,az_la verificar/limpa Diaria Operador
depositos e tubos
Limpar o filtro localizado .

'mp ! g Diaria Operador
dentro do tanque
Deixar a tampa superior
do tanque aberta (Evitar |Diaria Operador
odores)
Verificacdo e limpez

¢ _cagaoe peza das Mensal Operador
baterias
Verificar

¢ _ca 05 cabos das Mensal Operador
baterias

Verificar o nivel de fluido
nas baterias, se necessario|Mensal Operador
adicione agua destilada

Lubrificar os rodizios Mensal Operador
Lubrificar as partes

moveis do chassis do Mensal Operador
equipamento

Verificar conexdes soltas |Mensal Operador
Limpeza geral Mensal Operador
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Como se pode verificar na Tabela 6.18 estdo descritas as acfes de manutengdo
relativamente & maquina de lavar o chdo. Estas a¢cdes de manutengdo foram fornecidas pela

empresa que fornece estes equipamentos.

Assumindo o mesmo raciocinio anterior, concluiu-se que as tarefas diarias devem ser
realizadas pelo operador, isto é, o operador deve esvaziar, verificar e limpar os depdsitos e
0s tubos e deve também limpar o filtro que esta dentro do tanque. Todos os dias ap6s a sua
utilizacdo para evitar os odores o operador devera deixar a tampa sempre aberta.

Mensalmente, o operador deve verificar e limpar as baterias, verificar os cabos das baterias,
verificar o nivel dos fluidos nas baterias e se necessario adicionar agua destilada. O
operador ainda tem a responsabilidade de efetuar as seguintes tarefas: lubrificar os rodizios
com uma graxa resistente a agua, lubrificar as partes mdveis do chassis do equipamento e

por ultimo verificar a existéncia de conexdes soltas.
Anualmente o operador deve realizar uma limpeza geral ao equipamento.
Informagdes sobre a lubrificagdo:

Lubrificacdo dos rodizios e das partes moveis do chassis do equipamento- Utilizar uma

graxa resistente a agua.

6.3.2.9. Acdes de Manutencdo Preventiva para a
Maquina Varredora / Aspiradora

A Tabela 6.19 apresenta as a¢es de manutencédo preventiva selecionadas para a maquina de
varrer e aspirar, MVARR 01:

Tabela 6.19-Exemplo de A¢des de Manutencéo para MVARR 01

MVARR 01
Acbes de Manutencédo Periocidade Responsavel
Verificar/ limpar/rodar .
parfrodar as Diaria Operador

escovas
Passar as escovas por .
, vasp Diaria Operador
agua morna
Esvaziar/verificar/limpar o

V,Z.I verficarimp Diaria Operador
depositos e tubos
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Tabela 6.19-(Continuag&o)

Verificar o 6leo do motor o
L. Diaria Operador
e atestar se necessario
Verificar o indicador e as
luzes dos filtros (hidraulico Diaria Operador
e doar)
Verificar o nivel do 6leo
hidraulico e atestar se Diaria Operador
necessario
Limpar o depdsito de .-
,p P Diaria Operador
residuos
Verificar a existéncia de
~ Mensal Operador
conexdes soltas
Limpar o radiador do 6leo
. P 30em30H Operador
(limpeza externa)
Limpar o depdsito de
pN P 30em30H Operador
solucao
Inspecionar a abas do
P . 30em30H Operador
compartimento da escova
Executar a manutencdo do .
¢ 150 em 150 H Servigo Externo
motor
Inspecionar e lubrificar a .
P . s 150 em 150 H Servigo Externo
cremalheira de direcédo
Mudar o filtro e 0 6leo .
CoL 1000 em 1000 H Servigo Externo
hidraulico

Como se pode verificar na Tabela 6.19, estdo descritas as acOes de manutencdo
relativamente & maquina varredora/aspiradora. Estas aces de manutengdo foram retiradas

diretamente do livro de instrugdes.

Existe um conjunto elevado de atividades diarias que o operador deve realizar. O operador
deve verificar, limpar e rodar as escovas, deve passar as escovas por dgua morna, deve
esvaziar, verificar e limpar os depdsitos e tubos, deve verificar o leo do motor e atestar se
necessario, deve verificar o indicador e as luzes dos filtros hidraulico e do ar, deve verificar
o nivel do 6leo hidrulico e atestar se necessario e por ultimo deve limpar o depoésito de

residuos.
Mensalmente o operador deve verificar a existéncia de conexdes soltas.

De 30 em 30 horas de funcionamento deve ser realizada a limpeza do radiador do 6leo, a
limpeza do recipiente da solucdo (detergente) e por fim devem ser inspecionadas as abas do

compartimento da escova. Estas operaces devem ser efetuadas pelo operador.
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De 150 em 150 horas deve ser realizado a manutencéo do motor, ou seja, deve ser realizada
a mudanca do 6leo do motor e a mudanca do filtro do 6leo e por fim deve ser inspecionada e
lubrificada a cremalheira de direcdo. Estas operacfes estdo sobre a responsabilidade de

servigos externos contratados.

De 1000 em 1000 horas deve ser mudado o filtro e o 6leo hidraulico. Esta operacao deve ser

realizada por uma equipa especializada (servico externo).
Informacgdes sobre a lubrificacéo:

Oleo Hidraulico- Para aceder ao reservatorio do 6leo hidraulico deve imobilizar e abrir a
tampa do motor. De seguida deve retirar o tampao do reservatorio e observar fundo do filtro
de rede do bocal. Se o nivel se encontrar abaixo do fundo do filtro do bocal, deve ser
adicionado 6leo de motor 10W30 até cobrir o fundo do filtro (o nivel do 6leo ndo deve
ultrapassar o fundo do filtro em mais de 12.7 mm). O 6leo deve ser mudado sempre gque

ocorra uma contaminagéo derivado a uma falha mecénica.

Oleo do Motor- Para verificar o nivel do 6leo do motor a maquina deve estar estacionada
sobre uma superficie plana e 0 motor deve estar frio. O 6leo deve ser mudado apés as
primeiras 35 horas de funcionamento e posteriormente de 150 em 150 horas. E permitida a
utilizacdo de qualquer 6leo da classe SF ou SG em conformidade com as especificagcbes API
e com as temperaturas sazonais. O filtro do motor deve ser sempre mudado quando ocorre a

mudanga do 6leo.

Tabela 6.20-Tipos de Oleos

Gama da Temperatura | Viscosidade do Oleo

Acima de 60°F (15°C) SAE 10wW30

Abaixo de 60°F (15°C) SAE 5W30

6.3.2.10.Ac0es de Manutencao Preventiva para a
Maquina de Lavar a Presséo

A Tabela 6.21 apresenta as a¢es de manutengdo preventiva selecionadas para a maquina de
lavar o chdo, MLAVA 01:
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Tabela 6.21-Exemplo de A¢Bes de Manutencéo para MLAVA 01

MLAVA.01
Acbes de Manutencédo Periocidade Responsavel
Retirar o filtro da
mangueira de sucdo do .
g . 9, Diaria Operador
detergente e limpa-lo com
agua corrente
Retirar o filtro de entrada
e lava-lo com &gua Diaria Operador
corrente
Verificar o cabo de i
. X e Diaria Operador
alimentacao elétrica
Verificar o estado da .
. . Diaria Operador
mangueira de alta pressao
Verificar a existéncia de
. Mensal Operador
conexdes soltas
Limpeza geral Anual Operador

Como se pode verificar na Tabela 6.20 estdo descritas as agdes de manutencéo
relativamente a maquina de lavar a pressdo. Estas acGes de manutengdo foram retiradas

diretamente do livro de instrucdes.

A manutencdo para esta maquina é simples. Existem duas atividades diarias, uma mensal e

uma anual.

O operador diariamente deve retirar o filtro da mangueira de sucgdo do detergente e limpéa-
lo com &gua corrente, deve retirar o filtro de entrada e lava-lo com é&gua corrente, deve
verificar o cabo de alimentacdo elétrica (zonas com o isolamento danificado) e por fim

verificar o estado da mangueira de alta presséo.
O operador deve uma vez por més verificar a existéncia de conexdes soltas.

Anualmente deve ser realizada uma limpeza geral a maquina. Esta operacdo deve ser

efetuada pelo operador.
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6.3.2.11.AcOes de Manutencdo Preventiva para a
Maquina de Enrolar as Paletes

A Tabela 6.22 apresenta as a¢Oes de manutencdo preventiva selecionadas para a maquina de
enrolar as paletes, MENRO 01:

Tabela 6.22-Exemplo de A¢des de Manutencao para MENRO 01

MENRO 01
Acbes de Manutencédo Periocidade Responsavel
Limpeza geral Semanal Operador
Verificar a existéncia de
~ Mensal Operador
conexdes soltas
Verificar e registar a
corrente absorvida pelos Mensal Operador
motores
Lubrificacdo do rolamento .
¢ Trimestral Operador
de leva
Lubrificacdo de correntes .
Trimestral Operador
ASA P
Ajustar e repor se .
) L P . - Trimestral Operador
necessario o filme plastico

Como se pode verificar na Tabela 6.22, estdo descritas as a¢Bes de manutencao
relativamente & maquina de enrolar as paletes. Estas a¢cdes de manutencdo foram retiradas

de manuais de instrucdes de equipamentos semelhantes.

Utilizando o mesmo raciocinio, da analise da Tabela 6.22 concluiu-se que semanalmente o

operador tem a responsabilidade de efetuar a limpeza ao equipamento.

Mensalmente o operador deve verificar a existéncia de conexdes solta e verificar e registar a

corrente absorvida pelos motores.

O operador trimestralmente deve realizar duas agdes de lubrificagdo, sejam elas, a
lubrificacdo do rolamento de leva e a lubrificacdo de correntes de asa. Por fim deve

verificar, ajustar e repor se necessario o filme plastico.
Informacdes sobre a lubrificaco:

Lubrificante do rolamento de leva- Todos os rolamentos de leva existentes no

equipamento devem ser obrigatoriamente lubrificados para evitar que sejam danificados. A

67



graxa que se recomenda para a lubrificacdo é de litio (densidade 3), que repela a 4gua e tem

boas propriedades de inibicdo da corroséo e pode ser utilizada entre os -20°C até 120°C.

Lubrificante de correntes de ASA- A lubrificacdo da corrente é obrigatéria como a de
qualquer outra corrente de transmiss@o. A lubrificagdo das correntes ASA deve ser feita por
spay Lubricorr-FG (Fabricante Chembub) ou com caracteristicas semelhantes.

A interpretacdo das tabelas é idéntica para todos os equipamentos, desta forma,
selecionando o equipamento (através do seu codigo) facilmente se sabe quais as agdes de
manutencao preventiva necessarias, de quanto em quanto tempo é que € necessario realizar

e quem é que €é o responsavel.

Em resumo, as a¢Oes de manutengédo preventiva que foram selecionadas tém como objetivo
segundo Cabral (Cabral, 2006), “reduzir a probabilidade de avaria ou de degradacdo do
funcionamento de um bem”. No entanto, ¢ importante ter sempre em consideracdo o
balanco econdmico da atividade. Algumas destas tarefas de manutencdo exigem uma

analise de custo.
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7. Discussao dos Resultados

O desenvolvimento da presente dissertacdo junto do Banco Alimentar Contra a Fome teve
lugar no armazém em Alcantara, Lisboa, com inicio em 1 de Mar¢o de 2014 até 8 de Agosto
de 2014.

Como supramencionado, no contexto atual a crescente preocupacdo que as empresas tém
relativamente aos custos, neste exemplo em concreto a instituicdo Banco Alimentar Contra

a Fome é cada vez maior, neste sentido, a gestdo da manutencdo € essencial.

De acordo com APMI (APMI, 2007), a manutengdo consiste num conjunto de técnicas de
carater técnico, administrativo e de gestdo que devem ser levadas em conta durante todo o
percurso de vida de um determinado bem. No Banco Alimentar Contra a Fome sediado em
Lisboa, sdo praticadas acGes de manutencdo de carater preventivo e corretivo. Contudo, toda
a gestdo de manutencdo deve ser melhorada. O Banco Alimentar de Lisboa tem contratos de
manutencdo com empresas especificas que atuam nesta area para alguns dos seus
equipamentos. Ainda assim, existem equipamentos que necessitam de um plano de

manutencao preventivo.

Assim sendo, para melhorar o sistema de gestdo da manutencao do Banco Alimentar Contra
a Fome inicialmente devem ser definidos os objetivos, a estratégias e as responsabilidades
relativas a manutencdo de acordo com a norma NP EN 13306 (2007), (IPQ, 2007). O
trabalho desenvolvido centrou-se essencialmente na sistematizacdo das atividades de
manutencdo e elaboragdo de um plano de manutencdo preventiva para 0s equipamentos e

maquinas.

Na otica da manutencdo, um dos maiores desafios para qualquer empresa/organizacdo esta
relacionado com o equilibrio entre os custos baixos de manutencdo e 0S menores custos
relacionados com a perda de producgéo, de acordo com MSST (MSST, 2007). Néo existe
producdo no Banco Alimentar de Lisboa, no entanto a mensagem que se tira é clara. O
B.A.C.F., como qualquer outra organizacdo, mediante as suas possibilidades necessita de
balancear todos os seus custos de maneira a garantir a disponibilidade dos equipamentos e

maquinas.

Os indicadores de desempenho sdo varidveis que expressam quantitativamente a eficiéncia
e/ou a eficacia de uma parte ou de todo o processo/sistema, consoante um objetivo definido,
de acordo com Machado (Machado, 2013). Existem um conjunto de indicadores

importantes de desempenho, segundo Assis (Assis, 2011) que permitem identificar: as
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necessidades, onde se podem fazer melhorias, aumentar a qualidade de servico e

consequentemente reduzir os custos. Os indicadores sdo:

e MTBEF,;
e MTTR;
e MWT,

e Taxa de avarias;

e Disponibilidade;

Contudo, a falta de registo dos dados no Banco Alimentar de Lisboa, tornou impossivel
determinar qualquer indicador acima mencionado. Para um correta avaliacdo do estado dos
equipamentos ou maquinas seria necessario analisar e interpretar os indicadores acima
apresentados. O objetivo desta dissertagdo passa ndo s6 pela implementacdo de um sistema
de gestdo da manutencdo (definir objetivos, estratégias entre outros) mas também apresentar
a importancia da manutencdo e os beneficios que a mesma traz para uma

organizagdo/empresa.

O trabalho desenvolvido dividiu-se em vérias etapas. A primeira (e das mais importantes) é
a codificagdo dos equipamentos e maquinas. Segundo Kardec (Kardec et al, 2001), para a
implementacdo de um sistema de controlo de manutengédo € necessario, em primeiro lugar,
identificar os equipamentos e maquinas da forma mais conveniente e simples possivel.
Neste sentido, foi criado um cédigo para cada equipamento e cada maquina.A fase seguinte
englobou a elaboragcdo de um caderno de maquinas. Como supramencionado, de acordo
com Didelet (Didelet et al, 2003), um caderno de maquinas é um dossier ou ficheiro

constituido por varios documentos importantes. Os documentos sao:

e Especificacdo Técnica (Exemplo: poténcia, temperatura);
e Relatorio de Trabalhos;

e Histérico de Manutencdo;

o Acdes de Manutencéo preventiva;

e Reservas;

e Diversos;
Foram criados todos estes documentos de raiz para o Banco Alimentar de Lisboa.

N&o obstante & importancia de todos os documentos acima apresentados, o documento que

define as agbes de manutencdo preventiva foi o mais primordial.
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Uma das maiores dificuldades foi a definicdo das acdes de manutencdo preventiva. A
inexisténcia de guias de manutencdo, instrucbes, manuais de funcionamento dos
equipamentos ou maquinas e a prépria idade dos equipamentos dificultaram em grande
parte o trabalho realizado. Para obter a informacdo necessaria, foi essencial entrar em
contacto com os fabricantes, realizar pesquisas na internet e consultar profissionais desta
area. Apesar das dificuldades encontradas, conseguiu-se delinear um conjunto de tarefas de

manutengdo preventiva para todos os equipamentos e maquinas selecionados.

A fase a seguir consistiu na selecdo dos equipamentos alvo de manutencdo. Foi utilizado o
método Ipinza. Dada a sua elevada subjetividade, este método foi aplicado em conjunto com
a equipa e com a Orientadora.

Para o Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa, as reservas, apesar de recomendadas, ndo
sdo prioridade. Ter reservas, implica ter stock, ou seja, por outras palavras implica em
investimento. Mais uma vez, a tematica “custos” volta a estar presente. Algumas acdes de
manutencao preventiva exigem conhecimento técnico e utilizagdo de material especifico. O
Banco Alimentar de Lisboa ndo tem condigdes para realizar atividades que impliquem estas
condigdes. Neste contexto, deixa de fazer sentido, o Banco Alimentar de Lisboa fazer

investimentos em reservas.

Baseado na bibliografia consultada, foi recomendado um plano de manutencdo para os
equipamentos e maquinas do Banco Alimentar Contra a Fome em Lisboa. O objetivo inicial
é implementar este sistema para 0s equipamentos selecionados e futuramente adaptar aos
restantes. E de notar que a mudanca, seja ela qual for, é sempre um processo lento e dificil.
Implementar novos habitos de trabalho nem sempre €é facil, contudo a ideia principal esta
concretizada, seja: a elaboracdo de um plano de manutencdo para 0s equipamentos e

maquinas do Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa.
Resumo de Funcionamento das Fichas e Procedimentos Necessarios:

A Figura 7.1 ilustra o caderno de maquinas que foi proposto para a maquina de lavar o

chao:
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Bancoalimentar
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Figura 7.1-Proposta da Parte Frontal e Lateral do Caderno de Maquinas

Cada caderno de maquinas é composto por:

e Ficha técnica (informacdo administrativa);

¢ Relatérios de trabalhos;

e Histérico de manutencao;

e Ac0es de manutencgdo de preventiva (tarefa delineada, periocidade e o responsavel);
¢ Reservas;

e Diversos;

Sempre que necesséario, o operador ou o Engenheiro preenche a O.T, o Historico de

Manutencdo e elabora o relatorio de trabalhos.

Como supramencionado, de acordo com APMI (APMI, 2007) a manutencdo consiste num
conjunto de técnicas de caracter técnico, administrativo e de gestdo que séo levadas em
conta durante todo o percurso de vida de um determinado bem, com o objetivo de que este
desempenhe as funces que lhe foram atribuidas, neste sentido, ¢ importante, 0 Banco
Alimentar Contra a Fome, ndo so realizar devidamente as acdes de manutencao preventiva,

como também implementar um bom sistema de gestdo de manutencao.
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Existe um conjunto de fichas que devem ser preenchidas e arquivadas corretamente da
mesma maneira que existe um conjunto de agdes e procedimentos que devem ser

respeitados.

Este subcapitulo serve para, de uma forma sintetizada, explicar o funcionamento de todas as
fichas apresentadas nos capitulos anteriores. Neste contexto temos:

o Devem ser realizadas todas as acGes de manutencdo delineadas para cada
equipamento ou maquina conforme a periocidade indicada. O documento que
contém toda esta informacdo encontra-se no caderno de maquinas de cada
equipamento.

e A ficha de registo de manutencdo preventiva deve ser preenchida sempre que seja
necessario, isto €, sempre que haja a necessidade de registar alguma informacéo
importante (exemplo: lubrificacdo);

e Sempre que um equipamento avariar ou falhar deve ser preenchida a O.T., 0

histdrico do equipamento e elaborado um relatério de trabalho.

Todos estes documentos devem ser devidamente arquivados.
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8. Conclusoes

Com a realizacdo desta dissertacdo surgiram um conjunto de conclus@es importantes e Uteis.
Neste capitulo serdo apresentadas de uma forma resumida as principais ideias obtidas a
partir do desenvolvimento e implementacdo do plano de manutencdo sugerido. Serdo

também abordadas propostas de melhoria para se desenvolver no futuro.

De uma forma resumida a dissertacdo presente centra-se essencialmente no ambito da
manutencdo, cujo projeto se baseou na sistematizacdo das atividades de manutencdo e no
desenvolvimento de um plano de manutenc¢do preventiva para 0s equipamentos e maquinas

do Banco Alimentar Contra a Fome em Lisboa.

Apbs a conclusdo da mesma, no que diz respeito aos objetivos inicialmente propostos, e

aqueles que na pratica foram alcangados, verifica-se um total cumprimento dos mesmos.

O Banco Alimentar Contra a Fome necessita de melhorar o sistema de gestdo da
manutencdo para 0s equipamentos ou instalacdes, aperfeicoando desta forma como se
organizam o0s processos de manutengdo. Por isso, € necessario que o Banco Alimentar

Contra a Fome implemente um sistema que suporte as decisdes de Manutencéo.

Todas as propostas sugeridas para as atividades de manutencdo do Banco Alimentar Contra
a Fome de Lisboa visam melhorar o sistema de manutencéo, através da implementagdo de

um plano de gestdo da manutencdo orientado com os objetivos estratégicos da organizacao.

A codificagdo dos equipamentos e maquinas assume uma das etapas de maior importancia,

ja que, sem um sistema de codificag&o seria impossivel concretizar este projeto.

Foram criados todos os documentos de raiz para a elabora¢do do caderno de maquinas para
0 Banco Alimentar Contra a Fome de Lisboa em razdo da necessidade de melhorar o

sistema de gestdo da manutengé&o.

Apesar da importancia que todos os documentos que constituem o caderno de maquinas
tém, o das a¢des de manutengdo preventiva assume uma elevada importancia. Através deste
documento pretende-se melhorar as condigdes dos equipamentos e maquinas, assim como,

garantir as suas boas condicfes de funcionamento.

Em conclusdo, a introducdo de um sistema de manutencdo preventiva no Banco Alimentar
Contra a Fome em Lisboa teve como inten¢do aprimorar o acompanhamento direto das
condicdes dos equipamentos e maquinas proporcionando a correcdo de alguma degradacédo

antes da ocorréncia de uma falha ou avaria em destarte da diminuigdo de custos.
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Em sintese, todo o planeamento e propostas feitas, advém de uma andlise consciente e
ponderada aos métodos de manutencdo praticados no Banco Alimentar Contra a Fome em
Lisboa. Concluiu-se a necessidade de introduzir um sistema de gestdo de manutencéo
combinado com a introducdo de métodos e técnicas baseadas nas boas praticas da
manutencdo. E ainda, ndo deixar de realcar a importancia de o Banco Alimentar Contra a

Fome ser uma organizagéo social sem fins lucrativos,

8.1. Propostas Futuras de Desenvolvimento do Estudo

Como trabalho futuro deve- se projetar a continuacdo da implementacdo do sistema de
gestdo de manutencdo que desta forma proporciona responder as necessidades encontradas e

analisadas a partir do estudo efetuado no &mbito desta dissertacéo.

Salienta-se a recomendacéo da implementagdo do sistema de manutengdo aos equipamentos

e maquinas ndo selecionados.

Informatizar todos os dados futuramente, ou seja, utilizar outro tipo de abordagem em
termos de gestdo de ordens de trabalho, programacdo de a¢fes de manutencao, historico,
relatdrios de trabalho entre outros documentos.

Sugere-se ainda que, a partir de agora, através de todos os dados de manutencao registados
seja efetuada uma andlise regular a todo o processo de manutencdo. Por fim, que seja
também elaborado um fluxo de responsabilidades, e que 0 mesmo, esteja acessivel a todos

dentro da organizagéo.
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ANEXO A: Lista dos Equipamentos e Maquinas

Lista de Equipamentos de 2014

Camara de Congelacao

Camara de Frio (72 m"3)

Cémara de Frio (120 m"3)

Balanga Microcam - Modelo IE — 21 N.° 10949

Balanca Bilancial - Modelo IEV21- N.° 61910/97

Balanga - Modelo PT70/DELTA 1500 KG

Balanga Electrénica Ruby 60 Kg

Balanga - Modelo 307 tipo R 30 Kg

Balanga - Modelo PT70/DELTA 1500 KG

Pota Paletes com balanga - Linde

Porta Paletes com balanca - BT

Porta Paletes - Modelo T18-01 N.° Série W4 X360 LO 2400

Porta Paletes - Modelo T18-01 N.° Série W4 X360 LO 2412

Porta Paletes - Modelo T 16 N.° Série W4 X360 UO 988

Porta Paletes - Modelo 7PML20/8 N.° Série 958224

Porta Paletes - Modelo BT 0S2.0

Porta Paletes - Modelo BT P20/6

Porta Paletes - Modelo TOYOTA 26FDF18

Porta Paletes - Modelo TOYOTA 426FGF18

Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7FBEF15

Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7FBEF16

Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PMBL20

Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML20/8

Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML 20/8

Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML20/8

Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML20/8

Empilhadora Elétrico Hyster - Modelo J1.60XMT

Empilhadora Gasolina Toyota - Modelo 42-6FGF

Nissan - Modelo Cabstar 110-35/2

Ford - Modelo Transit 330 M (90 TSE-3)

Toyota - Modelo Dyna (KDY230)-SB

Mercedez Benz - Modelo Sprinter Chassis 516CDI

Nissan - Modelo Terrano

Varredora/ Aspiradora - Modelo Dulevo 700 EH

Maquina Lavar Presséo - Modelo K'ARCHER 720 MX

Enroladora de Paletes Siat - Modelo SCHEMA Elétrico C13-59 PRG9

Maquina Lavar Chdo SRIDE 2

Maquina Lavar Chdo CHARIOT - Modelo CS24

Alarme Securitas - Modelo Sistema de Detencéo de Intruséo
Alarme Securitas - Modelo Sistema Automatico de Detencgdo de Incéndio
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ANEXO B: Codificacdo dos Equipamentos e Maquinas (com

Layout)

Cddigo Equipamentos
CCONG.01 F Cémara de Congelacéo
CFRIO.01 F Cémara de Frio (72 m"3)
CFRIO.02 F Cémara de Frio (120 m"3)
BALAN.O1 F Balanca Microcam - Modelo IE — 21 N.° 10949
BALAN.02 F Balanga Bilancial - Modelo IEV21- N.° 61910/97
BALAN.03 F Balanga - Modelo PT70/DELTA 1500 KG
BALAN.04 F Balanga Electronica Ruby 60 Kg
BALAN.05 F Balanca - Modelo 307 tipo R 30 Kg
BALAN.06 F Balanga - Modelo PT70/DELTA 1500 KG
PPBAL.01 M Pota Paletes com balanga - Linde
PPBAL.02 M Porta Paletes com balanca - BT
PPMAN.01 M Porta Paletes - Modelo T18-01 N.° Série W4 X360 LO 2400
PPMAN.02 M Porta Paletes - Modelo T18-01 N.° Série W4 X360 LO 2412
PPMAN.03 M Porta Paletes - Modelo T 16 N.° Série W4 X360 UO 988
PPMAN.04 M Porta Paletes - Modelo 7PML20/8 N.° Série 958224
PPMAN.05 M Porta Paletes - Modelo BT 0S2.0
PPMAN.06 M Porta Paletes - Modelo BT P20/6
PPMAN.07 M Porta Paletes - Modelo TOYOTA 26FDF18
PPMAN.08 M Porta Paletes - Modelo TOYOTA 426FGF18
PPMAN.09 M Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7FBEF15
PPMAN.10 M Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7FBEF16
PPMAN.11 M Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PMBL20
PPMAN.12 M Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML20/8
PPMAN.13 M Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML 20/8
PPMAN.14 M Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML20/8
PPMAN.15 M Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML20/8
EMPEL.01 M Empilhadora Elétrico Hyster - Modelo J1.60XMT
EMPGA.01 M Empilhadora Gasolina Toyota - Modelo 42-6FGF
AUTOM.01 M Nissan - Modelo Cabstar 110-35/2
AUTOM.02 M Ford - Modelo Transit 330 M (90 TSE-3)
AUTOM.03 M Toyota - Modelo Dyna (KDY 230)-SB
AUTOM.04 M Mercedez Benz - Modelo Sprinter Chassis 516CDI
AUTOM.05 M Nissan - Modelo Terrano
MVARR.01 M Varredora/ Aspiradora - Modelo Dulevo 700 EH
MLAVA.01 M Maquina Lavar Presséo - Modelo K'ARCHER 720 MX
MENRO.01 F Enroladora de Paletes Siat - Modelo SCHEMA Elétrico C13-59 PRG9
MLACH.01 M Maquina Lavar Chdo SRIDE 2
MLACH.02 M Maquina Lavar Chdo CHARIOT - Modelo CS24
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ANEXO C:Codificacdo dos Equipamentos e Maquinas

Cddigo Equipamentos
CCONG.01 Camara de Congelacao
CFRIO.01 Camara de Frio (72 m"3)
CFRIO.02 Cémara de Frio (120 m"3)
BALAN.O1 Balanga Microcam - Modelo IE — 21 N.° 10949
BALAN.02 Balanca Bilancial - Modelo IEV21- N.° 61910/97
BALAN.03 Balanga - Modelo PT70/DELTA 1500 KG
BALAN.04 Balanga Electrénica Ruby 60 Kg
BALAN.05 Balanga - Modelo 307 tipo R 30 Kg
BALAN.06 Balanga - Modelo PT70/DELTA 1500 KG
PPBAL.01 Pota Paletes com balanga - Linde
PPBAL.02 Porta Paletes com balanga - BT
PPMAN.01 Porta Paletes - Modelo T18-01 N.° Série W4 X360 LO 2400
PPMAN.02 Porta Paletes - Modelo T18-01 N.° Série W4 X360 LO 2412
PPMAN.03 Porta Paletes - Modelo T 16 N.° Série W4 X360 UO 988
PPMAN.04 Porta Paletes - Modelo 7PML20/8 N.° Série 958224
PPMAN.05 Porta Paletes - Modelo BT 0S2.0
PPMAN.06 Porta Paletes - Modelo BT P20/6
PPMAN.07 Porta Paletes - Modelo TOYOTA 26FDF18
PPMAN.08 Porta Paletes - Modelo TOYOTA 426FGF18
PPMAN.09 Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7FBEF15
PPMAN.10 Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7FBEF16
PPMAN.11 Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PMBL20
PPMAN.12 Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML20/8
PPMAN.13 Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML 20/8
PPMAN.14 Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML20/8
PPMAN.15 Porta Paletes - Modelo TOYOTA 7PML20/8
EMPEL.01 Empilhadora Elétrico Hyster - Modelo J1.60XMT
EMPGA.01 Empilhadora Gasolina Toyota - Modelo 42-6FGF
AUTOM.01 Nissan - Modelo Cabstar 110-35/2
AUTOM.02 Ford - Modelo Transit 330 M (90 TSE-3)
AUTOM.03 Toyota - Modelo Dyna (KDY 230)-SB
AUTOM.04 Mercedez Benz - Modelo Sprinter Chassis 516CDI
AUTOM.05 Nissan - Modelo Terrano
MVARR.01 Varredora/ Aspiradora - Modelo Dulevo 700 EH
MLAVA.01 Méaquina Lavar Pressdo - Modelo K'ARCHER 720 MX
MENRO.01 Enroladora de Paletes Siat - Modelo SCHEMA Elétrico C13-59 PRG9
MLACH.01 Maquina Lavar Chdo SRIDE 2
MLACH.02 Maquina Lavar Chdo CHARIOT - Modelo CS24
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ANEXO D: Ficha Técnica dos Equipamentos e Maquinas
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D1: Ficha Técnica do CCONG 01

Ficha Técnica

N° do Equipamento

CCONG.01

Designacéo Cémara de Cogelagéo
Marca Hiperfrio
Modelo (160m"3)
Representante Hiperfrio
R. Jose Duarte Lexim, Lt. 2, 2675-393
Morada .
Odivelas
Telefone 219 384 212/ 917 497 583
Contactar D. Paula; Sr. Crespo

Data de aquisicdo

Data de entrada em servico

Preco
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D2: Ficha Técnica do CFRIO 01

Ficha Técnica

N° do Equipamento

CFRI10.01

Designacéo Cémara de Frio (do meio)

Marca Hiperfrio

Modelo (72 m"3)

Representante Hiperfrio

R. José Duarte Lexim, Lt. 2, 2675-393

Morada Odivelas

Telefone 219 384 212 / 917 497 583

Contactar D. Paula; Sr. Crespo

Data de aquisicdo

Data de entrada em servico

Preco

87




D3: Ficha Técnica da BALAN 06

Ficha Técnica

N° do Equipamento BALAN.06

Designacéo Balanca do Chéo

Marca MARL
PT70/DELTA 1500 KG

Modelo
CACHAPUZ- José Duarte Rodirgues

Representante Lda Fabricante de Equipamentos para
Pesagem

Morada Parque Industrial de Sobreposta. Apartado
2012, 4701-952 Braga

Telefone 253 603 480

Outros contactos

Fax: 253 603 485 / email:
cachapuz@cachapuz.com

Contactar

Sr. José Lopes; Técnico: Sr. Vitor Lima
(919 037 103)

Data de aquisicdo

Data de entrada em servigo

Preco

1480 €

Dimensoes

125cm x 125 cm
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D4: Ficha Técnica do EMPEL 01

Ficha Técnica

N° do Equipamento

EMPEL.01

Designacao Empilhador Elétrico
Marca Hyster
J1.60XMT; n.° série G160A01606U
HN-1328; Bateria Oldham — 24DNAS5 —
Modelo 4BV 600 AH; Carregador,
Oldham — P48T80 — 48V 80"
Representante Movicargo- Movimentagao Industrial Lda
Apartado 390 Porto Brandéo, 2826-801
Morada .
Caparica
Telefone 212 948 910
Contactar Dr.2 Nazaré

Data de aquisicdo

29 de Dezembro de 1997

Garantia

12 meses ou 2000hrs; as pecas que forem
substituidas gratuitamente

entram no periodo geral de garantia; as
pecas montadas fora do

periodo de garantia ficam com uma
garantia de 6 meses ou 1000hrs

Data de entrada em servigo

Preco

22 000 €

Peso do equipamento

Notas

Para a Bateria: Empresa Autosil; bateria
de traccdo, descricdo

24EFS; Sede Social Estrada Paco de
Arcos, 48, 2770-129

Paco de Arcos
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D5: Ficha Técnica do EMPGA 01

Ficha Técnica

N° do Equipamento

EMPGA.01

Designagéo Empilhador Gasolina
Marca Toyota
42-6FGF; Chassi:406FGF18 11210
Modelo i
Engine n.° 4Y
Representante Salvador Caetano
Industrias Metallrgicas e Veiculos
Morada Transportes Quinta da Boa Agua, 2580
Alenquer
Telefone 263 850 7200 / 219 948 140 (Sacavém)

Outros contactos

Fax: 263 850 7206 (Seccdo de Pecas)
263 850 7204 (Sr. Portugués)

Contactar

Data de aquisicdo

Garantia

12 meses ou 1200 H

Data de entrada em servico

Preco

15000 €

Peso do equipamento

Notas ( Pneus)

Sr. Rui Oliveira (Secgdo de Pecas), tim:
964 31030/ 263 850 7200

Pneu com Camara 500 x 8 = Pneu Detras
Pneu com Camara 650 x 10 = Pneu
Frente

90




D6: Ficha Técnica do PPMAN 07

Ficha Técnica

N° do Equipamento

PPMAN 07

Designacéo Porta Paletes Manual

Marca Toyota

Modelo 26FDF18

Representante Salvador Caetano
IndUstrias Metallrgicas e Veiculos

Morada Transportes Quinta da Boa Agua, 2580
Alenguer

Telefone 263 850 7200 / 219 948 140 (Sacavém)

Outros contactos

Fax: 263 850 7206 (Seccdo de Pegas)
263 850 7204 (Sr. Portugués)

Contactar

Data de aquisicéo

Data de entrada em servigo

Preco

700 €

Peso do equipamento
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D7: Ficha Técnica do AUTOM 04

Ficha Técnica

N° do Equipamento

AUTOM 04

Designagéo Automével Mercedez
Marca Mercedez Benz
Modelo Modelo Sprinter

Mercedez Benz Portugal- Mercauto- Sete
Representante .

Rios

Rua de Campolide, 437-439, 1070- 035
Morada .

Lisboa
Telefone 351 21 04308 00

Outros contactos

Fax: 35121 711 72 69

Contactar

Data de aquisicdo

Data de entrada em servico

Preco

Peso do equipamento
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D8: Ficha Técnica da MVARR 01

Ficha Técnica

N° do Equipamento

MVARR.01

Designacéo Maquina Varredora/Aspiradora
Marca Dulevo

Modelo Dulevo 700 EH

Representante Dulevo Internacional

Morada

Telefone 0034 6 49315306

Outros contactos

E-mail: x.lopes@dulevo.com

Contactar

Xavier Lopez (Area Manager Spani and

Portugal)
Data de aquisicéo
Data de entrada em servigo
Preco 2311€
Peso do equipamento 86 kg (com bateria)
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Ficha Técnica

N° do Equipamento

MLAVA.01

Designacéo Maquina Lavar Pressdo

Marca K'ARCHER

Modelo 720 MX

Representante K'archer em Portugal- NEOPARTS Il

Morada A_v. Inf. D. Henriqye, Lote 35, 1800 218
Lisboa, Portugal

Telefone 218 558 300

Outros contactos

Fax: 218 558 320 E-mail:
neoparts@neoparts.pt

Contactar

Data de aquisicdo

Data de entrada em servico

Preco

700 €

Peso do equipamento

225 Kg

D9: Ficha Técnica da MLAVA 01
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D10: Ficha Técnica do MENRO 01

Ficha Técnica

N° do Equipamento

MENRO.01

Designacgéo Maquina Enroladora de Paletes
Marca SIAT

Modelo SCHEMA eléctrico: C13-59 PRG9
Representante

Morada

Telefone

Outros contactos

Contactar

Data de aquisicdo

Data de entrada em servico

Preco

3000 €

Peso do equipamento
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D11: Ficha Técnica da MLACH 02

Ficha Técnica

N° do Equipamento

MLACH.02

Designacéo Magquina Lavar Chdo
Marca CHARIOT
Modelo CS24
Ciclo Verde Equipamentos Industriais de
Representante .
Limpeza
Morada R. Nova do Arquinho 427, 4470-318
Milheirés Maia
Telefone 229 601 467

Outros contactos

Fax: 229 601 468 E-mail:
geral@cicloverde.pt

Contactar

Data de aquisicéo

Data de entrada em servigo

Preco

9356 €

Peso do equipamento
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ANEXO E: Método Ipinza Aplicado aos Equipamentos e
Maquinas
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E1l: Método Ipinza para CCONG 01

Caracteristica Condicéo Pontuacao
Para 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
N&o para 0 pontos
Alto 4 pontos
Valor -Econémico do equipamento Medio 2 pontos
Baixo 1 ponto
a) A maquina em si
Sim 2 pontos
Nao 0 pontos
b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da Avaria Sim 3 pontos
Nao 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
. L. Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
. . Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Méao-de-obra P
Propria 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacéo .
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 11
N.° de Pontos Aplicacdo de Manutencéo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab Opcional M. Corretiva
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E2: Método Ipinza para CFRIO 01

Caracteristica Condicao Pontuacéo
Para 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
N&o para 0 pontos
Alto 4 pontos
Valor -Econémico do equipamento Medio 2 pontos
Baixo 1 ponto
a) A maquina em si
Sim 2 pontos
Nao 0 pontos
b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da Avaria Sim 3 pontos
Nao 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
. L. Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
. . Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Méao-de-obra P
Propria 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacéo .
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 9

N.° de Pontos Aplicacdo de Manutengdo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva

0ab Opcional M. Corretiva
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E3: Método Ipinza para BALAN 06

Caracteristica Condicdo Pontuacéo
Para 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
Né&o para 0 pontos
o Alto 4 pontos
Valor —E_conomlco do Medio 2 pontos
equipamento .
Baixo 1 ponto
a) A maquina em si
Sim 2 pontos
Nao 0 pontos
o o b) Ao Processo
Prejuizos- Cons[equenmas da Sim 3 pontos
Avaria
Nao 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
L . Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
. N Terceiros 2 pontos
Dependéncia de M&o-de-obra P
Propria 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacéo .
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 17
N.° de Pontos Aplicacdo de Manutencdo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab Opcional M. Corretiva
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E4: Método Ipinza para EMPEL 01

Caracteristica Condicgao Pontuacéo
Péra 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
Ndo péra 0 pontos
Alto 4 pontos
Valor -Econémico do equipamento Médio 2 pontos
Baixo 1 ponto
a) A méaquina em si
Sim 2 pontos
Néo 0 pontos
b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da Avaria Sim 3 pontos
Néo 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
A - Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
o . Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Méao-de-obra —
Propria 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacédo -
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 12
N.° de Pontos Aplicacdo de Manutencdo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab6 Opcional M. Corretiva
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E5: Método Ipinza para EMPGA 01

Caracteristica Condicgao Pontuacéo
Péra 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
Ndo péra 0 pontos
Alto 4 pontos
Valor -Econémico do equipamento Médio 2 pontos
Baixo 1 ponto
a) A méaquina em si
Sim 2 pontos
Néo 0 pontos
b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da Avaria Sim 3 pontos
Néo 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
A - Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
o . Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Méao-de-obra —
Propria 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacédo -
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 14
N.° de Pontos Aplicacdo de Manutencdo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab6 Opcional M. Corretiva
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E6: Método Ipinza para PPMAN 07

Caracteristica Condicgao Pontuacéo
Péra 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
Ndo péra 0 pontos
Alto 4 pontos
Valor -Econémico do equipamento Médio 2 pontos
Baixo 1 ponto
a) A méaquina em si
Sim 2 pontos
Néo 0 pontos
b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da Avaria Sim 3 pontos
Néo 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
A - Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
o 3 Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Méo-de Obra —
Propria 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacédo -
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 8
N.° de Pontos Aplicacdo de Manutencdo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab6 Opcional M. Corretiva
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E7: Método Ipinza para AUTOM 04

Caracteristica Condicgao Pontuacéo
Péra 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
Ndo péra 0 pontos
Alto 4 pontos
Valor -Econémico do equipamento Médio 2 pontos
Baixo 1 ponto
a) A méaquina em si
Sim 2 pontos
Néo 0 pontos
b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da Avaria Sim 3 pontos
Néo 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
A - Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
o . Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Méao-de-obra —
Propria 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacédo -
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 12
N.° de Pontos Aplicacdo de Manutencdo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab6 Opcional M. Corretiva
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E8: Método Ipinza para MAVARR 01

Caracteristica Condicgao Pontuacéo
Péra 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
Ndo péra 0 pontos
Alto 4 pontos
Valor -Econémico do equipamento Médio 2 pontos
Baixo 1 ponto
a) A méaquina em si
Sim 2 pontos
Néo 0 pontos
b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da Avaria Sim 3 pontos
Néo 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
A - Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
o . Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Méao-de-obra —
Propria 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacédo -
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 7
N.° de Pontos Aplicacdo de Manutencdo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab6 Opcional M. Corretiva
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E9: Método Ipinza para MLAVAR 01

Caracteristica Condicgao Pontuacéo
Péra 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
Ndo péra 0 pontos
Alto 4 pontos
Valor -Econémico do equipamento Médio 2 pontos
Baixo 1 ponto
a) A méaquina em si
Sim 2 pontos
Néo 0 pontos
b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da Avaria Sim 3 pontos
Néo 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
A - Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
o . Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Méao-de-obra —
Propria 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacéo -
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 7
N.° de Pontos Aplicacdo de Manutencdo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab6 Opcional M. Corretiva
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E10: Método Ipinza para MENRO 01

Caracteristica Condicgao Pontuacéo
Péra 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
Ndo péra 0 pontos
Alto 4 pontos
Valor -Econémico do equipamento Médio 2 pontos
Baixo 1 ponto
a) A méaquina em si
Sim 2 pontos
Néo 0 pontos
b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da Avaria Sim 3 pontos
Néo 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
A - Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
o . Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Méao-de-obra —
Propria 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacédo -
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 9
N.° de Pontos Aplicacdo de Manutencdo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab6 Opcional M. Corretiva
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E11: Método Ipinza para MLACH 02

Caracteristica Condicgao Pontuacéo
Péra 4 pontos
Efeito na Producéo Reduz 2 pontos
Ndo péra 0 pontos
Alto 4 pontos
Valor -Econémico do equipamento Médio 2 pontos
Baixo 1 ponto
a) A méaquina em si
Sim 2 pontos
Néo 0 pontos
b) Ao Processo
Prejuizos- Consequéncias da Avaria Sim 3 pontos
Néo 0 pontos
¢) Ao Pessoal
Risco 1 ponto
Sem Risco 0 pontos
A - Estrangeiro 2 pontos
Dependéncia Logistica
Local 0 pontos
o . Terceiros 2 pontos
Dependéncia de Méao-de-obra —
Propria 0 pontos
- . Alta 1 ponto
Probabilidade de Avaria -
Baixa 0 pontos
. . Alta 1 ponto
Facilidade de Reparacédo -
Baixa 0 pontos
Simples 2 pontos
Flexibilidade e Redundancia By-Pass 1 ponto
Dupla 0 pontos
Total de Pontos 8
N.° de Pontos Aplicacdo de Manutencdo preventiva Aplicar
19a22 Critica M. Preventiva
13a19 Importante M. Preventiva
6al3 Conveniente M. Corretiva
0ab6 Opcional M. Corretiva
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