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RESUMO 

Atualmente, a política de gestão da manutenção é um fator chave para o sucesso de 
uma organização que é potenciado pelo aumento da disponibilidade dos ativos 
físicos. Este incremento permite corresponder às necessidades exigidas pelo 
mercado, num mundo industrial altamente competitivo.  

O presente relatório de estágio foi redigido com base nas atividades desenvolvidas 
na empresa Dan Cake Portugal, que opera na indústria da panificação. O estágio foi 
desenvolvido em contexto industrial, no departamento de manutenção da unidade 
fabril de Coimbra, sendo este responsável pelo bom funcionamento das linhas de 
produção, bem como de todos os equipamentos afetos à unidade fabril.  

O objetivo principal do estágio centrou-se na elaboração de planos de manutenção 
preventiva e na melhoria contínua dos processos, como a emissão de ordens de 
trabalho e a gestão das peças de reserva, através de um software de apoio à gestão 
da manutenção, aumentando assim, a produtividade das tarefas inerentes à equipa. 
Deste modo, este relatório sintetiza todos os problemas encontrados e as respetivas 
soluções propostas. 

Palavras-Chave: Manutenção Preventiva; Gestão de Ativos Físicos; Melhoria 
Contínua; CMMS. 

 



João de Brito Garrido 

ii 

ABSTRACT 

Nowadays, the maintenance management policy is a key factor for the success of an 
organization that is boosted by the increase in the availability of physical assets. This 
increase makes it possible to answer to the needs demanded by the market, in a 
highly competitive industrial world.  

This internship report was written based on the activities developed in the company 
Dan Cake Portugal, which operates in the bakery industry. The internship was 
developed in an industrial context, in the maintenance department of the factory in 
Coimbra. The latter is responsible for the proper functioning of the production lines, 
as well as all the equipment assigned to the manufacturing unit. 

The main objective of the internship focused on the preparation of preventive 
maintenance plans and the continuous optimization of processes, such as issuing 
work orders and managing spare parts, using a computerized maintenance 
management system, thus, increasing the productivity of tasks inherent to the team. 
Thus, this report summarizes all the problems encountered and the respective 
proposed solutions. 

Keywords: Preventive Maintenance; Physical Asset Management; Continuous 
Improvement; CMMS. 
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EPÍGRAFE 

Progress cannot be generated when we are satisfied with existing situations. 

Taiichi Ohno 

 



João de Brito Garrido 

iv 

AGRADECIMENTOS 

Quero expressar o meu agradecimento à Professora Doutora Ana Carla Vicente 
Vieira pela orientação e disponibilidade na realização deste relatório, bem como o 
apoio fundamental ao longo da realização do estágio, garantindo o sucesso na 
execução de todos os desafios propostos. 

Agradeço também a todos os colegas da Dan Cake pelo acolhimento na fábrica, em 
especial à equipa de manutenção e ao seu responsável Carlos Antunes, que 
contribuíram para o meu desenvolvimento pessoal e profissional, e me facultaram 
todas as informações que precisei para a execução deste relatório. Deixo ainda um 
especial agradecimento aos técnicos de manutenção pela prontidão com que me 
ajudaram a testar e a colocar em prática as minhas ideias ao longo de todo o estágio. 

Agradeço a todos os meus amigos que sempre com o espírito de entreajuda 
atingimos e iremos continuar a atingir os nossos objetivos. 

À Mariana que me acompanha em todas as minhas aventuras e me dá sempre todo 
o apoio que preciso para as concretizar. 

Por fim, agradeço à minha família que sempre me apoiou e proporcionou as 
melhores condições, para que pudesse alcançar as minhas ambições. 

 



Manutenção Preventiva e Otimização de um CMMS numa Indústria Alimentar 

v 

ÍNDICE 

Resumo ................................................................................................................................ i 

Abstract ............................................................................................................................... ii 

Epígrafe.............................................................................................................................. iii 

Agradecimentos ................................................................................................................ iv 

Índice ................................................................................................................................... v 

Índice de Figuras ............................................................................................................ viii 

Índice de Tabelas ............................................................................................................... x 

Lista de Siglas e Acrónimos ............................................................................................. xi 

1 Introdução .................................................................................................................. 1 

1.1 Enquadramento ................................................................................................... 1 

1.2 Motivação e Objetivo.......................................................................................... 1 

1.3 Estrutura do Relatório ........................................................................................ 1 

2 Estado da arte ............................................................................................................. 3 

2.1 Gestão de Ativos ................................................................................................. 3 

2.1.1 Ciclo de Vida ................................................................................................. 3 

2.1.2 Melhoria Contínua........................................................................................ 6 

2.2 Gestão da Manutenção ....................................................................................... 7 

2.3 Tipos de Manutenção ......................................................................................... 8 

2.3.1 Manutenção Corretiva ................................................................................. 9 

2.3.2 Manutenção Preventiva ............................................................................... 9 

2.3.3 Manutenção de Melhoria ........................................................................... 10 

2.4 Atividades de Manutenção ............................................................................... 10 

2.5 Planeamento da Manutenção ........................................................................... 12 

2.6 Circuitos de Informação na Manutenção ....................................................... 13 

2.6.1 Ordem de Trabalho .................................................................................... 15 

2.7 Indicadores de Manutenção ............................................................................. 17 

2.7.1 Manutibilidade e Fiabilidade ..................................................................... 18 

2.7.2 Overall Equipment Effectiveness ............................................................ 19 

2.8 Computarized Maintenance Management System ........................................ 20 

2.9 Qualidade e Segurança Alimentar.................................................................... 21 



João de Brito Garrido 

vi 

3 Dan Cake .................................................................................................................. 24 

3.1 História ............................................................................................................... 24 

3.2 Visão, Missão e Valores .................................................................................... 25 

3.3 Organização ....................................................................................................... 25 

3.4 Departamento de Manutenção ........................................................................ 28 

3.5 Linhas de Produção de Butter Cookies .............................................................. 29 

4 Trabalho Desenvolvido ........................................................................................... 33 

4.1 Análise do Estado Inicial do Departamento de Manutenção ...................... 34 

4.1.1 ManWinWin ................................................................................................ 35 

4.1.2 Análise do Histórico de Avarias ............................................................... 35 

4.1.3 Análise de Custos de Manutenção ........................................................... 36 

4.1.4 Análise de Dados de Produção ................................................................. 37 

4.2 Atualização da informação do Parque de Equipamentos ............................ 40 

4.3 Identificação de Equipamentos Críticos ......................................................... 42 

4.4 Planos de Manutenção Preventiva .................................................................. 44 

4.4.1 Elaboração das Fichas de Manutenção Planeada ................................... 45 

4.4.2 Manutenção Anual de Preparação ............................................................ 49 

4.5 Propostas de Melhoria Contínua de Processos ............................................. 53 

4.5.1 Modelo de Gestão de Ativos Proposto ................................................... 53 

4.5.2 Recursos Humanos .................................................................................... 54 

4.5.3 Alteração do Processo de Registos de Manutenção ............................... 57 

4.5.4 Circuitos de Informação ............................................................................ 59 

4.5.5 Indicadores .................................................................................................. 61 

5 Conclusões ................................................................................................................ 64 

Referências Bibliográficas ............................................................................................... 65 

Anexos .............................................................................................................................. 68 

Anexo A – Folhas de Intervenção ............................................................................. 69 

Anexo B – Valores Extremos Para os Parâmetros de Classificação ..................... 70 

Anexo C – Classificações Atribuídas a Equipamentos da Linha 1 ........................ 71 

Anexo D - Classificações Atribuídas a Equipamentos da Linha 3 ........................ 72 

Anexo E - Classificações Atribuídas a Equipamentos da Linha 6 ........................ 73 

Anexo F – Ficha de Manutenção Planeada .............................................................. 74 

Anexo G – Unified 2023 Acceptance Letter .................................................................. 76 



Manutenção Preventiva e Otimização de um CMMS numa Indústria Alimentar 

vii 

Anexo H – Artigo Publicado em Conference Proceedings by Springer .......................... 77 

Anexo I – Apresentação em Congresso Internacional ........................................... 87 

Anexo J – Resumo de Comunicação Submetido ao 17º CNM ............................. 91 

  



João de Brito Garrido 

viii 

ÍNDICE DE FIGURAS 

Figura 2-1 – Oito etapas do ciclo de vida de um ativo (Farinha, 2018)...................... 4 

Figura 2-2 - Modelo conceptual da EFNMS para a gestão de ativos (Vieira, 
2013) .................................................................................................................. 7 

Figura 2-3 - Tipos de Manutenção (NP EN 13306, 2021) ........................................... 8 

Figura 2-4 – Modelo de sucesso para um sistema de informação, adaptado 
de (Kans, 2008) .............................................................................................. 13 

Figura 2-5 – Diagrama de fluxo da manutenção (NP EN 13460, 2009) .................. 14 

Figura 2-6 - Circuito de controlo de uma intervenção através de uma OT 
(Farinha, 2018) ............................................................................................... 15 

Figura 3-1 – Alcance global da Dan Cake Portugal (Dan Cake, 2023) ..................... 25 

Figura 3-2 – Organograma geral: Dan Cake Coimbra ................................................ 26 

Figura 3-3 – Organograma dos departamentos inerentes à produção: Dan 
Cake Coimbra ................................................................................................ 26 

Figura 3-4 – Vista aérea da Fábrica Dan Cake Coimbra ............................................ 27 

Figura 3-5 - Organograma do Departamento de Manutenção .................................. 28 

Figura 3-6 – Máquina Rotativa (Linha 3) ........................................................................ 29 

Figura 3-7 – Forno (Linha 3) ......................................................................................... 30 

Figura 3-8 – Máquina de Enformar (Linha 3) ............................................................. 31 

Figura 3-9 – Máquina de Enchimento de Latas (Linha 3) .......................................... 31 

Figura 3-10 – Setores e equipamentos de uma linha de produção de Butter 
Cookies ............................................................................................................. 32 

Figura 4-1 – Lista de Ordens de Trabalho utilizadas para registo de artigos ........... 37 

Figura 4-2 – Exemplo de características técnicas de um Servomotor ...................... 41 

Figura 4-3 – Exemplo de características técnicas de um Rolo ................................... 41 

Figura 4-4 – Artigos aplicados na Máquina da Vanilla ................................................. 42 

Figura 4-5 – Exemplo de uma chumaceira com elevada corrosão devido às 
limpezas .......................................................................................................... 45 

Figura 4-6 – Entradas e saídas do circuito de informação na manutenção 
preventiva ....................................................................................................... 46 

Figura 4-7 – Resumo das FMP da Linha 3 ................................................................... 47 

Figura 4-8 – Pontos de lubrificação dos equipamentos da L3 ................................... 48 



Manutenção Preventiva e Otimização de um CMMS numa Indústria Alimentar 

ix 

Figura 4-9 – Calendário anual de manutenção preventiva definido para as 
L1, L3 e L6 ..................................................................................................... 49 

Figura 4-10 – Tempo efetivo de produção no ano de 2022 (L1, L3 e L6)............... 50 

Figura 4-11 – Rolamento de um guia do tambor da tela do forno da L6 ................ 51 

Figura 4-12 – Rolamento de chumaceira do tambor da tela do forno ..................... 52 

Figura 4-13 – Manutenção à tração da tela do forno da L3 ....................................... 52 

Figura 4-14 – Modelo de melhoria contínua para a manutenção baseado no 
ciclo PDCA, adaptado de (Conceição, Vieira, & Santos, 2018) .............. 54 

Figura 4-15 – Impacto das intervenções no sistema de informação, adaptado 
de (Kans, 2008) .............................................................................................. 60 

Figura 4-16 – Circuito de uma OT numa intervenção preventiva ............................ 61 

Figura 4-17 – Melhoria no OEE da L3 em 2023 depois da manutenção anual
 ......................................................................................................................... 62 

Figura 4-18 - Melhoria no Sobrepeso da L3 em 2023 depois da manutenção 
anual ................................................................................................................ 62 

Figura 4-19 - Melhoria no Desperdício da L3 em 2023 depois da manutenção 
anual ................................................................................................................ 63 

  



João de Brito Garrido 

x 

ÍNDICE DE TABELAS 

Tabela 2-1 – Elementos de informação da ordem de trabalho, adaptado de 
(NP EN 13460, 2009) ................................................................................... 16 

Tabela 3-1 – Linhas de produção da unidade fabril de Coimbra .............................. 27 

Tabela 4-1 – Equipamentos com maior número de avarias....................................... 36 

Tabela 4-2 – Resultados dos indicadores de produção 2022 ..................................... 38 

Tabela 4-3 – Paragens de produção devido a avarias em 2022 .................................. 39 

Tabela 4-4 – Grupos e parâmetros de classificação com respetivo peso ................. 43 

Tabela 4-5 – Equipamentos críticos L1, L3 e L6 ........................................................ 43 

Tabela 4-6 – Causas de Avarias ..................................................................................... 44 

Tabela 4-7 – Divisão de técnicos por turnos ............................................................... 54 

Tabela 4-8 – Tempos de trabalho produtivo e não produtivo anuais ...................... 56 

Tabela 4-9 – Número de horas planeadas por especialidade em 2022 
(ManWinWin) ................................................................................................ 56 

 



Manutenção Preventiva e Otimização de um CMMS numa Indústria Alimentar 

xi 

LISTA DE SIGLAS E ACRÓNIMOS 

BRC  British Retail Consortium 

CMMS Computerized Maintenance Management System 

EAM  Enterprise Asset Management 

EFNMS European Federation of National Maintenance Societies 

EN  European Norm 

FMP  Ficha de Manutenção Planeada 

HH  Horas Homem 

HST  Higiene e Segurança no Trabalho 

IFS  International Featured Standard 

ISEC  Instituto Superior de Engenharia de Coimbra 

ISO  International Organization for Standardization 

L1  Linha 1 

L3  Linha 3 

L6  Linha 6 

LCC  Life Cycle Cost 

MEGAF Mestrado em Engenharia e Gestão de Ativos Físicos 

MTBF Mean Time Between Failures 

MTTR Mean Time to Repair 

NFC  Near Field Communication 

NP  Norma Portuguesa 

OEE  Overall Equipment Efectiveness 

OT  Ordem de Trabalho 

PDCA Plan-Do-Check-Act 

QR  Quick Response 

RH  Recursos Humanos 

SAMP  Strategic Asset Management Plan 

SST  Segurança e Saúde no Trabalho 

TBF  Time Between Failures 

TM   Tempo de Manutenção 



João de Brito Garrido 

xii 

TTR  Time to Repair 



Manutenção Preventiva e Otimização de um CMMS numa Indústria Alimentar 

1 

1 INTRODUÇÃO 

1.1 Enquadramento 

O estágio curricular está inserido no plano curricular do 2º ano do Mestrado em 
Engenharia e Gestão de Ativos Físicos (MEGAF) do Instituto Superior de 
Engenharia de Coimbra (ISEC). Este relatório resume as atividades desenvolvidas 
no estágio referido, que teve início no dia 7 de novembro de 2022 e término no dia 
30 de junho de 2023, com 40 horas semanais num total de 1832 horas. 

A orientação pedagógica esteve a cargo da Professora Ana Carla Vicente Vieira, 
Docente da área científica de Engenharia e Gestão Industrial. A orientação e 
supervisão na empresa esteve a cargo de Carlos Antunes, Responsável de 
Manutenção da fábrica da Dan Cake Coimbra. 

1.2 Motivação e Objetivo 

O trabalho descrito neste relatório resulta de um estágio curricular, realizado na 
unidade industrial de Coimbra da empresa Dan Cake Portugal S.A., com o objetivo 
de minimizar o número de ações corretivas numa linha de produção, reduzindo as 
paragens não previstas da produção, através da elaboração de um plano de 
manutenção preventiva, bem como da implementação de novos procedimentos no 
departamento de manutenção.  

Perante os resultados do ano anterior e face às novas exigências do grupo em que a 
empresa está inserida, foi solicitada uma intervenção de melhoria, que se conseguiu 
através da realização deste estágio no departamento de manutenção. Durante cerca 
de oito meses, o trabalho desenvolvido esteve focalizado na manutenção preventiva 
e melhoria contínua de processos, recorrendo nomeadamente o software de gestão 
da manutenção ManWinWin. A linha de produção número 3 (L3), foi selecionada 
pelo diretor de fábrica como a linha inicial para análise e intervenção, sendo que, 
quando terminada a implementação e validados os procedimentos, poderia adaptar-
se a mesma metodologia e procedimentos para as linhas 6 (L6) e 1 (L1), bastante 
idênticas, todas elas dedicadas à produção de Butter Cookies. 

1.3 Estrutura do Relatório 

O presente relatório encontra-se dividido em cinco capítulos: 

• No primeiro capítulo encontra-se a introdução ao tema, através do 
enquadramento, motivação e objetivos; 
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• No segundo capítulo é apresentado o estado da arte, onde são abordados 
temas relacionados com a gestão de ativos físicos, gestão e planeamento 
da manutenção, indicadores e sistemas de apoio à gestão da manutenção. 
É ainda abordado o tema da qualidade e segurança alimentar, devido à sua 
relevância numa empresa deste setor. 

• No terceiro capítulo é apresentada a empresa, através de um resumo da 
sua história e organização, da apresentação do departamento de 
manutenção e da descrição das linhas destinadas à produção de Butter 
Cookies. 

• No quarto capítulo é apresentado todo o trabalho desenvolvido ao longo 
do estágio, desde a recolha e análise de informação até à implementação 
de alterações propostas para alcançar os objetivos definidos. Começa-se 
com uma abordagem ao estado em que se encontrava o departamento 
(estado inicial), passando pelas metodologias e abordagens utilizadas para 
definir os planos de manutenção preventiva, bem como a apresentação de 
algumas propostas de melhoria contínua de processos sugeridas, com foco 
nas que foram implementadas e testadas. 

• No quinto e último capítulo são apresentadas as conclusões do trabalho 
desenvolvido. 
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2 ESTADO DA ARTE 

2.1 Gestão de Ativos 

A gestão dos ativos de uma organização é fundamental para a maximização do valor 
dos serviços prestados à comunidade/clientes. Em 2014, surgiu a família de Normas 
ISO1 5500X - gestão de ativos, colocando à disposição das organizações uma 
ferramenta sistematizada que as suporta durante o processo de restruturação dos 
seus modelos de gestão e manutenção de ativos, focando na excelência e 
competitividade. 

Segundo a família de normas em questão, “a gestão de ativos traduz os objetivos da 
organização em decisões, em planos e em atividades relacionadas com os ativos, 
usando uma abordagem apoiada no risco”. Os benefícios da adoção de um sistema 
de gestão de ativos, apoiado na Norma, remetem para melhorias de desempenho ao 
nível: financeiro; de serviços e resultados; de eficiência e eficácia; da reputação; e 
ainda da sustentabilidade da organização (NP2 ISO 55000, 2016). 

O ativo, ainda de acordo com a Norma (NP ISO 55000, 2016), é classificado como 
“um bem, uma coisa ou uma entidade, que tem um valor potencial ou real para uma 
organização. O valor variará conforme as diferentes organizações e partes 
interessadas, e pode ser tangível ou intangível, financeiro ou não financeiro”.  

2.1.1 Ciclo de Vida  

De acordo com Farinha (2018), segundo as Normas, o ciclo de vida de um ativo 
divide-se em oito etapas, assinaladas na Figura 2-1 (Farinha, 2018): 

 

1 International Organization for Standardization (ISO) 
2 Norma Portuguesa (NP) 
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Figura 2-1 – Oito etapas do ciclo de vida de um ativo (Farinha, 2018) 

• t1 - decisão sobre a aquisição: com base nos objetivos de funcionalidade 
do ativo e o planeamento para os atingir. Nesta fase deve ser elaborado 
um plano estratégico de gestão do ativo, conhecido como Strategic Asset 
Management Plan (SAMP). 

• t2 - caderno de encargos: é um elemento crucial para o ciclo de vida do 
ativo e deve conter aspetos como: informação detalhada das especificações 
de funcionamento; indicadores de fiabilidade; planos de manutenção; 
garantia de fornecimento de peças de reserva; documentos necessários 
(manuais, lista de componentes, plano de lubrificação, certificados, …); 
condições de comissionamento definidas; contratos de manutenção; e 
outros aspetos que possam ser relevantes para o ciclo de vida do ativo. 

• t3 - estudo de mercado: consulta de fornecedores baseada no caderno de 
encargos anteriormente definido. 

• t4 - aquisição: análise das propostas dos fornecedores, considerando 
modelos econométricos de análise de investimentos. 

• t5 - comissionamento: verificação de conformidade com as Normas e 
regulamentos especificados no caderno de encargos. Testes de 
funcionamento para verificar que cumpre as Normas legais, ambientais, 
elétricas, de segurança e/ou outras. 

• t6 - início de produção/manutenção: gestão e planeamento da produção, 
através de ferramentas de otimização de métodos e tempos. Gestão da 
manutenção do ativo. 

• t7 - questões económicas/vida útil: análise de custo do ciclo de vida 
utilizando modelos econométricos de substituição. 

• t8 - renovação/abate: análise e decisão, pelos mesmos modelos 
econométricos, de continuidade do ativo através de renovação, ou de 
alienação. 
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Todos os estágios presentes nesta abordagem, demonstram que tal como é referido 
na Norma (NP ISO 55000, 2016), “A gestão de ativos permite a uma organização 
examinar a necessidade e o desempenho dos ativos e sistemas de ativos a diferentes 
níveis. Adicionalmente permite a aplicação de abordagens analíticas de gestão de um 
ativo ao longo das diferentes fases do seu ciclo de vida (que pode começar com a 
perceção da necessidade do ativo e ir até à sua desativação e inclui a gestão de 
eventuais obrigações após desativação)”. 

Durante estes momentos do ciclo de vida de um ativo, existem custos que devem 
ser considerados. Segundo a Norma, o Life Cycle Cost (LCC), é “o custo acumulado 
de um produto ao longo do seu ciclo de vida”. Este cálculo é um processo de análise 
económica que contabiliza e avalia os custos de aquisição, posse e alienação (IEC 
60300-3-3, 2004) (NP EN 13306, 2021). 

Segundo (Assis, 2014), o LCC é composto pela soma dos custos de propriedade com 
os custos de operação.  

Os custos de propriedade, por sua vez, resultam do conjunto dos custos originados 
no início, no decurso e no fim do ciclo, respetivamente (Assis, 2014): 

• Custo de aquisição e instalação; 

• Custo de manutenção; 

• Custo de desativação e eliminação. 

Os custos de operação compreendem os custos variáveis durante a utilização do 
ativo, tais como: energia; consumíveis; e mão de obra (Assis, 2014). 

O cálculo do custo do ciclo de vida é essencial para a tomada de decisão, permitindo 
(Assis, 2014) (Farinha, 2018): 

• comparar potenciais alternativas de investimento, não olhando só aos 
custos de aquisição; 

• calcular a necessidade de recursos futuros; 

• ter em conta o fim do ciclo de vida de um ativo, avaliando a melhor 
oportunidade de alienação ou renovação. 

Segundo (Farinha, 2018), o principal objetivo do LCC na gestão de equipamentos é 
apoiar o momento da decisão, com base na análise de alternativas através da 
estimativa dos seus custos totais, durante o seu ciclo de vida, ajudando à seleção da 
melhor solução ou opção de investimento. 

A gestão de ativos físicos de uma organização permite retirar o máximo valor destes 
seus ativos, equilibrando os custos financeiros, ambientais e sociais, bem como o 
risco, a qualidade do serviço e o desempenho associado. Assim, existe uma relação 
natural entre a gestão de ativos físicos e o custo do ciclo de vida, na medida em que 
este permite uma gestão eficiente dos ativos, retirando o máximo valor dos mesmos, 
considerando todos os custos. 
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2.1.2 Melhoria Contínua  

A Norma ISO 55000 destaca a importância da melhoria ao incluí-la num dos 
principais elementos de um sistema de gestão de ativos. Segundo esta Norma, “A 
melhoria contínua é um conceito aplicável aos ativos, às atividades de gestão de 
ativos e ao sistema de gestão de ativos, incluindo as atividades ou processos que são 
subcontratados” (NP ISO 55000, 2016). 

De acordo com (Parra, et al., 2021), os requisitos existentes nas Norma ISO 55001 
mantêm uma ordem lógica de acordo com o ciclo PDCA3, de melhoria contínua. 
Segundo o requisito 10 referente à melhoria, esta divide-se em três situações distintas 
(NP ISO 55001, 2016): 

• Não conformidade e ação corretiva: a organização deve reagir à não 
conformidade ou incidente e tomar medidas para a corrigir e/ou lidar com 
as consequências, implementando quaisquer ações que sejam necessárias, 
avaliando a necessidade de ações para eliminar as causas de modo que não 
se repita, e, se necessário, efetuar alterações no sistema de gestão de ativos; 

• Ação preventiva: “a organização deve estabelecer processos para a 
identificação proativa de falhas potenciais de desempenho dos ativos e 
avaliar a necessidade de ações preventivas” (NP ISO 55001, 2016); 

• Melhoria contínua: “A organização deve melhorar de forma contínua a 
pertinência, a adequação e a eficácia da sua gestão de ativos e do sistema 
de gestão de ativos” (NP ISO 55001, 2016). 

Segundo a Norma (NP ISO 55002, 2016), “a melhoria contínua deverá ser vista 
como uma atividade iterativa permanente, com o objetivo último de atingir os 
objetivos organizacionais”. 

De acordo com a Federação Europeia de Associações Nacionais de Manutenção 
(EFNMS – European Federation of National Maintenance Societies), a gestão de ativos 
engloba as várias etapas do ciclo de vida dos ativos, desde a aquisição ao abate, 
seguindo uma filosofia de melhoria contínua, apoiada no ciclo PDCA, tal como 
demonstra o modelo conceptual da Figura 2-2 (Vieira, 2013). A mesma abordagem 
de melhoria contínua foi posteriormente proposta pelo Global Forum on Maintenance 
Asset Management (GFMAM) no seu modelo para estrutura de manutenção. 

 

3 Plan-Do-Check-Act (PDCA) 
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Figura 2-2 - Modelo conceptual da EFNMS para a gestão de ativos (Vieira, 2013) 

2.2 Gestão da Manutenção 

De acordo com a Norma (NP EN 13306, 2021), manutenção é a “combinação de 
todas as ações técnicas, administrativas, e de gestão, durante o ciclo de vida de um 
bem, destinadas a mantê-lo ou repô-lo num estado em que ele pode desempenhar a 
função requerida”. Esta atividade tem uma grande importância nas organizações, 
principalmente nas que possuem um grande portefólio de ativos, o que traz a 
necessidade de garantir uma boa gestão da mesma. 

A gestão da manutenção, segundo a Norma, “são todas as atividades de gestão que 
determinam os requisitos de manutenção, objetivos, estratégias e responsabilidades 
e a implementação destas por diversos meios tais como o planeamento, o controlo 
e a melhoria das atividades de manutenção e aspetos económicos”. Esta gestão leva 
a que sejam necessárias estratégias de manutenção para atingir os objetivos 
identificados (NP EN 13306, 2021). 

Na perspetiva da gestão de um sistema produtivo, a manutenção é tão importante 
como a produção para garantir a qualidade. A manutenção assume um papel 
importante na disponibilidade e segurança do sistema, bem como na qualidade da 
produção. A produção preocupa-se com a sinergia entre a capacidade dos 
equipamentos e a entrega dos produtos (Li, Wang, & Lin, 2021). 
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Segundo a Norma NP 4483, “a direção de manutenção deve definir uma estratégia 
de manutenção e estabelecer, documentar, implementar e manter um sistema de 
gestão da manutenção e melhorar continuamente a sua eficácia”. Para isso, a 
organização deve, nomeadamente (NP 4483, 2009): 

• Estabelecer os processos necessários para o sistema de gestão da 
manutenção e sua aplicação ao longo da organização; 

• Estabelecer os critérios e métodos necessários para assegurar que tanto a 
execução como o controlo destes processos, seja eficaz; 

• Assegurar a disponibilidade dos recursos e informação necessários à 
realização das atividades de manutenção, bem como à sua supervisão; 

• Supervisionar, medir e analisar os processos; 

• Implementar melhorias para obter os resultados planeados e permitir a 
melhoria contínua dos mesmos. 

2.3 Tipos de Manutenção 

Existem duas abordagens de manutenção, antes da deteção da falha, e depois da 
deteção da falha, designando-se respetivamente, manutenção preventiva e 
manutenção corretiva. 

De acordo com a Norma (NP EN 13306, 2021), os tipos de manutenção são 
classificados tal como demonstrado na Figura 2-3. 

 

Figura 2-3 - Tipos de Manutenção (NP EN 13306, 2021) 

Manutenção

Melhoria
Manutenção 
preventiva

SistemáticaCondicionada

Preditiva

Baseada na 
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Manutenção 
corretiva

Imediata
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2.3.1 Manutenção Corretiva  

A manutenção corretiva, efetuada depois da deteção de uma avaria, destina-se a 
repor um bem num estado que lhe permita realizar a função requerida. Esta pode 
ser diferida ou imediata, no primeiro caso quando a sua execução é retardada de 
acordo com as regras de manutenção determinadas, e no segundo caso, quando é 
executada imediatamente após a falha, de forma a evitar consequências inaceitáveis 
(NP EN 13306, 2021).  

2.3.2 Manutenção Preventiva  

A manutenção preventiva, segundo a Norma NP EN 13306, é “efetuada com a 
finalidade de avaliar e/ou mitigar a degradação e reduzir a probabilidade de falha de 
um bem”. Esta pode ser (NP EN 13306, 2021): 

• Sistemática, quando é “efetuada a intervalos de tempo preestabelecidos, 
ou segundo um número definido de unidades de utilização mas sem 
controlo prévio da condição do bem”; 

• Condicionada pelo estado do bem. 

A avaliação da condição pode ser realizada com base em várias fontes como a 
observação dos operadores, inspeções, testes e/ou monitorização da condição de 
parâmetros do sistema, a pedido ou em contínuo, “inclui a avaliação das condições 
físicas, análise e possíveis ações de manutenção decorrentes” (NP EN 13306, 2021).  
De acordo com a mesma Norma, a manutenção preditiva é “baseada na condição 
efetuada de acordo com as previsões extrapoladas de análises repetidas ou 
características conhecidas e avaliação de parâmetros significativos da degradação do 
bem”. 

A manutenção preditiva, monitoriza as variáveis com relevância na “saúde” de um 
ativo. Algumas das tecnologias mais relevantes associadas a esta monitorização de 
condição são (Farinha, 2018) (Amaral, 2016) (Mobley, 2014): 

• Medição e análise de vibrações; 

• Termografia Infravermelha; 

• Análise de óleos; 

• Análise de ultrassons; 

• Medição e análise de tensão e corrente de máquinas elétricas; 

• Análise de efluentes térmicos; 

• Monitorização da condição estrutural. 
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2.3.3 Manutenção de Melhoria 

Segundo a Norma (NP EN 13306, 2021), a manutenção de melhoria é “a 
combinação de todas as ações técnicas, administrativas e de gestão, com o objetivo 
de melhorar a fiabilidade intrínseca e/ou manutibilidade e/ou segurança de um bem, 
sem alterar a sua função original”. Pode ainda ser executada com o intuito de 
prevenir uma utilização incorreta em contexto de operação e a fim de evitar falhas. 

2.4 Atividades de Manutenção 

A Norma NP EN 13306, define as atividades inerentes à manutenção, de forma a 
ajudar a descrever os trabalhos com precisão e consistência, tanto em ordens de 
trabalho como nos pedidos de manutenção (NP EN 13306, 2021) (Cabral, 2016): 

• Inspeção: “Exame de conformidade através da medição, observação ou 
teste das características relevantes de um bem” (NP EN 13306, 2021). 
Alguns exemplos desta atividade são: a leitura e registo de parâmetros de 
funcionamento de um equipamento; verificação de níveis de óleo; 
inspeção visual; verificação do estado de limpeza; verificação de 
funcionamento no final de uma intervenção; etc.; 

• Controlo de Condição: “Atividade, realizada manual ou automaticamente, 
destinada a medir em intervalos predeterminados as características e os 
parâmetros do estado físico real de um bem” (NP EN 13306, 2021). Esta 
atividade distingue-se da inspeção, na medida em que, para além da leitura 
e registo de parâmetros, “pressupõe a sua confrontação com leituras 
anteriores ou com parâmetros de referência para avaliar diferenças” 
(Cabral, 2016). Por este motivo, é uma atividade típica de manutenção 
preditiva; 

• Ensaio de conformidade: “Ensaio destinado para mostrar se uma 
característica ou propriedade de um bem está em conformidade com os 
requisitos estabelecidos” (NP EN 13306, 2021). Normalmente efetua-se 
na fase de comissionamento do ciclo de vida, conforme foi referido em 
2.1.1; 

• Ensaio de funcionamento: “Ações executadas após a realização das ações 
de manutenção para verificar se o bem é capaz de cumprir a função 
requerida” (NP EN 13306, 2021). Geralmente efetua-se no fim de uma 
paragem do equipamento para manutenção; 

• Manutenção de rotina: “Atividades de manutenção preventiva simples, 
regulares ou repetidas” (NP EN 13306, 2021). Operações normalmente 
sistemáticas de baixa periodicidade, como uma inspeção ou limpeza geral, 
verificação de apertos ou de níveis de fluídos; 



Manutenção Preventiva e Otimização de um CMMS numa Indústria Alimentar 

11 

• Revisão: “Conjunto completo de ações de manutenção preventiva 
realizadas para manter o nível de desempenho necessário de um bem” (NP 
EN 13306, 2021). Esta atividade pode requerer uma desmontagem total 
ou parcial do equipamento; 

• Diagnóstico de avarias: “Ações realizadas para detetar a avaria, a sua 
localização e identificação das causas” (NP EN 13306, 2021); 

• Localização da avaria: “Ações realizadas para identificar a que nível de 
arborescência4 do bem em avaria se situa a causa da avaria” (NP EN 
13306, 2021); 

• Restabelecimento: “Evento correspondente ao restabelecimento do 
estado de disponibilidade após uma falha”. (NP EN 13306, 2021) 
Associado ao tempo que um equipamento demora até ficar em plenas 
condições de desempenho, após uma reparação; 

• Reparação: “Ação física executada para restabelecer a função requerida de 
um bem em avaria” (NP EN 13306, 2021). Termo a ser utilizado no 
contexto de uma intervenção de manutenção corretiva; 

• Reparação temporária: “Ação física realizada num bem avariado para lhe 
permitir cumprir a sua função requerida durante um intervalo de tempo 
limitado, até que a reparação seja executada” (NP EN 13306, 2021); 

• Reconstrução: “Ação que se segue à desmontagem de um bem e à 
reparação ou substituição dos componentes, que estão perto do seu limite 
de vida útil e/ou que devem ser substituídos regularmente para 
proporcionar ao bem uma extensão da vida útil” (NP EN 13306, 2021). 
Esta atividade pode incluir modificações e/ou melhorias e/ou 
modernizações, distinguindo-se assim da revisão; 

• Manutenção excecional: “manutenção preventiva pouco frequente e com 
um impacto significativo em termos de custo total do ciclo de vida” (NP 
EN 13306, 2021). Pode incluir ações programadas ou inesperadas, 
resultantes de erros de projeto, fabrico, operação, manutenção ou 
situações acidentais; 

• Preparação das tarefas de manutenção: “Fornecimento de todas as 
informações necessárias e identificação dos recursos requeridos para 
permitir a execução das tarefas de manutenção” (NP EN 13306, 2021). 
Esta atividade pode incluir a descrição de como executar o trabalho, 
referência a instruções e/ou documentações, peças sobresselentes, 
ferramentas, etc.; 

 

4 Nível de arborescência entende-se como o nível de subdivisão de um bem dentro de uma 
hierarquia. Da perspetiva da manutenção, o nível de arborescência depende por exemplo da 
complexidade da construção do bem ou da acessibilidade a subsistemas (NP EN 13306, 2021). 
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• Planeamento da manutenção: “Plano elaborado com antecedência 
detalhando quando uma tarefa de manutenção específica deve ser 
executada” (NP EN 13306, 2021). 

2.5 Planeamento da Manutenção 

De acordo com a Norma (NP EN 13306, 2021), um plano de manutenção é “um 
conjunto estruturado de tarefas que compreendem as atividades, os procedimentos, 
os recursos e a duração necessária para executar a manutenção”. 

Na literatura refere-se ainda a Ficha de Manutenção Planeada (FMP). Este 
documento contém as descrições das diversas atividades de um plano de 
manutenção, incluindo uma ou mais preparações de trabalhos de manutenção. 
Qualquer planeamento de manutenção envolve previsões, designadas na FMP, 
nomeadamente (Cabral, 2016): 

• Previsão do tempo de manutenção; 

• Previsão das especialidades dos técnicos necessários para realizar o trabalho 
de manutenção; 

• Previsão do esforço horas Homem (HH), distribuído pelas especialidades 
intervenientes; 

• Previsão das peças e consumíveis; 

• Previsão das ferramentas/instrumentos necessários; 

• Previsão de outros recursos; 

• Previsão dos custos associados ao trabalho mediante todas as previsões 
referidas acima. 

O planeamento da manutenção preventiva deve ser realizado tendo por base as 
recomendações do fabricante dos equipamentos, presentes na documentação e 
especificações técnicas, disponibilizadas na aquisição, mediante solicitação no 
caderno de encargos. O tempo de execução dos trabalhos de manutenção deve ser 
adequado à mão de obra e condições existentes, e deve ser agilizado para ser 
executado em tempos de paragem dos equipamentos, para que não afete a produção 
(Pereira & Sena, 2016). Por outro lado, quando não existem essas informações acerca 
dos equipamentos, devem utilizar-se tarefas genéricas baseadas no conhecimento de 
manutenção, e adaptar/enriquecer futuramente as FMP, através da descrição 
detalhada das tarefas e tempos de manutenção, a fim de serem incorporados nas 
próximas atividades de manutenção, melhorando assim continuamente o plano de 
manutenção (Cabral, 2016). 

As tarefas associadas a uma FMP, podem ser descritas com níveis de profundidade 
diferentes consoante o público a que se dirigem. Devem ser considerados os técnicos 
que vão realizar o trabalho, e adaptar as descrições ao nível de conhecimento dos 
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ativos técnicos por parte dos mesmos. Por exemplo, uma equipa de manutenção de 
uma unidade industrial, conhece os equipamentos e de um modo geral consegue 
realizar os trabalhos apenas com indicações genéricas. Por outro lado, um técnico 
de manutenção externa que realize um trabalho num equipamento que não conhece, 
necessita de instruções passo a passo, para que possa desempenhar o mesmo 
trabalho.  

O planeamento da manutenção, num contexto industrial, tem como principais 
objetivos (Cabral, 2016): 

• Evitar avarias, diminuindo o tempo de paragem dos equipamentos de 
produção e consequentemente os custos associados; 

• Garantir a eficiência dos equipamentos, obtendo rendimentos próximos 
dos nominais; 

• Reduzir a quantidade de produtos defeituosos. 

 

2.6 Circuitos de Informação na Manutenção 

A gestão da manutenção, está dependente do acesso a informação detalhada, 
fidedigna e atualizada, assente em documentos importantes que suportam as tarefas 
de manutenção. Estes documentos podem surgir em diferentes formas como uma 
folha de papel, um ecrã de um sistema informático, um painel de afixação eletrónica, 
um quadro, etc., sendo de extrema importância garantir que “o conjunto dos 
elementos de informação esteja disponível no lugar certo, para a pessoa adequada, 
na altura desejada, independentemente dos meios utilizados pela empresa” (NP EN 
13460, 2009). 

De acordo com (Kans, 2008), um modelo de sucesso para um sistema de informação 
possui seis dimensões (Figura 2-4): qualidade do sistema; qualidade da informação; 
utilização do sistema; satisfação do utilizador; impactos individuais; e impactos na 
organização. Todas estas dimensões contribuem para o sucesso ou falha da 
implementação de sistemas de informação. 

 

Figura 2-4 – Modelo de sucesso para um sistema de informação, adaptado de (Kans, 2008) 
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Na Figura 2-5, destaca-se a importância do circuito de informação nas atividades de 
manutenção, através do diagrama de fluxo de uma forma estruturada, garantindo 
que o conjunto dos elementos de informação esteja disponível no lugar certo, para 
a pessoa adequada, na altura desejada, tal como referido acima.  

 

Figura 2-5 – Diagrama de fluxo da manutenção (NP EN 13460, 2009) 

O fluxo de informação na manutenção segue diversas fases, iniciando-se no estudo 
e definição das atividades de manutenção e terminando na análise de relatórios. Esta 
análise permite entrar num ciclo de retroação, de forma a melhorar continuamente 
o conjunto dos elementos de informação, atuando diretamente na fase de estudo e 
definição, planificação de trabalhos e ainda execução de trabalhos, conforme 
demonstra a Figura 2-5.  

O registo documentado de trabalhos de manutenção, tanto planeados como não 
planeados, é fulcral na gestão de uma organização, sendo a ordem de trabalho (OT) 
o suporte utilizado para agregar todos os trabalhos realizados. A gestão de trabalhos 
permite libertar informação necessária para aperfeiçoar a forma de gestão dos 
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equipamentos, melhorando os seus resultados de disponibilidade, segurança, 
economia e eficácia (Cabral, 2016). 

Assim, a OT destaca-se dos demais documentos pela sua importância, sendo o 
documento descrito pela Norma (NP EN 13460, 2009) como “o documento 
principal destinado a emitir, seguir e gerir cada operação de manutenção”. 

2.6.1 Ordem de Trabalho 

Segundo a Norma (NP EN 13460, 2009), uma ordem de trabalho “é o documento 
que contém toda a informação relacionada com uma operação de manutenção e a 
referência a outros documentos necessários para realizar o trabalho de manutenção”. 

A OT, é o documento que dinamiza a realização de um trabalho de manutenção, 
suportando o respetivo relatório e agregando os custos inerentes ao mesmo (Cabral, 
2016). 

O registo nas ordens de trabalho da informação recolhida durante a execução dos 
trabalhos de manutenção é essencial para garantir o histórico de falhas dos 
equipamentos, permitindo avaliar as necessidades de manutenção corretiva e 
preventiva bem como a otimização das suas periodicidades (Gulati & Smith, 2009).  

Segundo (Farinha, 2018), as ordens de trabalho são elementos essenciais no suporte 
ao controlo da manutenção, sendo um dos momentos mais importantes o 
encerramento da OT. A Figura 2-6 demonstra o circuito de controlo de uma 
intervenção com recurso a uma OT. 

 

Figura 2-6 - Circuito de controlo de uma intervenção através de uma OT (Farinha, 2018) 

Este documento, idealmente, deve conter previsões do tempo de manutenção (TM), 
a mobilização de mão de obra em horas-Homem, o planeamento e previsão dos 
recursos a utilizar, tais como os materiais, as ferramentas ou os serviços de terceiros, 
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sendo que a todos estes parâmetros deve estar associado o respetivo custo. Num 
sistema de gestão, a OT é que dinamiza a realização do trabalho, criando suporte 
para o registo de todos os recursos e custos inerentes ao mesmo (Cabral, 2016). 

A Norma (NP EN 13460, 2009), especifica um conjunto de elementos de 
informação (Tabela 2-1) que a OT deve conter, devidamente preenchidos. 

Tabela 2-1 – Elementos de informação da ordem de trabalho, adaptado de (NP EN 13460, 2009) 

Informação da OT Descrição da Informação 

Número Código atribuído à OT. 

Solicitante Nome da pessoa autorizada pelo pedido de 
manutenção. 

Data de registo Data de emissão da OT. 

Data de fecho Data de ativação da OT. 

Código do bem Data de fecho da OT. 

Localização do bem Código correspondente à localização geográfica 
do bem na fábrica. 

Horas de funcionamento do 
bem 

Parâmetro pelo qual é registada a utilização do 
bem. 

Tipo de manutenção Código referente à natureza da atividade. 

Prioridade Código informando que a ação correspondente é 
prioritária sobre as OT. 

Regulamentação ambiental e 
de segurança 

Ligação aos eventuais requisitos ambientais e de 
segurança para a execução do trabalho. 

Justificação de retenção Motivo pelo qual a OT aberta, não está a ser 
executada. 

Frequência Tempo entre as atividades de manutenção nas 
operações cíclicas. 

Data da última operação Última data de execução de uma determinada 
operação de manutenção cíclica. 

Cálculo de recursos Quantidade dos diferentes recursos necessários 
para completar uma OT numa operação cíclica. 

Lista de verificação Relação de pontos a inspecionar no âmbito de 
uma operação cíclica. 

Reclamação Motivo pelo qual uma OT é emitida. 

Peça avariada Componente avariado do bem. 

Causa da avaria Motivo que determina a avaria de uma peça. 

Código do procedimento 
técnico 

Ligação à documentação técnica que contém 
informação relativa ao modo de atuação correta. 

Descrição da atuação Explicação das operações levadas a cabo. 

Quantidade de mão-de-obra Horas de trabalho despendidas com uma OT.  

Tipo de mão-de-obra Categoria do pessoal ou competências dos que 
executaram a OT. 
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Pessoal Lista de todos os colaboradores da manutenção, 
que participaram na execução da OT.  

Referência de sobresselentes Lista dos códigos de todos os sobresselentes 
utilizados no âmbito da OT. 

Mão-de-obra externa Lista de todos os trabalhadores externos que 
participaram na execução da OT.  

Peças sobressalentes 
externas 

No caso de um contrato com um fornecedor de 
serviços externo para a OT, será a lista de 
códigos de todos os sobressalentes utilizados. 

Outros serviços externos Descrição dos serviços para o caso de existir um 
contrato com um fornecedor de serviços externo 
para a OT. 

Aceitação Ficha de receção dos trabalhos de manutenção. 

Uma ordem de trabalho, divide-se em quatro fases: 

• Programada: OT planeada para uma determinada data, que incorpora uma 
ficha de manutenção planeada; 

• Emitida ou em curso: trabalho que já foi emitido, ficando a cargo do 
responsável pela intervenção técnica; 

• Terminada: fim da execução do trabalho, ainda com possibilidade de 
receber imputações e registos de informação. Inicio da contagem do novo 
período definido na FMP; 

• Encerrada: já não pode receber nenhuma imputação ou registo de 
informação, serve como histórico e relatório do trabalho. 

O histórico das atividades de manutenção, o histórico dos ativos físicos e outros, 
gerados com base nas informações registadas nas ordens de trabalho, são de extrema 
importância para a análise do comportamento do equipamento ao longo de um 
determinado período temporal, permitindo verificar se os objetivos estão a ser 
atingidos, ou se é necessário redefinir as estratégias de manutenção. A análise de 
relatórios (Figura 2-5), é realizada com recurso a dados quantitativos, tratados através 
do cálculo de indicadores. 

2.7 Indicadores de Manutenção  

Segundo a Norma (NP EN 15341, 2009), os indicadores medem o desempenho da 
manutenção, sob a influencia de diversos fatores: económicos, técnicos e 
organizacionais. Estes “servem para avaliação e melhoria da eficiência e eficácia de 
forma a se atingir a excelência da manutenção dos bens imobilizados”. 

Os responsáveis pela gestão da manutenção necessitam de avaliar custos, 
tecnologias, acompanhar riscos inerentes aos equipamentos e otimizar as atividades 
de manutenção. Estas tarefas devem ser auxiliadas por indicadores que permitam ao 
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gestor avaliar e tomar decisões com base em dados quantitativos (Sullivan, Pugh, 
Melendez, & Hunt, 2010).  

Os indicadores permitem não só quantificar e medir a qualidade do planeamento da 
manutenção, mas também podem ser utilizados para justificar investimentos num 
determinado equipamento, mudanças de planeamento e necessidades de recursos 
humanos (Sullivan, Pugh, Melendez, & Hunt, 2010). 

O sistema de indicadores está estruturado em três grupos: indicadores económicos, 
técnicos e organizacionais (NP EN 15341, 2009). Dentro de cada grupo existem 
inúmeros indicadores e a seleção dos mesmos deve adequar-se à realidade da 
organização, tendo em conta os seus objetivos estratégicos. Segundo (Cabral, 2016), 
não devem ser utilizados demasiados indicadores, sendo que devem ser utilizados os 
indicadores certos e por períodos suficientemente longos que permitam tirar 
conclusões. 

De acordo com a Norma (NP EN 15341, 2009), os objetivos de manutenção ao 
nível dos equipamentos, podem estar relacionados com:  

• A fiabilidade; 

• Os custos; 

• A manutibilidade e a logística da manutenção; 

• Etc. 

Com os objetivos bem definidos, e os parâmetros identificados, é necessário 
encontrar os indicadores que permitam medir esses parâmetros. Na gestão de 
equipamentos, o sistema pode incluir os indicadores de manutibilidade e fiabilidade. 

2.7.1 Manutibilidade e Fiabilidade  

A diferença entre manutibilidade e fiabilidade está no objetivo. Manutibilidade 
refere-se à facilidade ou a rapidez com que um equipamento é reparado em caso de 
falha. Por outro lado, a fiabilidade refere-se à capacidade de o equipamento cumprir 
as suas funções durante um determinado intervalo de tempo, sem falhas. A 
combinação destes dois fatores resulta na disponibilidade do equipamento: níveis 
elevados de fiabilidade e manutibilidade traduzem-se numa alta disponibilidade (NP 
EN 13306, 2021) (Assis, 2014). 

Em termos quantitativos, a fiabilidade pode ser medida através do indicador tempo 
médio entre falhas, Mean Time Between Failures (MTBF), a manutibilidade através do 
tempo médio de restabelecimento, Mean Time To Repair (MTTR) (Assis, 2014). 

Conhecendo o número de reparações realizadas n, o tempo entre falhas, Time Between 
Failures (TBF), e o tempo de cada restabelecimento, Time to Repair (TTR), estes 
indicadores podem ser calculados através das expressões (1) e (2) (Assis, 2014):  
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𝑀𝑇𝐵𝐹 =  
∑ 𝑇𝐵𝐹

𝑛
 (1) 

𝑀𝑇𝑇𝑅 =  
∑ 𝑇𝑇𝑅

𝑛
 (2) 

A disponibilidade do equipamento pode ser quantificada através do indicador A 
(Availability), e calculada através da expressão (3) (Farinha, 2018):  

𝐴 =  
𝑀𝑇𝐵𝐹 + 𝑀𝑇𝑇𝑅

𝑀𝑇𝐵𝐹
 (3) 

2.7.2 Overall Equipment Effectiveness 

O Overall Equipment Effectiveness (OEE), é um indicador que apesar de não constar na 
Norma, é importante e frequentemente utilizado. Este indicador mede a eficiência 
ou a disponibilidade operacional de um ativo físico, permitindo identificar os fatores 
que influenciam negativamente a eficiência do equipamento produtivo (Farinha, 
2018). 

Este pode ser calculado através de diferentes expressões como (4) e (5) (Farinha, 
2018): 

𝑂𝐸𝐸 =  
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢çã𝑜 𝐸𝑓𝑒𝑡𝑖𝑣𝑜

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢çã𝑜 𝑃𝑙𝑎𝑛𝑒𝑎𝑑𝑜
∗ 100 (4) 

 

𝑂𝐸𝐸 =  𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 ∗ 𝐷𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒𝑛ℎ𝑜 ∗ 𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 (5) 

As variáveis da equação (5) são definidas por: 

• Disponibilidade (6) – medição da capacidade real de produção; 

• Desempenho (7) – medição das perdas pela variação da taxa de produção; 

• Qualidade (8) – medição das perdas por produtos não conformes. 

𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 =  
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑓𝑢𝑛𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢çã𝑜 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑒𝑎𝑑𝑜
 (6) 

 

𝐷𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒𝑛ℎ𝑜 =  

𝑁º 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑓𝑢𝑛𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜

𝑇𝑎𝑥𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑎𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙
 (7) 
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𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 =  
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
 (8) 

 

 A análise dos indicadores de manutenção garante, como referido anteriormente, um 
aumento do controlo das atividades, custos, tempos, etc. Com a quantidade de 
informação necessária para realizar os cálculos de indicadores, o circuito de 
informação deve estar assente num software de controlo, de modo a salvaguardar os 
dados e garantir o mais rápido e melhor tratamento dos mesmos (Cabral, 2016). 

2.8 Computarized Maintenance Management System  

A gestão da manutenção, antes do aparecimento de sistemas informáticos, era 
apoiada por quadros que preenchiam paredes inteiras, com um calendário num dos 
eixos e a lista de equipamentos no outro, a informação relativa às características dos 
equipamentos era arquivada em pastas bem como os relatórios das operações 
realizadas, estudos e análises, resultando numa quantidade de papel que não era 
suportável nem viável para consulta. Na década de 1990, surgiram as primeiras 
aplicações informáticas para gerir a manutenção, inicialmente bastante complicadas 
e complexas para o utilizador. Entretanto o foco destes softwares passou para a 
facilidade de utilização e capacidade de personalização e adaptação a cada utilizador 
e/ou organização (Cabral, 2016). 

Os Computerized Maintenance Management System (CMMS) são softwares utilizados pelas 
organizações para guardar, gerir e comunicar a informação sobre as operações diárias 
de manutenção. Estes podem ser implementados para gerir ativos físicos, controlar 
stocks, criar ordens de trabalho corretivas ou preventivas, e controlar todos os 
recursos, tempos e custos, inerentes a esta atividade (Chen et al., 2018). 

Uma base de dados de um CMMS contém diversos dados que permitem otimizar a 
performance de uma organização ao nível das operações de manutenção (Yang et 
al., 2018).  

Embora um CMMS seja essencial para otimizar os processos de gestão da 
manutenção, existem alguns problemas comuns que podem dificultar o processo de 
implementação (Sullivan et al., 2010): 

• A escolha inadequada do fornecedor do software. Esta decisão deve ser 
avaliada considerando as necessidades da organização, consultando 
diversos fornecedores;  

• Formação inadequada dos responsáveis, sobre o uso adequado do CMMS. 
Aqueles, necessitam de ter conhecimento e formação das potencialidades 
e funcionalidades do software;  
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• Falta de compromisso na implementação e utilização adequada do CMMS. 
Este deve ser mantido, com pelo menos um responsável em conduzir e 
encorajar o seu uso continuado.  

Por outro lado, um CMMS bem otimizado e adequadamente utilizado, garante que 
a organização atinga um nível de planeamento que permite o uso mais eficiente dos 
recursos de manutenção (Sullivan et al., 2010). De entre as vantagens da utilização 
destes softwares, destacam-se (Labib, 2004): 

• A eliminação do uso de papel e do controlo manual das atividades; 

• A criação de um histórico relevante para a elaboração dos planos de 
manutenção preventiva; 

• Melhoria da comunicação entre colaboradores e departamentos; 

• Controlo de peças de reserva; 

• Maior controlo das atividades por parte dos responsáveis; 

• Melhor controlo de custos e, consequentemente, uma redução dos 
mesmos. 

No âmbito da gestão de ativos, surgiram os sistemas Enterprise Asset Management 
(EAM), que se diferem dos CMMS permitindo gerir todo o ciclo de vida dos ativos. 
Estes englobam a manutenção, engenharia, operações, gestão de materiais, compras, 
e ferramentas financeiras que permitem calcular o custo do ciclo de vida dos ativos 
(Farinha, 2018). 

2.9 Qualidade e Segurança Alimentar 

Atualmente a qualidade e a segurança alimentar são aspetos fundamentais 
considerados pelos consumidores, no ato da compra de um produto alimentar. Para 
produzir alimentos é necessário um cuidado constante com estes aspetos, de modo 
a evitar a deterioração alimentar e o consequente perigo para a saúde humana. Assim, 
são necessárias medidas e sistemas de controlo alimentar ao longo da cadeia de 
produção, desde a receção de matérias-primas, passando pela manutenção dos 
equipamentos afetos às linhas de produção, até ao transporte para o consumidor 
final.  

De forma a assegurar a qualidade e requisitos legais dos produtos, existem várias 
Normas orientadoras, tais como, a British Retail Consortium (BRC) Global Standard for 
Food Safety, e a International Featured Standard (IFS) Food. Ambas as Normas referidas 
são utilizadas internacionalmente e demonstram a conformidade com a segurança 
alimentar e padrões de qualidade através da certificação, estabelecendo relações de 
confiança entre fornecedores e clientes (Smith, 2019).  

A principal diferença entre as duas Normas está no sistema de atribuição de 
certificação. A IFS tem um sistema de pontuação e classificação e não autoriza a 
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emissão de certificação perante qualquer desvio significativo. A BRC não tem um 
sistema de classificação e pontuação e permite que alguns requisitos não sejam 
cumpridos, desde que existam evidencias de correção da situação em 28 dias.  

O bom funcionamento dos equipamentos tem uma importância relevante na 
qualidade e segurança dos produtos. Assim, a manutenção dos ativos de uma 
indústria deste setor, certificada por estas Normas, também é sujeita a avaliação por 
parte das entidades certificadoras.  

Em ambas as Normas constam parâmetros relacionados com a manutenção, 
bastante semelhantes. Na Norma IFS Food, estão presentes os seguintes requisitos 
sujeitos a auditoria (IFS Food, 2017): 

• Existência de um plano de manutenção devidamente documentado e 
implementado, que abranja todos os equipamentos críticos e descreva as 
atividades de manutenção necessárias para garantir a segurança e a 
qualidade dos alimentos, aplicável a atividades internas ou a serviços de 
manutenção externa; 

• A segurança alimentar, a qualidade do produto, a legalidade e a 
autenticidade devem ser asseguradas durante e após a manutenção. Todos 
os trabalhos devem ser devidamente documentados; 

• Todos os materiais utilizados para as reparações devem ser adequados para 
a utilização pretendida e não devem representar qualquer risco de 
contaminação; 

• As falhas dos equipamentos devem ser identificadas, documentadas e 
revistas para permitir a melhoria do plano de manutenção; 

Na Norma BRC, estão presentes os seguintes requisitos também sujeitos a auditoria 
(BRC Food, 2018): 

• Obrigatoriedade de um plano de manutenção preventiva documentado, 
identificando as atividades de manutenção relativas aos equipamentos 
críticos para a segurança e qualidade dos alimentos; 

• Competências dos técnicos de manutenção, garantindo formação, 
qualificações e experiência necessárias para a realização das tarefas; 

• Existência de um sistema de controlo de peças sobresselentes utilizadas na 
manutenção, incluindo identificação, armazenamento adequado e 
disponibilidade; 

• Registo de todas as atividades de manutenção efetuadas, incluindo 
manutenção preventiva, reparações corretivas e substituição de 
equipamentos. Estes registos devem conter detalhes sobre as atividades 
realizadas, datas e responsáveis; 
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• Os riscos associados à manutenção que possam afetar a segurança dos 
alimentos, devem estar identificados numa avaliação de riscos. Com base 
nessa avaliação, medidas preventivas devem ser tomadas. 

No que toca às atividades de lubrificação a Norma BRC, esclarece também alguns 
requisitos a ter em conta (BRC Food, 2018): 

• Seleção de lubrificantes adequados, com o respetivo certificado de 
compatibilidade alimentar, não representando risco para a contaminação 
dos produtos alimentares; 

• Garantia do armazenamento adequado dos lubrificantes, com a 
identificação clara das embalagens, num local limpo e protegido da 
contaminação; 

• Implementação de procedimentos adequados de lubrificação, verificando 
regularmente a quantidade de lubrificante aplicado, para que não haja um 
excesso passível de causar gotejamento ou contaminação dos alimentos; 

• Enfatização da importância da lubrificação adequada dos equipamentos, 
com a inclusão destas atividades no plano de manutenção preventiva. 

A Norma BRC inclui ainda alguns procedimentos de higiene e limpeza relacionados 
com a manutenção (BRC Food, 2018): 

• O local de trabalho tem de ser devidamente higienizado, incluindo áreas 
de manutenção como oficinas, salas de máquinas, armazém de peças 
sobresselentes, entre outras; 

• Deve ser garantido o controlo de contaminação nas atividades de 
manutenção, incluindo a proteção adequada dos equipamentos, utilização 
de barreiras físicas e de ferramentas limpas; 

• O procedimento após a manutenção deve ser incluído nas instruções de 
manutenção de forma a garantir a limpeza adequada da área 
intervencionada após a conclusão do trabalho e a remoção de todas as 
ferramentas e objetos utilizados durante a manutenção; 

• Garantir a sensibilização dos colaboradores para este tema, para que sejam 
cumpridos todos os procedimentos de higiene e limpeza. Devem ser 
abordados temas como os riscos de contaminação, práticas de higiene 
adequadas, importância da limpeza após a manutenção e a adesão às 
políticas e procedimentos estabelecidos. 
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3 DAN CAKE 

3.1 História 

A Dan Cake Portugal, foi fundada em 1978, resultante da parceria entre a Dan Cake 
Dinamarca e a família Jamnadas, com uma linha de produção de tortas na primeira 
unidade fabril localizada em Santa Iria da Azóia. Em 1982, através da fábrica de 
Coimbra foi alargado o portefólio de produtos existentes: Queques, Madalenas, 
Biscoitos, Bolos, Butter Cookies e Biscoitos de Chocolate. Posteriormente, em 1986 a 
empresa torna-se exclusivamente Portuguesa, com a separação da Dan Cake 
Dinamarca. Em 1993 e 1994 foram inauguradas as novas fábricas da Póvoa de Santa 
Iria e de Coimbra, respetivamente. A fábrica de Coimbra, com uma maior 
capacidade de produção, continuou a produzir vários produtos, mas especializou-se 
na produção de Butter Cookies. Em 2003 a Dan Cake conquistou o reconhecimento 
como um dos maiores produtores de Butter Cookies no mundo, atingindo, neste ano, 
60% das vendas totais na exportação para mais de 50 países (Dan Cake, 2023). Em 
2008, a Dan Cake celebrou 30 anos e apresentou uma nova imagem, mais moderna 
e inovadora. A nível de produtos, a aposta na certificação de produtos orgânicos e 
numa oferta mais saudável, com redução de açucares, gorduras e sal, foi uma opção 
estratégica, respondendo às necessidades do mercado. Em 2020, pelo quinto ano 
consecutivo, a Dan Cake garante o maior contrato de Butter Cookies com o maior 
retalhista do mundo, Walmart, exportando para os Estados Unidos da América e 
Canadá. Nesse mesmo ano, a Dan Cake atingiu uma faturação de 53.251 milhões de 
euros, obtendo um resultado após imposto de 1.629.899 euros (Simões, 2022). 

Em 2021, decorreu a integração no grupo internacional Biscuit International. 
Atualmente a empresa encontra-se ainda a consolidar a integração no grupo, 
concretizando-se na fusão e consolidação dos processos operacionais diários e das 
interações contínuas com as várias equipas, para desenvolver os projetos em grupo 
(Dan Cake, 2022). 

A nível internacional, a Dan Cake é a marca para países de língua oficial portuguesa 
(com exceção de Timor-Leste). Em 2014, com o relançamento do portfolio, a Dan 
Cake Portugal lança a marca Danesita, para todos os outros países. Além das suas 
marcas, a Dan Cake tem ainda uma parcela significativa de vendas para marcas de 
terceiros. Os principais mercados onde está inserida são os Estados Unidos da 
América, Espanha, França, Áustria e Itália. Recentemente tem conquistado novos 
mercados como a América Latina, Ásia, Médio Oriente, contribuindo para minorar 
o impacto de algumas vendas perdidas na Europa resultantes da recente conjuntura 
económica. Assim a Dan Cake está presente em cerca de 70 países, nos 5 continentes 
(Figura 3-1), em que a exportação representa aproximadamente 75% da produção 
(Dan Cake, 2022) (Dan Cake, 2023). 
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Figura 3-1 – Alcance global da Dan Cake Portugal (Dan Cake, 2023) 

3.2 Visão, Missão e Valores 

A visão da Dan Cake Portugal é ser “o parceiro global de pastelaria com receitas de 
amor para valorizar e celebrar a vida” (Dan Cake, 2022). 

A sua missão passa por “continuar a garantir uma oferta de produtos de qualidade, 
seguros, autênticos, de acordo com a legislação, especificações e processos 
estabelecidos, promovendo a cultura de segurança alimentar. Respeitar as questões 
éticas, de responsabilidade pessoal e ambiental” (Dan Cake, 2022). 

Os valores da Dan Cake Portugal traduzem-se em paixão, rigor e espírito de equipa. 

3.3 Organização 

A empresa divide-se em cinco áreas funcionais, das quais dependem os diversos 
departamentos. São elas: 

• Administrativa e Financeira, da qual fazem parte os Departamentos de 
Planeamento e Controlo, Contabilidade, Tesouraria, Informática e 
Compras; 

• Fabril, que inclui os Departamentos de Produção Póvoa de Santa Iria, 
Produção Coimbra, Higienização e Limpeza Póvoa de Santa Iria, 
Higienização e Limpeza Coimbra, Manutenção Póvoa de Santa Iria, 
Manutenção Coimbra, Planeamento de Produção e Segurança, Saúde no 
Trabalho (SST) e Ambiente; 

• Comercial, da qual fazem parte as direções de vendas para Exportação, 
Mercado Nacional e o Departamento de Serviço ao Cliente; 
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• Qualidade, Inovação e Marketing, que inclui o Departamento de 
Desenvolvimento, Rotulagem e embalagem; Departamento de 
Desenvolvimento e Inovação; Departamento de Marketing e 
Departamento de Gestão da Qualidade, subdividido em Laboratório e 
Avaliação de Fornecedores, Controlo de Processo, Requisitos Legais/ 
Qualidade de clientes e Qualidade e Segurança Alimentar; 

• Recursos Humanos (RH), que abrange Gestão RH e Serviços Gerais. 

A empresa está inserida no grupo Biscuit International, que detém 30 fábricas em 
toda a Europa (Biscuit International, 2023). Assim conforme demonstra a Figura 
3-2, no topo da hierarquia da empresa está a direção da Biscuit International, seguida 
do CEO da Dan Cake Portugal, e dos responsáveis pelas cinco áreas funcionais. 

 

Figura 3-2 – Organograma geral: Dan Cake Coimbra 

A manutenção encontra-se dependente do diretor fabril, no mesmo patamar 
hierárquico que os demais departamentos inerentes à produção (Figura 3-3). 

 

Figura 3-3 – Organograma dos departamentos inerentes à produção: Dan Cake Coimbra 

A unidade fabril de Coimbra, da qual se mostra uma vista aérea na Figura 3-4, é 
composta por dois pisos principais, onde estão dispostas as linhas de produção, e 
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subdividida em quatro pisos no edifício de apoio, sendo que, o pé direito de cada 
um dos pisos principais perfaz dois pisos do edifício de apoio, onde se encontram 
os diversos gabinetes e laboratórios. No piso inferior encontra-se também o 
armazém de matéria-prima, da película de embalagem, e o armazém da manutenção. 

 

Figura 3-4 – Vista aérea da Fábrica Dan Cake Coimbra5 

O chão de fábrica dispõe de nove linhas de produção (Tabela 3-1). As linhas 1, 3, 4, 
6, 7 e 8 encontram-se no primeiro andar, as restantes linhas encontram-se no rés do 
chão.  

Tabela 3-1 – Linhas de produção da unidade fabril de Coimbra 

Linha de Produção Produto 

Linha 1  Butter Cookies 

Linha 3 Butter Cookies 

Linha 4 Queques 

Linha 6 Butter Cookies 

Linha 7 Biscoitos 

Linha 8 Palitos 

Linha 9 Pipocas 

Linha 10  Croissants 

Linha 11  Waffles 

A fábrica opera em três turnos, sendo o primeiro das 00h às 08h, o segundo das 08h 
às 16h e o terceiro das 16h às 00h. A produção é programada conforme o nível de 
entrega e ajustada diariamente, existindo por isso linhas paradas durante alguns 
turnos até serem solicitadas novamente. 

 

5 Conforme Google Maps em 03/04/2023 
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3.4 Departamento de Manutenção 

O estágio decorreu no departamento de manutenção da unidade fabril de Coimbra. 
O departamento de manutenção é composto por treze elementos e dividida em dois 
setores: eletricidade e mecânica.  

A equipa é liderada pelo responsável de manutenção, que acumula funções de gestão 
e técnicas, de eletricidade e eletrónica. Cada setor tem um elemento técnico 
responsável, que também acumula funções de gestão do setor e reporta diretamente 
ao responsável de manutenção. Existe ainda um elemento responsável pelo 
secretariado e aprovisionamento, conforme demonstra a Figura 3-5. Estes treze 
elementos são divididos pelos três turnos, sendo que no segundo (08h às 16h), estão 
presentes: o responsável de manutenção; dois eletricistas (incluindo ou não o 
responsável de manutenção elétrica); o responsável de manutenção mecânica; três 
mecânicos; um técnico de manutenção do edifício; e a responsável de secretariado e 
aprovisionamento. Nos restantes turnos (1 e 3), os técnicos seguem um regime 
rotativo. 

 

Figura 3-5 - Organograma do Departamento de Manutenção 

O trabalho diário da equipa de manutenção passa por prestar apoio às linhas de 
produção, nomeadamente nas afinações necessárias para início de produção ou 
alteração de especificidade do produto; pela reparação de avarias e afinações, quando 
existem parâmetros não conformes; pela desmontagem dos equipamentos das linhas 
para os operadores efetuarem a limpeza das mesmas, processo que acontece 
aquando de uma mudança de produto a produzir ou como resultado de uma 
paragem de linha de um ou mais turnos, para que quando retome a produção, esta 
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cumpra todas as Normas de higiene e segurança; pelo apoio ao Departamento de 
SST e Ambiente, desenvolvendo os trabalhos que são solicitados neste âmbito. 

3.5 Linhas de Produção de Butter Cookies 

A Dan Cake Portugal, em particular a fábrica de Coimbra opera atualmente com três 
linhas destinadas à produção de Butter Cookies. Sendo bastante idênticas, mas com as 
suas particularidades, nomeadamente no setor da embalagem. 

As linhas de Butter Cookies são divididas em quatro setores principais: a preparação 
de massas, a formação de produto, a cozedura e a embalagem. Dentro da preparação 
de massas existe ainda o subsetor da ensilagem e moagem de matérias-primas, como 
a farinha e o açúcar, que abastecem as batedeiras, mas devido a ser comum a outras 
linhas de produção, este subsector não é considerado neste relatório. 

Assim, no setor da preparação de massas, os principais equipamentos considerados 
neste estudo são: os carros de massa que efetuam o transporte até ao setor de 
formação de produto; o guincho móvel que efetua o transporte a um nível elevado; 
e as cubas da massa, que recebem os carros transportados pelo guincho. 

O setor da formação de produto é composto pelas máquinas responsáveis por 
formar as bolachas no tapete rolante, que se dirige ao forno. Os principais 
equipamentos deste setor são: a máquina Rotativa (Figura 3-6); a máquina de pintura; 
a máquina da cobertura; a máquina da Vanilla; e as duas máquinas de formação por 
corte. 

 

Figura 3-6 – Máquina Rotativa (Linha 3)  
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A cozedura é composta pelo forno (Figura 3-7), transferência de forno e 
arrefecimento. Os principais equipamentos deste setor são: o forno, composto por 
três queimadores a gás; a rede de transferência de produto do forno; e os ventiladores 
de arrefecimento. 

 

Figura 3-7 – Forno (Linha 3) 

O setor da embalagem possui diversos equipamentos entre os quais: a máquina de 
enformar (Figura 3-8), responsável por colocar as bolachas em formas de papel; a 
máquina de enchimento de latas (Figura 3-9), que coloca as formas nas latas 
metálicas; as máquinas de selar as latas com fita-cola; as máquinas de etiquetagem; 
as máquinas de marcação; e as máquinas de fechar conjuntos de latas em caixas. 
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Figura 3-8 – Máquina de Enformar (Linha 3)  

 

Figura 3-9 – Máquina de Enchimento de Latas (Linha 3) 

Na Figura 3-10 é resumido o processo de produção de Butter Cookies desde a matéria-
prima até à paletização e os seus principais equipamentos. 
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Figura 3-10 – Setores e equipamentos de uma linha de produção de Butter Cookies   
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4 TRABALHO DESENVOLVIDO 

Ao longo do estágio foram desenvolvidas diversas tarefas que resultaram na 
elaboração deste relatório. As propostas de melhoria apresentadas no subcapítulo 
4.5, foram resultando das necessidades e fragilidades nos processos encontradas ao 
longo de todo o estágio. Sendo apresentadas e discutidas durante esse período, não 
dispondo de ordem cronológica específica, de acordo com a ordem em que são 
apresentadas neste relatório. 

Numa primeira etapa foi efetuada uma análise de literatura com foco na gestão de 
ativos, gestão da informação, manutenção e segurança alimentar, com o intuito de 
assimilar conhecimentos essenciais nas tarefas a serem desempenhadas. 

Numa segunda fase foram analisados os procedimentos organizacionais, em 
particular os relativos ao departamento de manutenção, através do 
acompanhamento direto das atividades desenvolvidas pelos técnicos e responsável 
de manutenção. Paralelamente foi efetuada uma análise de toda a informação 
disponível no software, com foco nas linhas de Butter Cookies, bem como aos dados de 
produção. 

Numa terceira fase foram recolhidas informações nas linhas de Butter Cookies, através 
dos equipamentos diretamente no terreno, e consulta de documentação associada, 
com o objetivo de atualizar a informação relativa às linhas em estudo, no CMMS. 

Numa quarta fase, após analisar a informação disponível, foram estabelecidos 
procedimentos e periodicidades para os novos planos de manutenção preventiva. O 
final da quarta fase coincidiu com a preparação das linhas de Butter Cookies, para a 
época alta de produção, o que beneficiou este processo, através do acompanhamento 
dos trabalhos. Assim, foi possível recolher informações importantes para melhorar 
os planos efetuados, como os tempos de manutenção e os materiais utilizados. 

Numa quinta fase procedeu-se à implementação e colocação em funcionamento dos 
procedimentos estabelecidos, em conjunto com o responsável de manutenção. 
Foram passadas as informações de apoio aos principais intervenientes de cada 
processo, através de formação, documentação e instruções necessárias, para a 
continuação do bom funcionamento do sistema e respetivo controlo. Assim, uma 
vez implementadas as alterações, torna-se importante manter o acompanhamento 
destes processos, identificando possíveis lacunas e contribuir para a melhoria 
contínua dos mesmos. 

Nos subcapítulos seguintes são relatadas todas estas etapas de forma mais detalhada. 
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4.1 Análise do Estado Inicial do Departamento de Manutenção 

A equipa de manutenção segue essencialmente uma ideologia corretiva, centrada na 
reparação de avarias ou afinações que surgem diariamente. Embora, sendo a Dan 
Cake certificada pelas Normas BRC e IFS Food, a maioria dos equipamentos possua 
um plano de manutenção preventiva, estes foram elaborados com o intuito de 
responder à exigência destas Normas. Este problema foi relatado pelo responsável 
de manutenção, justificando a dificuldade em realizar os planos com a falta de mão 
de obra, devido aos técnicos ocuparem o seu tempo total nas atividades diárias de 
apoio às linhas de produção, e também devido aos planos não estarem ajustados às 
necessidades dos equipamentos. 

Os planos de manutenção preventiva, com algumas exceções, não são realizados 
pelos técnicos, assumindo assim uma política de manutenção corretiva diariamente 
e realizando por vezes ações de manutenção com base na condição dos 
equipamentos, como o ruído de um rolamento em fim de vida, agindo 
preventivamente nestes casos. Este método não é programado o que o torna numa 
análise de ocasião, sendo suscetível a bastantes falhas, principalmente em 
componentes que não permitem este tipo de análise, devido à sua especificidade ou 
mesmo pela falta de sensibilidade para essas análises, por parte de técnicos com 
menos experiência na fábrica. 

Os registos de ações de manutenção corretiva são efetuados em folhas de 
intervenção, pelos próprios técnicos. Estas folhas são compostas pelos campos de 
preenchimento: data; assinatura; tarefas; linha; horas de início e fim; se parou a linha; 
se o problema passou para o turno seguinte ou não (Anexo A). Estes registos, muitas 
vezes, não são realizados com rigor sendo que ficam campos por preencher, 
nomeadamente as horas de início e fim ou até mesmo a linha ou o equipamento em 
que ocorreu a intervenção. A ausência de registos é um problema que acontece 
diariamente por razões como o esquecimento, a falta de tempo para preenchimento 
e a desvalorização da importância dos mesmos. Sendo que normalmente estes são 
preenchidos no fim do turno quando os técnicos já não se recordam ao certo das 
horas das intervenções, o que contribui para a ineficácia deste processo. Estes 
registos permanecem na sua maioria nas folhas de intervenção e são arquivados, com 
exceção daqueles que o responsável considera importante abrir uma ordem de 
trabalho, não sendo representativo da quantidade de intervenções real. 

Estas folhas de intervenção são analisadas pelo responsável de manutenção no turno 
2, referentes ao turno 3 do dia anterior e ao turno 1 do próprio dia. Análise que serve 
para acompanhar os problemas que aconteceram na sua ausência, mas também para 
responder a questões realizadas nas reuniões diárias em chão de fábrica. Nestas 
reuniões, com os responsáveis dos vários departamentos, surgem perguntas 
relacionadas com paragens de produção dos turnos anteriores, sendo solicitada a 
explicação das mesmas por parte do responsável da manutenção. Estas reuniões, 
intituladas de reuniões de nível 2, são realizadas no âmbito da nova cultura de 
melhoria contínua presente na empresa, introduzida pela Biscuit International. Devido 
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à constante ausência de registos existem muitas situações que não são devidamente 
justificadas na reunião, pelo desconhecimento das mesmas por parte do responsável. 

4.1.1 ManWinWin 

O ManWinWin é um software do tipo CMMS, desenvolvido pela empresa 
Portuguesa Navaltik Management que está no mercado desde 1981. Presente em mais 
de 120 países, aparece constantemente no top 20 melhores de sistemas de gestão da 
manutenção no mundo (ManWinWin, 2023). Este dispõe de diversas 
potencialidades que apoiam a gestão da manutenção, tais como:  

• Gestão do parque de equipamentos; 

• Gestão da manutenção preventiva; 

• Gestão de ordens de trabalho;  

• Gestão de pedidos de manutenção, armazém e compras;  

• Gestão de encomendas;  

• Gestão de armazéns com inventários, quantidade de encomenda e stocks 
mínimos e máximos;  

• Gestão detalhada dos custos, com a possibilidade de criar orçamentos.  

Este software é acedido diariamente pela responsável de secretariado e 
aprovisionamento, que utiliza o mesmo para atualizar os artigos em armazém, gerar 
ordens de trabalho preventivas e criar planos de manutenção. Os responsáveis de 
manutenção geral, mecânica e elétrica, não utilizam o software, sendo que todas as 
ordens de trabalho geradas, são solicitadas à responsável pelo secretariado e 
aprovisionamento. 

De modo a realizar o tratamento de dados de manutenção, nomeadamente o 
histórico de avarias e custos de manutenção, todos os dados foram exportados do 
ManWinWin para o Microsoft Excel, utilizando a ferramenta Exportar Relatório, que 
permite fazer a exportação dos dados para diferentes formatos pretendidos. 

4.1.2 Análise do Histórico de Avarias 

O histórico de avarias é fornecido pelo ManWinWin na ferramenta Relatórios, da aba 
Dashboard. Através desta, é possível extrair dados de todos os equipamentos ou 
selecionar os mesmos por: sistema; linha; centro de custo; ou equipamento. Com a 
análise do histórico, obteve-se uma lista de ordens de trabalho por objeto de 
manutenção, no intervalo temporal de janeiro de 2006 (início de funcionamento do 
software) até dezembro de 2022. Esta análise foi realizada para as três linhas de Butter 
Cookies, e os resultados foram semelhantes, com equipamentos comuns a todas as 
linhas, com exceção da Máquina da Fita-Cola na linha 1 e da Encartonadora Samsapack 
na linha 6 (Tabela 4-1). Embora os dados vão de encontro ao esperado, o intervalo 
temporal pode ser considerado muito longo, no entanto devido à escassez de dados 
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registados no software, foi necessário considerar todo o tempo de atividade. Este 
intervalo pode levar a interpretações erradas, na medida em que um equipamento 
pode ter sido afetado por avarias apenas no início do mesmo, e tenham sido 
resolvidas, entretanto, através da eliminação da causa-raiz do problema. Assim, foi 
sugerido que sejam registados o maior número de avarias possível em ordens de 
trabalho, para que análises futuras sejam mais rigorosas.  

Tabela 4-1 – Equipamentos com maior número de avarias 

Linha Equipamento OT 

L1 

Máquina de Enchimento de Latas 63 

Máquina de Colocação da Fita-Cola 52 

Máquina de Enformar 46 

Máquina Rotativa 37 

L3 

Máquina de Enchimento de Latas 103 

Máquina da Vanilla 99 

Máquina de Enformar 85 

Máquina Rotativa 63 

L6 

Samsapack (Encartonadora) 74 

Máquina de Enformar 50 

Máquina de Enchimento de Latas 45 

Máquina da Vanilla 24 

4.1.3 Análise de Custos de Manutenção 

Através de uma análise aos custos de manutenção, com o objetivo de identificar os 
equipamentos com custos mais elevados, verificou-se que os mesmos não eram 
coerentes ao alterar alguns parâmetros de seleção, na ferramenta Relatórios. 

Seguidamente, para aferir a veracidade dos mesmos, verificou-se que o custo total 
de manutenção no centro de custo da linha 3, não era semelhante ao custo total de 
manutenção no relatório do sistema, linha 3, gerado pelo ManWinWin. Este 
problema deve-se ao registo dos artigos de manutenção ser efetuado numa ordem 
de trabalho aberta em 2021: Trabalhos de Manutenção Linha 3, que continua em curso. 
Este registo afeta os resultados e análises efetuadas, pois acrescenta custos com 
origem errada, neste caso à manutenção preventiva condicional de melhoria. Assim, 
o custo total de manutenção da linha 3 em 2022 foi o dobro do valor que é 
apresentado e demonstrado através do relatório da linha, que apenas contabiliza os 
custos associados a ordens de trabalho realizadas em 2022. Esta diferença é 
confirmada no documento de custo gerado pelo software: Registo Saídas de Material 
2022, que indica um valor total após correção, devido a conter registos de mão de 
obra por registos incorretos de ordens de trabalho, igual ao valor apresentado de 
custo total de materiais, pelo centro de custo da linha 3. Assim, verifica-se que mais 
de metade dos custos de manutenção, neste caso, relativos à linha 3, não são 
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atribuídos a nenhuma ordem de trabalho, o que torna impossível saber para que 
equipamento foram utilizados e com que finalidade.  

Verificou-se que este problema se encontra em todas as linhas de produção, devido 
ao método de registo ser igual (Figura 4-1). Este método não permite conhecer o 
ciclo de vida da maioria dos componentes, devido aos mesmos não estarem 
aplicados a nenhum objeto em específico, o que torna impossível saber que 
componentes foram trocados numa determinada manutenção. Estes dados são 
importantes para a criação dos planos de manutenção preventiva, nomeadamente 
para estabelecer periodicidades e controlar peças de reserva, bem como no cálculo 
do LCC dos equipamentos. Assim, estes dados não foram considerados para as 
análises efetuadas. 

 

 

Figura 4-1 – Lista de Ordens de Trabalho utilizadas para registo de artigos 

4.1.4 Análise de Dados de Produção 

A produção na fábrica é monitorizada essencialmente através de três indicadores, o 
OEE, o Sobrepeso e o Desperdício. 

O OEE é o indicador que mede a eficiência da linha de produção, contabilizando 
todas as quebras, como por exemplo: avarias; mudanças de produto; afinações; 
falhas do operador; retificações de massa; arranque de linha; etc. Assim, é calculado 
relacionando o tempo de produção efetivo, com o tempo de produção planeado, 
como demonstra a expressão (9). 

𝑂𝐸𝐸 (%) =  
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢çã𝑜 𝐸𝑓𝑒𝑡𝑖𝑣𝑜

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢çã𝑜 𝑃𝑙𝑎𝑛𝑒𝑎𝑑𝑜
∗ 100 (9) 

O indicador de sobrepeso vai de encontro à necessidade de os bens alimentares 
terem uma massa mínima superior à indicada na embalagem do produto, de forma 
a proteger o consumidor. Para garantir esse requisito, os técnicos de processo e 
qualidade, ajustam a quantidade de massa de maneira que o peso do produto seja 
sempre superior ao peso de referência. Deste modo, o sobrepeso representa um 
custo adicional, e por isso deve ser otimizado para que seja o mínimo possível. Ao 
longo da linha de produção existem balanças que pesam o produto e rejeitam todos 
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os que não cumprem com o peso mínimo definido. Assim, a metrologia tem também 
um papel importante neste processo, pois as balanças têm de ser devidamente 
calibradas ao abrigo da metrologia legal. Este indicador é calculado relacionando o 
sobrepeso em quilogramas (kg), com a produção real em kg, como demonstra a 
expressão (10). 

𝑆𝑜𝑏𝑟𝑒𝑝𝑒𝑠𝑜 (%) =  
𝑆𝑜𝑏𝑟𝑒𝑝𝑒𝑠𝑜 (𝑘𝑔)

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢çã𝑜 𝑅𝑒𝑎𝑙 (𝑘𝑔)
∗ 100 (10) 

O desperdício é o indicador que contabiliza a quantidade de produto que se estragou. 
É um dos focos principais da fábrica, que está em constante otimização, através de 
planos de ação, devido aos custos associados. Este é calculado com base na 
quantidade de produto desperdiçado em kg, com a quantidade produzida em kg, tal 
como demonstra a expressão (11). 

𝐷𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑í𝑐𝑖𝑜 (%) =  
𝐷𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑í𝑐𝑖𝑜 (𝑘𝑔)

𝑄𝑢𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑧𝑖𝑑𝑎 (𝑘𝑔)
∗ 100 (11) 

Os indicadores são analisados diariamente nas reuniões de nível 2, pelos 
responsáveis de produção, manutenção, processo e qualidade. Cada linha possui um 
objetivo anual para cada indicador e é verificado se foi cumprido ou não no dia 
anterior. Se os objetivos não foram atingidos, são discutidas as causas pelos 
responsáveis de cada setor, de forma a criar planos de ação que resolvam os 
problemas identificados. Se não forem identificadas as causas, ou não for possível 
resolver um problema, estas ações são transpostas para a reunião semanal de nível 3 
que conta com a intervenção do diretor de fábrica. 

Ao analisar os dados referentes a 2022, divulgados pelo departamento de produção, 
foi possível retirar dados importantes para a manutenção, tais como as avarias 
contabilizadas pela produção, no âmbito das paragens para o cálculo do OEE. Estas 
paragens de produção influenciam não só o OEE, mas também os indicadores de 
Desperdício e Sobrepeso, dado que por vezes é necessário parar uma linha de 
produção para afinar um componente ou reparar uma avaria, que está a causar 
desperdício ou a descontrolar o peso do produto. 

Na Tabela 4-2, estão representados os resultados dos indicadores das linhas 1, 3 e 6, 
bem como os seus objetivos anuais, referentes ao ano de 2022. 

Tabela 4-2 – Resultados dos indicadores de produção 2022 

Resultados 2022 
(%) 

L1 
Objetivo 
L1 

L3 
Objetivo 
L3 

L6 
Objetivo 
L6 

OEE 85,1% 87,7% 87,0% 89,2% 91,6% 92,3% 

Desperdício 5,4% 3,8% 4,6% 3,1% 2,8% 2,5% 

Sobrepeso 2,8% 1,9% 2,0% 1,5% 1,1% 1,6% 
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No ano de 2022, a linha 1 apresentou um OEE de 85,1%, abaixo do objetivo de 
87,7%. Através da análise de paragens de produção, verificou-se que 32% foram 
devido a avarias, evidenciando-se o setor da formação de produto e preparação de 
massas, como demonstra a Tabela 4-3.  

A linha 3, tinha como objetivo de OEE, 89,2%, o qual não foi atingido, obtendo um 
OEE de 87%. Verificou-se que 33% foram devido a avarias, destacando-se o setor 
da formação de produto e preparação de massas (Tabela 4-3). 

Na linha 6 os valores são semelhantes, apresentando um OEE mais elevado, ainda 
assim, fora do objetivo. A percentagem de paragens devido a avarias foi de 30%, 
sendo mais evidente a formação de produto como zona crítica (Tabela 4-3). 

Tabela 4-3 – Paragens de produção devido a avarias em 2022 

Avarias - 2022 (%) L1 – 32% L3 – 33% L6 – 30% 

Embalagem 27% 26% 20% 

Forno 3% 2% 3% 

Formação Produto 35% 37% 42% 

Preparação Massas 35% 35% 35% 

Através da comparação do número de horas de avaria contabilizado pela produção, 
com o número de horas registadas em ordens de trabalho, para as linhas 3 e 6, 
concluiu-se que cerca de 15% foram registadas no software, na linha 1 o cenário é 
ainda pior, com apenas 3,4%. Assim, é evidente a escassez de dados presentes no 
software, que prejudicam severamente a análise de dados de manutenção e a 
consequente dificuldade em otimizar os processos. Tornando os resultados 
irrealistas dado à discrepância entre o número de intervenções real e aquele que é 
fornecido pelas análises do software. 

Por outro lado, os dados referentes ao setor mais crítico de ambas as linhas batem 
certo com os dados da manutenção, que evidenciam o setor da formação como o 
que detém a maior taxa de avarias. 

Como foi referido anteriormente, uma das principais tarefas que ocupam o tempo 
dos colaboradores da manutenção, são as afinações das máquinas diariamente. Estas, 
podem ser mecânicas, alterando a posição de certos componentes, ou apenas de 
alteração de parâmetros das máquinas, como as velocidades das passadeiras ou 
tempos de fase nos cilindros pneumáticos.  

Estas afinações surgem através da observação dos operadores que requisitam 
imediatamente os técnicos de manutenção, após se aperceberem que algo não está 
conforme, devido aos produtos serem frágeis e qualquer desafinação nas máquinas 
cause a quebra dos mesmos.  

A desafinação das máquinas pode ser explicada por diversos motivos. A falta de 
manutenção preventiva que causa o aparecimento de folgas nos componentes, e 
consequente alteração de parâmetros é uma dessas causas. Outro motivo que 
dificulta, e segundo a opinião dos responsáveis de manutenção, qualidade e 
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produção, é a principal causa desta inconsistência de parâmetros, centra-se na 
instabilidade das massas dos produtos, que derivado a fatores como: erros dos 
operadores nas receitas; a temperatura e a humidade relativa do ar; a temperatura das 
matérias primas, afetam a consistência da massa, o que se traduz numa série de 
problemas desde a formação de produto até à embalagem, acabando por se estragar 
muito produto. Assim, todos os indicadores de produção são severamente afetados, 
pois este problema causa paragens de linha o que prejudica o OEE, causa 
desperdício, durante a afinação existe muito produto rejeitado, e também causa 
sobrepeso, devido à injeção de produto na formação ser diferente consoante a 
consistência da massa. 

4.2 Atualização da informação do Parque de Equipamentos 

O ManWinWin, dispõe de uma aba dedicada aos objetos de manutenção, que permite 
criar o parque de equipamentos de toda a fábrica. Neste caso, todas as linhas de 
produção já possuíam o seu parque de equipamentos, embora este tenha sido 
elaborado no ano de 2006. Devido ao software não ter uma utilização constante e 
correta, o parque de equipamentos não foi atualizado desde o ano da sua elaboração, 
o que leva a um cenário um pouco diferente do atual, resultante das mudanças que, 
entretanto, ocorreram. Assim, foi atualizado o parque de equipamentos, para as 
linhas de produção nas quais este relatório incide.  

Este trabalho, permitiu um primeiro contacto com as linhas de produção de Butter 
Cookies, bem como com todos os seus equipamentos, o respetivo funcionamento e 
operação. Paralelamente foram adicionadas características relevantes aos 
equipamentos, como: as potências e velocidades de rotação de motores elétricos 
(Figura 4-2), presentes nas chapas identificativas dos mesmos; as relações de 
transmissão e o tipo de acoplamento de caixas redutoras; as dimensões de rolos de 
apoio às telas, os respetivos carretos e relações de transmissão (Figura 4-3).  
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Figura 4-2 – Exemplo de características técnicas de um Servomotor 

 

Figura 4-3 – Exemplo de características técnicas de um Rolo 

Além das características, alguns dos equipamentos foram também complementados 
com os respetivos componentes (Figura 4-4), através do acompanhamento de 
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intervenções de manutenção corretiva e reunião de informações soltas que estavam 
na posse dos responsáveis de cada setor, em folhas de papel e documentos digitais. 
Esta informação acrescenta bastante valor ao sistema pois permite que as peças de 
reserva fiquem associadas aos equipamentos e sejam verificadas antes das 
manutenções, e assim, seja controlado o seu stock.  

 

Figura 4-4 – Artigos aplicados na Máquina da Vanilla 

4.3 Identificação de Equipamentos Críticos 

Com o objetivo de identificar os equipamentos mais críticos das três linhas, realizou-
se uma análise de criticidade. Para isso, foram selecionados nove parâmetros de 
classificação, que têm em consideração a segurança, a manutenção e a produção. Os 
critérios de classificação têm uma escala de 1 a 10 pontos. Para uma melhor 
compreensão da atribuição de classificações, foi elaborada uma tabela explicativa 
com os valores extremos para os parâmetros de classificação, apresentados no 
Anexo B.  

O preenchimento da tabela de criticidade foi efetuado com a consulta de diversos 
dados referentes a cada equipamento, tais como: o histórico de avarias; o stock em 
armazém; os indicadores de produção. Para obter a avaliação de todos os parâmetros 
numa escala de 1 a 10 pontos, foram atribuídos diferentes pesos, representando a 
importância de cada parâmetro no cálculo, tal como demonstra a Tabela 4-4. Assim, 
o parâmetro Histórico, considerado mais relevante, tem um peso de 36%, os 
restantes parâmetros têm um peso de 8%. 
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Tabela 4-4 – Grupos e parâmetros de classificação com respetivo peso 

Grupo Parâmetro de classificação Peso 

HST6 Segurança 8% 

Manutenção 

Fiabilidade 8% 

Deteção de Falha 8% 

Histórico 36% 

Custos 8% 

Peças de Reserva 8% 

Produção 

Paragens 8% 

Desperdício 8% 

Sobrepeso 8% 

Através desta análise, foram identificados quatro equipamentos (20% do número 
total de equipamentos) para cada linha. Na Tabela 4-5 estão representados os 
equipamentos críticos e as respetivas classificações finais, resultantes da soma de 
todos os parâmetros. Nos anexos C, D e E encontram-se as classificações atribuídas 
a todos os equipamentos. 

Tabela 4-5 – Equipamentos críticos L1, L3 e L6 

Linha Equipamento Classificação (1 a 10) 

L1 

Máquina Rotativa 6,80 

Máquina da Vanilla 6,68 

Máquina de Enformar 6,44 

Máquina Enchimento de Latas 5,64 

L3 

Máquina da Vanilla 7,76 

Máquina Rotativa 6,52 

Máquina Enchimento de Latas 6,44 

Máquina de Enformar 6,16 

L6 

Máquina Rotativa 6,36 

Máquina da Vanilla 6,12 

Máquina de Enformar 6,08 

Máquina Enchimento de Latas 5,64 

Estes equipamentos já estavam evidenciados como problemáticos pela equipa de 
manutenção, devido às afinações e reparações que têm de fazer regularmente. Assim, 
através deste suporte quantitativo, é válido afirmar que são os equipamentos mais 
críticos destas linhas, e tomar as devidas ações necessárias para minimizar os riscos 
e falhas associados, nomeadamente através dos novos planos de manutenção 
preventiva. 

 

6 Higiene e Segurança no Trabalho (HST) 
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4.4 Planos de Manutenção Preventiva 

Para a elaboração e otimização dos planos de manutenção preventiva, o primeiro 
passo foi analisar os planos de manutenção em vigor. Através desta análise, foram 
identificados alguns problemas e situações suscetíveis de melhoria, tais como: 

• Planos de manutenção desajustados, na sua maioria não correspondiam às 
exigências dos equipamentos nem das condições de trabalho;  

• Falta de informação nas FMP, não continham diversas informações como 
por exemplo os artigos de substituição necessários, pelo que não era 
previamente garantido o stock dos mesmos;  

• Existia apenas uma FMP para a lubrificação de todos os equipamentos da 
linha, o que não correspondia à necessidade dos diferentes ativos presentes 
ao longo da linha de produção;  

• Alguns equipamentos ainda não dispunham de plano de manutenção, o 
que não é compatível com os requisitos das normas certificadas. 

Após esta análise, as periodicidades existentes e as tarefas de cada plano, foram 
relacionadas com a informação do histórico de avarias de cada equipamento, 
permitindo perceber se estas colmatavam as avarias mais recorrentes, ou se era 
necessário acrescentar ações, o que na sua maioria se verificou.  

Na análise do histórico de avarias e manutenções recorrentes, foram identificadas 
algumas situações recorrentes, embora raras, na data da realização deste relatório, 
devido ao escasso histórico existente. Nestes casos, foram estabelecidos 
procedimentos no sentido de substituir os componentes responsáveis pelas falhas. 
As periodicidades destas substituições, foram estabelecidas em conjunto com os 
responsáveis de manutenção em reuniões agendadas, estabelecendo-se 
periodicidades algo conservadoras, de forma a serem otimizadas no futuro, através 
da análise dos componentes nas próximas substituições. 

Cada equipamento tem a sua particularidade, no que toca a avarias e componentes 
suscetíveis de falha, mas existem componentes de desgaste que são comuns à sua 
maioria. Assim, verificou-se através do histórico, que os componentes responsáveis 
por grande parte das avarias ou produções defeituosas são: rolamentos, correias, 
correntes, cilindros e válvulas pneumáticas. De acordo com estes registos, a principal 
causa de avarias é o desgaste (cerca de 60%), pelo que, a sua minimização, contribui 
de forma significativa para a diminuição de paragens de produção (Tabela 4-6). Deste 
modo, dependendo da criticidade do equipamento, quer por substituição ou 
inspeção, estes componentes devem ser sempre alvo de intervenção ou verificação 
em qualquer equipamento. 

Tabela 4-6 – Causas de Avarias  

Causas Avarias % 

Desgaste 59,3% 
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Não Identificável 20,4% 

Limpeza 9,3% 

Má Operação 7,4% 

Má Manutenção 3,7% 

A localização dos equipamentos foi também considerada na escolha das tarefas e 
periodicidades, visto que no setor da formação de produto, existem muitas limpezas, 
com recurso a água e detergentes, provocando o rápido desgaste dos equipamentos 
desta área Figura 4-5. Ainda na Tabela 4-6, verifica-se que o fator limpeza é 
responsável por 9,3% das avarias. Deste modo, os ativos localizados no setor da 
formação de produto necessitam de um maior cuidado com os intervalos de 
manutenção e lubrificação. 

 

Figura 4-5 – Exemplo de uma chumaceira com elevada corrosão devido às limpezas  

4.4.1 Elaboração das Fichas de Manutenção Planeada 

A preparação dos planos seguiu várias etapas até à colocação em funcionamento no 
ManWinWin. Primeiramente foram definidas FMP para cada ativo com base na 
informação recolhida e experiência da equipa de manutenção, e ao longo do estágio 
foram acrescentadas novas FMP à medida que surgiam novas informações 
relevantes.  

Foi ainda definido um circuito de informação para que os planos de manutenção 
fossem continuamente atualizados. Na Figura 4-6 estão demonstradas as entradas e 
saídas desse mesmo circuito. 
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Figura 4-6 – Entradas e saídas do circuito de informação na manutenção preventiva 

Nas FMP foi proposto que sejam definidos, dentro da informação disponível para 
cada equipamento, que sejam preenchidos os seguintes campos: 

• Tarefas planeadas, com descrição genérica da tarefa a desempenhar, tendo 
em conta que os técnicos são internos e conhecem bem os equipamentos 
(seguindo a fundamentação teórica anteriormente descrita em 2.5);  

• Preparações, como a preparação adjacente a todos os trabalhos: Limpeza 
após Manutenção, que vai ao encontro dos referenciais Normativos; 

• Artigos planeados, que correspondem às peças sobresselentes que iram ser 
substituídas; 

• O esforço HH, correspondente à mão de obra prevista para a realização 
do trabalho; 

• O tempo de manutenção planeado, que varia conforme o número de 
técnicos a realizar a tarefa; 

• Documentos planeados, que podem conter informações necessárias à 
realização do trabalho; 

• Periodicidade; 

• A Próxima FMP do plano de manutenção, nos casos em que se pretende 
alternar entre várias FMP no mesmo plano. 
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Tendo em conta a certificação da Dan Cake pelas Normas IFS e BRC Food, a 
atualização dos planos de manutenção e FMP, foi acordado com os responsáveis de 
Manutenção e Qualidade que fosse efetuada a realização da eliminação e troca dos 
planos de manutenção no software, apenas quando estes estivessem inteiramente 
definidos e prontos para a substituição, que também inclui a emissão das respetivas 
ordens de trabalho. Este planeamento, teve como ferramenta de apoio o Microsoft 
Excel, onde foram desenvolvidos e analisados todos os dados. Na Figura 4-7 é 
apresentado um resumo das FMP da L3 que permite facilitar o processo de inserção 
no software e visualizar todo o plano de manutenção. 

 

Figura 4-7 – Resumo das FMP da Linha 3 

Na definição do plano de lubrificações, crucial no desempenho e longevidade dos 
componentes, foi utilizado um trabalho realizado por uma entidade externa que se 
encontrava em base de dados há alguns anos e nunca chegou a ser colocado em 
prática. Este trabalho continha os pontos de lubrificação de cada linha, bem como 
o respetivo lubrificante a utilizar em cada componente e as respetivas periodicidades 
definidas. Visto que este trabalho acrescenta bastante valor e já estava realizado, 
todos os dados foram resgatados e modificados de modo a facilitar a sua 
compreensão e utilização. 

As periodicidades foram alteradas, em conjunto com o responsável de manutenção 
mecânica, sendo apresentada uma proposta que tinha em conta uma periodicidade 
mensal para os equipamentos no setor da formação de produto, e trimestral para os 
restantes equipamentos, esta foi aceite também pelo responsável de manutenção. 
Ficou ainda acordado que estas periodicidades iriam sofrer as alterações necessárias 
após análise dos componentes, nas lubrificações seguintes. Na Figura 4-8 estão 
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representados os pontos de lubrificação dos equipamentos da linha 3 com os 
respetivos lubrificantes a utilizar, todos estes certificados para a indústria alimentar. 

 

Figura 4-8 – Pontos de lubrificação dos equipamentos da L3 

Por fim, foi ainda realizado um calendário anual que compilasse todas as tarefas a 
desempenhar, para que o responsável de manutenção possa organizar os trabalhos 
e gerir os recursos humanos, numa perspetiva semanal (Figura 4-9). Este calendário 
além de compilar as tarefas, soma e demonstra os recursos HH necessários à 
realização das mesmas por semana. 
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Figura 4-9 – Calendário anual de manutenção preventiva definido para as L1, L3 e L6 

Após reunidas todas estas informações, foram elaboradas as fichas de manutenção 
planeada no ManWinWin. No Anexo F demonstra-se uma dessas fichas, 
correspondente ao equipamento: Máquina de Enformar. 

4.4.2 Manutenção Anual de Preparação                                                                                                                                                                                                                                                                                      

A manutenção das linhas de Butter Cookies é essencial para o bom funcionamento da 
produção mais importante do ano, a produção para o cliente Walmart, que representa 
grande parte da produção anual, iniciando-se normalmente em maio e dependendo 
do volume da encomenda, acabando por volta do final de setembro. Na Figura 4-10, 
observa-se a existência de um acréscimo de produção entre as semanas 20 e 39, que 
representa essa encomenda.  
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Figura 4-10 – Tempo efetivo de produção no ano de 2022 (L1, L3 e L6) 

Devido à importância que esta encomenda representa, as linhas de Butter Cookies 
necessitam de ser preparadas para a exigência a que são solicitadas, nestes meses de 
produção contínua. Assim, produção é interrompida nas semanas que antecedem a 
produção Walmart, para que a equipa de manutenção possa efetuar os trabalhos 
considerados relevantes, numa ótica de preparar os equipamentos para esta 
produção. Contudo, nem todos os equipamentos são intervencionados, e não eram 
seguidas as FMP. Os trabalhos a desempenhar dependiam da análise prévia dos 
responsáveis de manutenção e estava condicionada pelo tempo que a produção e o 
nível de serviço planeado disponibilizam. Este método pode colmatar a existência 
de algumas falhas, mas não dispondo de um planeamento baseado nas necessidades 
reais dos ativos, pode ser a causa dos resultados obtidos nos anos anteriores e que 
não permite que sejam obtidos os resultados pretendidos.  

A ausência de registos sobre os componentes de substituição, leva a que durante a 
realização dos trabalhos de manutenção preventiva, os técnicos se deparem com a 
falta de muitos componentes, os quais são encomendados conforme se vão 
desmontando os equipamentos. Nestas condições por vezes acontece que alguns 
componentes não são trocados por falta dos mesmos em armazém, e consequente 
prazo de entrega não compatível com a paragem programada. Além disso, os tempos 
de manutenção não são registados nem calculados, estando fortemente dependentes 
da disponibilidade da produção. Neste caso como são três linhas que produzem o 
mesmo tipo de produto, é possível produzir nas duas que estão operacionais 
enquanto uma está em manutenção, quando o volume de encomendas assim o 
permite. Contudo, se os tempos de manutenção fossem controlados, seria possível 
justificar o tempo despendido e otimizar os processos, de modo a reduzir o mesmo.  

Nas semanas agendadas para efetuar manutenção às linhas em 2023, que coincidiram 
com a fase final do período do estágio foram acompanhados os trabalhos a decorrer 
neste âmbito, com o intuito de registar as ações efetuadas e os artigos substituídos, 
bem como verificar alguns dos procedimentos já estabelecidos.  
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Os sinais da falta de manutenção preventiva foram visíveis ao longo deste 
acompanhamento e salientam a importância de uma boa gestão dos ativos deste tipo, 
sujeitos a estas condições de operação. 

Na Figura 4-11 demonstra-se um exemplo da falta de manutenção preventiva, neste 
caso o rolamento de um guia do tambor da tela do forno da L6, encontrava-se 
completamente destruído, impedindo o normal funcionamento da tela e 
prejudicando severamente o seu comportamento, que é bastante importante no 
alinhamento do produto, resultando em grandes desperdícios e baixas eficiências. 

 

Figura 4-11 – Rolamento de um guia do tambor da tela do forno da L6 

Na Figura 4-12 demonstra-se o estado de um rolamento de chumaceira do tambor 
da tela do forno da L1, que apresenta uma folga de grandes dimensões entre o veio 
e o rolamento, provavelmente agravada pela falta de lubrificação. 
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Figura 4-12 – Rolamento de chumaceira do tambor da tela do forno 

Alguns dos maiores contributos destes trabalhos de preparação para a concretização 
dos planos de manutenção a serem desenvolvidos, foram a possibilidade de atribuir 
os artigos utilizados às respetivas ordens de trabalho, a contabilização do esforço 
HH em cada tarefa, bem como o registo dos procedimentos e tarefas realizadas. Na 
Figura 4-13 demonstra-se um exemplo de um dos trabalhos que foram 
acompanhados durante esta manutenção. 

 

Figura 4-13 – Manutenção à tração da tela do forno da L3 
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Assim, conjugando:  

• As características de operação;  

• O histórico de avarias; 

• A informação do manual do fabricante, nos escassos equipamentos que o 
possuem; 

• O know-how dos colaboradores da manutenção, adquirido ao longo de anos 
de experiência nesta unidade fabril;  

• Os registos efetuados nas semanas de manutenção anual de preparação. 

As tarefas planeadas, as periodicidades e os tempos de manutenção esperados foram 
elaborados e aprovados pelo responsável de manutenção e diretor fabril. Resultando 
em 52 novas FMP e 70 atualizações de FMP já existentes. 

4.5 Propostas de Melhoria Contínua de Processos 

4.5.1 Modelo de Gestão de Ativos Proposto 

Os procedimentos estabelecidos para suportar uma gestão eficiente dos ativos, 
descritos neste relatório, foram baseados na escassa informação e histórico que 
existia e que foi surgindo ao longo do estágio. Estes procedimentos enfatizam a 
importância do preenchimento completo das ordens de trabalho, incluindo a correta 
informação sobre os recursos utilizados, como os artigos utilizados (peças 
sobresselentes). Ao longo do tempo, as informações acumuladas de forma 
consistente, servirão de suporte para futuras análises. O sistema de gestão da 
manutenção proposto foca-se na otimização dos contínua dos processos 
estabelecidos neste relatório. Assim, seguindo uma metodologia baseada no modelo 
proposto na Figura 4-14, a organização da manutenção irá melhorar 
significativamente (Conceição, Vieira, & Santos, 2018). 
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Figura 4-14 – Modelo de melhoria contínua para a manutenção baseado no ciclo PDCA, 
adaptado de (Conceição, Vieira, & Santos, 2018) 

4.5.2 Recursos Humanos 

Um dos problemas relatados pelo responsável de manutenção, para dificuldade em 
realizar os planos de manutenção preventiva, foi a falta de mão de obra. 
Considerando o atual número de técnicos de manutenção, e a divisão pelos três 
turnos, como demonstra a Tabela 4-7, apenas é possível realizar manutenção 
preventiva no turno 2, devido a nos restantes turnos apenas existir um elemento de 
cada especialidade, que ocupa o seu tempo a dar apoio às linhas de produção. Assim, 
a seguinte análise pressupõe que 2 técnicos (1 mecânico e 1 eletricista) estarão 
disponíveis para realizar trabalhos de manutenção preventiva. 

Tabela 4-7 – Divisão de técnicos por turnos 

 Mecânicos Eletricistas Man. Edifício 

Turno 1 1 1 0 

Turno 2 2 2 1 

Turno 3 1 1 0 
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Através dos dados de manutenção preventiva planeada no ano de 2022, foi calculada 
a mão de obra necessária para corresponder a 100% das horas de trabalho 
programadas em todas as linhas de produção. De acordo com (Farinha, 2018), uma 
forma simples, mas pragmática de calcular os recursos humanos necessários, é 
através do número de horas programadas, estimando e considerando todos os 
tempos não produtivos. Assim, como demonstra a equação (12): 

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑇𝑟𝑎𝑏𝑎𝑙ℎ𝑜 =  52 
𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎𝑠

𝑎𝑛𝑜
∗ 40 

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎

= 2080 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

𝑎𝑛𝑜
 

(12) 

Considerando 30 minutos para pausa de almoço e 15 minutos de lanche da manhã, 
existem 45 minutos (0,75 horas) de tempo não produtivo por dia devido a pausas de 
refeição (13): 

𝑅𝑒𝑓𝑒𝑖çõ𝑒𝑠/𝑎𝑛𝑜 =  0,75 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

𝑑𝑖𝑎
∗  5 

𝑑𝑖𝑎𝑠

𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎
∗  52 

𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎𝑠

𝑎𝑛𝑜

= 195 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

𝑎𝑛𝑜
 

(13) 

Assim, o tempo de refeições por ano, em percentagem, é dado por (14): 

𝑅𝑒𝑓𝑒𝑖çõ𝑒𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝐴𝑛𝑜 (%) =
195 

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑎𝑛𝑜

2080 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

𝑎𝑛𝑜

= 9,4 % (14) 

Considerando, em média, 22 dias de férias, 10 dias de feriados e 4 dias de faltas, por 
ano, o tempo não produtivo por ausência é dado por (15): 

𝐴𝑢𝑠ê𝑛𝑐𝑖𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝐴𝑛𝑜 = (22 
𝑑𝑖𝑎𝑠

𝑎𝑛𝑜
+ 10 

𝑑𝑖𝑎𝑠

𝑎𝑛𝑜
+ 4 

𝑑𝑖𝑎𝑠

𝑎𝑛𝑜
) ∗ 8 

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

𝑑𝑖𝑎

= 288 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

𝑎𝑛𝑜
 

(15) 

Assim, o tempo de ausências por ano, em percentagem, é dado por (16): 

𝐴𝑢𝑠ê𝑛𝑐𝑖𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝐴𝑛𝑜 (%) =
288 

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑎𝑛𝑜

2080 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

𝑎𝑛𝑜

= 13,8 %/𝑎𝑛𝑜 (16) 

Por fim, os cálculos anteriores não consideram todos os tempos não produtivos, 
como as pequenas paragens (tempo pessoal, deslocações, reuniões, preenchimento 
de OTs, chamadas telefónicas, …). Assim, segundo (Farinha, 2018), estas paragens 
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somam uma percentagem entre 14 e 15%. Então o tempo total produtivo (Tabela 
4-8), é dado por (17): 

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑡𝑖𝑣𝑜 (%) = 100% − 9,4 % − 13,8 % − 15%
= 61,8 % (17) 

Tabela 4-8 – Tempos de trabalho produtivo e não produtivo anuais 

 

 

 

 

 

 

Considerando as horas planeadas de manutenção preventiva em 2022, para cada 
especialidade (Tabela 4-9), o número de técnicos necessários é dado por (18) e (19): 

Tabela 4-9 – Número de horas planeadas por especialidade em 2022 (ManWinWin) 

 

 

𝑁º 𝑡é𝑐𝑛𝑖𝑐𝑜𝑠 𝑛𝑒𝑐𝑒𝑠𝑠á𝑟𝑖𝑜𝑠 (𝑀𝑒𝑐â𝑛𝑖𝑐𝑎) =
1285

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑡é𝑐𝑛𝑖𝑐𝑜

2301,2 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
= 1,79 𝑡é𝑐𝑛𝑖𝑐𝑜𝑠 ⇒ 2 𝑡é𝑐𝑛𝑖𝑐𝑜𝑠 

(18) 

 

𝑁º 𝑡é𝑐𝑛𝑖𝑐𝑜𝑠 𝑛𝑒𝑐𝑒𝑠𝑠á𝑟𝑖𝑜𝑠 (𝐸𝑙𝑒𝑡𝑟𝑖𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒) =
1285

ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑡é𝑐𝑛𝑖𝑐𝑜

1341,75 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
= 1,04 𝑡é𝑐𝑛𝑖𝑐𝑜𝑠 ⇒ 1 𝑡é𝑐𝑛𝑖𝑐𝑜 

(19) 

 

A análise dos dados sustenta o problema de falta de mão de obra relatada pelo 
responsável de manutenção no ano de 2022. Para garantir a execução de todos os 
trabalhos de manutenção programados seria necessário aumentar a equipa.  

No entanto, de modo a ser possível calcular o número exato de técnicos necessários 
para realizar todas as OT programadas para os anos seguintes, seria necessário 
atualizar os planos de manutenção preventiva de todos os equipamentos da fábrica 
tal como feito para as linhas 1, 3 e 6, e previamente apresentado neste relatório. Só 
assim é possível garantir uma análise rigorosa capaz de suportar uma decisão ao nível 

Tempo total trabalho 2080 horas 100% 

Férias 22 dias 

13,8% Faltas 4 dias 

Feriados 10 dias 

15% tempo não produtivo 14 a 15 % 15,0% 

Pausas refeição 30+15 min 9,4% 

Tempo total produtivo 1285 horas 61,8% 

2022 (h) Manutenção Preventiva 

1341,75 Eletricidade 

2301,2 Mecânica 
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da gestão dos recursos humanos na manutenção. Após esta análise e com uma gestão 
mais eficiente das necessidades de manutenção, seria possível concluir sobre as reais 
necessidades de recursos humanos. Nomeadamente deveria equacionar-se a 
possibilidade de: 

• Otimizar os processos inerentes aos trabalhos de manutenção de modo a 
reduzir o número de horas; 

• Priorizar trabalhos, assumindo as falhas mediante análise de risco. 

Caso o número de técnicos atual não fosse capaz de satisfazer todas as HH 
necessárias, algumas soluções a equacionar seriam: 

• Contratar mais pessoal; 

• Contratar empresas externas de manutenção que se encarreguem de certos 
equipamentos pré-definidos; 

• Trabalhar aos sábados assumindo os custos de mão de obra extra. 

4.5.3 Alteração do Processo de Registos de Manutenção  

A situação atual de gestão de intervenções de manutenção corretiva, tal como foi 
referido acima, assenta no registo de ações em papel, com posterior registo de 
algumas intervenções consideradas relevantes no ManWinWin.  

Atualmente o ManWinWin encontra-se na versão 7, que conta com algumas 
novidades em relação à versão disponível na Dan Cake (ManWinWin 6). Alguns dos 
benefícios em realizar o update para a nova versão são (ManWinWin, 2023):  

• Aplicação móvel, disponível através de um dispositivo como um tablet ou 
smartphone;  

• Versão web para aceder em qualquer dispositivo e realizar pequenas 
tarefas, como pedidos de manutenção;  

• Melhorias de desempenho e design com o objetivo de simplificar a sua 
utilização;  

• Um assistente inteligente baseado em algoritmos de inteligência artificial.   

Assim, foi proposta a aquisição da licença do ManWinWin 7, com o objetivo de 
melhorar os processos de informação das atividades de manutenção, principalmente 
através da utilização da aplicação móvel. 

A aplicação móvel permite um registo e consulta rápida por parte dos técnicos 
diretamente no terreno, sem que existam perdas de informação. O software não 
permite que seja encerrada a ordem de trabalho se, por exemplo, não for introduzida 
a data e hora de intervenção e respetivo término, bem como a seleção do objeto de 
manutenção ao qual corresponde a intervenção.  

Este método tem como seguintes vantagens:  
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• A criação de uma base de dados sólida, com histórico atualizado ao dia, 
permitindo a otimização contínua dos planos de manutenção;  

• A consulta diretamente no software com acesso a todas as informações 
necessárias pelos responsáveis, que permite responder a todas as questões 
com acesso a dados atualizados, nas reuniões de nível 2;  

• O registo de artigos utilizados e encomendados efetuadas diretamente na 
ordem de trabalho correspondente, permitindo não só conhecer quando é 
que os componentes foram substituídos, mas também fazer uma correta 
análise de custos de manutenção por equipamento/linha/centro de custo.  

Assim, este sistema permite que a responsável de secretariado e aprovisionamento 
consiga introduzir os artigos que dão saída de armazém, nas respetivas ordens de 
trabalho. 

Todos os dados gerados a partir destes registos são de extrema importância para a 
gestão da manutenção. Através destes é possível calcular indicadores de manutenção, 
que permitem tomar decisões com base em dados reais e melhorar continuamente 
os processos, o que vai de encontro à ideologia presente na empresa e no grupo. 
Assim, foi proposta a seguinte metodologia: 

• Situações com técnico presente no terreno:  

1. Técnico cria a OT, através da aplicação móvel diretamente no terreno e 
preenche todos os campos necessários para a emitir, nomeadamente: 
objeto de manutenção (manualmente ou via QR7 Codes ou NFC8 Tags); 
responsável pela intervenção; descrição; hora de início; sintoma e causa; 

2. Acaba o trabalho e deixa a OT, com os campos preenchidos: hora de fim; 
material utilizado; tarefas realizadas; outros, no estado terminada;  

3. Os responsáveis de manutenção e aprovisionamento recebem alertas 
sobre as OT terminadas e verificam: a mão de obra; tempos de 
intervenção; trabalho realizado; custos; e stocks; 

4. Após todas as verificações encerram a OT. 

• Situações em que o técnico não se encontra no terreno ou pedidos de 
manutenção não urgentes. Exemplo: problemas identificados pelos 
operadores de produção, qualidade ou segurança, que carecem de intervenção 
pela equipa de manutenção: 

1. Através da página web é realizado um pedido de manutenção, este pedido 
aparece no ManWinWin e o gestor de manutenção é notificado; 

2. O responsável de manutenção dá seguimento ao pedido, identificando o 
técnico responsável pela execução da OT, e o utilizador vai sendo 

 

7 Quick Response (QR) 
8 Near Field Communication (NFC) 
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notificado da evolução do estado do seu pedido: pendente; em avaliação; 
execução; ou terminado; 

3. É aberta uma OT relativa ao pedido, com preenchimento de todos os 
campos necessários pelo responsável de manutenção e posteriormente 
pelo técnico que executar o trabalho, seguindo os mesmos procedimentos 
da situação acima descrita para o caso do técnico presente no terreno. 

Através desta proposta de melhoria, pretende-se otimizar os processos inerentes ao 
registo e gestão de intervenções de manutenção corretiva, bem como facilitar o 
processo de gestão de ordens de trabalho preventivas, com os técnicos a receberem 
no seu dispositivo móvel as OT que lhes estão atribuídas. Esta proposta tem impacto 
direto:  

• na comunicação entre colaboradores e departamentos;  

• no controlo, por parte dos responsáveis, das atividades desenvolvidas pela 
equipa de manutenção, com possibilidade de análise de indicadores de 
manutenção;  

• na criação de histórico de avarias dos equipamentos;  

• na facilidade de consulta de informações sobre intervenções; 

• na promoção da sustentabilidade ambiental, eliminando o consumo e 
arquivo de papel. 

4.5.4 Circuitos de Informação 

Tal como foi referido no subcapítulo 2.6, de acordo com (Kans, 2008), um modelo 
de sucesso para um sistema de informação possui seis dimensões: qualidade do 
sistema; qualidade da informação; utilização do sistema; satisfação do utilizador; 
impactos individuais; e impactos na organização. Contribuindo todos para o sucesso 
ou falha da implementação. Na Figura 4-15, são demonstrados os impactos das 
intervenções efetuadas no sistema de informação. 
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Figura 4-15 – Impacto das intervenções no sistema de informação, adaptado de (Kans, 2008) 

A qualidade do sistema, não foi sujeita a melhoria durante a realização deste estágio, 
o CMMS já estava selecionado pela empresa, inclusive já se encontrava em utilização. 
No entanto, tal como referido no subcapítulo 4.5.3, foi efetuada uma proposta de 
melhoria que tem impacto na qualidade do sistema, não através da seleção de outro 
sistema, mas através da sua atualização para uma versão mais recente. Esta proposta 
não teve efeitos imediatos, mas ficou registada nos planos de ação dos responsáveis 
da fábrica, para uma futura implementação, dado à sua relevância para alimentar o 
sistema de informação de forma mais eficiente. 

A maior intervenção efetuada foi na qualidade da informação, através da 
parametrização/reparametrização do sistema com dados relevantes para a sua 
utilização, tais como os planos de manutenção preventiva, peças de reserva e 
características dos equipamentos, evidenciados nos subcapítulos 4.2 e 4.4.  

A utilização do sistema foi também alvo de intervenção, ao estabelecer novos 
procedimentos de utilização, através do envolvimento de todos os intervenientes no 
circuito de uma Ordem de Trabalho em intervenções preventivas (Figura 4-16). Este 
processo surgiu da necessidade de arranjar uma alternativa ao modelo proposto com 
recurso à atualização do software, referida em 4.5.3, onde todos os intervenientes 
registam e consultam as OT através do ManWinWin, devido a este não ter efeitos 
imediatos. Esta intervenção tem também influência na satisfação do utilizador, visto 
estar diretamente relacionada com a utilização, tal como demonstrado através da 
Figura 4-15. 
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Figura 4-16 – Circuito de uma OT numa intervenção preventiva 

As melhorias efetuadas surtiram efeitos positivos, com impacto direto nos 
utilizadores, que tal como é demonstrado através da Figura 4-15 têm repercussões 
em toda a organização. 

4.5.5 Indicadores 

A utilização de indicadores, tal como foi referido em 2.7, serve para avaliação e 
melhoria da eficiência e eficácia de forma que seja atingida a excelência. Pelo que, tal 
como já são utilizados no departamento de produção da empresa, foi proposto que 
sejam utilizados também no departamento de manutenção. 

Durante a realização do estágio não houve oportunidade para obter dados suficientes 
e relevantes para a determinação de indicadores, tais como o MTTR ou o MTBF, 
entre outros. No entanto realça-se a importância do preenchimento e registo das 
atividades de manutenção de modo que no futuro seja possível a realização deste 
trabalho. 

Apesar de não terem sido desenvolvidos indicadores, foi possível utilizar os 
indicadores de produção para avaliar as atividades de manutenção anuais, durante a 
preparação das linhas para a produção Walmart. Tal como referido em 4.1.4 a 
produção utiliza três indicadores para avaliar o desempenho das linhas de produção, 
o OEE, o Sobrepeso e o Desperdício. Estes indicadores apesar de não serem 
indicadores técnicos de manutenção, podem espelhar diretamente a eficiência dos 
equipamentos e por isso verificar se ocorreram melhorias após um determinado 
acontecimento. Nesse sentido, foram avaliados os três indicadores antes e após a 
manutenção anual efetuada para preparação das linhas, no ano de 2023. 

A manutenção anual efetuada, permitiu testar cerca de 60% do plano de manutenção 
anual definido para cada linha ao longo deste relatório, obtendo uma boa indicação 
do valor acrescentado da manutenção preventiva e dos novos procedimentos. Na 
Figura 4-17, Figura 4-18 e Figura 4-19 observam-se as melhorias obtidas nos KPIs 
após a realização destes trabalhos na Linha 3. 
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Figura 4-17 – Melhoria no OEE da L3 em 2023 depois da manutenção anual 

 

Figura 4-18 - Melhoria no Sobrepeso da L3 em 2023 depois da manutenção anual 
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Figura 4-19 - Melhoria no Desperdício da L3 em 2023 depois da manutenção anual 
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5 CONCLUSÕES 

A oportunidade da realização deste estágio curricular nas instalações da Dan Cake 
Portugal, permitiu explorar e aplicar os conceitos teóricos lecionados ao longo do 
MEGAF, numa empresa histórica de renome nacional, mas também, com grande 
destaque no competitivo mercado internacional. 

Neste relatório foram apresentados temas relacionados com a gestão de ativos 
físicos, gestão da manutenção, qualidade e segurança alimentar, passíveis de serem 
aplicados na melhoria da organização do departamento de manutenção, através da 
manutenção preventiva. O trabalho realizado permitiu introduzir dados que 
acrescentam bastante valor ao sistema de informação, utlizado pelo departamento 
de manutenção. 

Através desta otimização do CMMS, foi ainda possível reorganizar o circuito de 
informação, bem como elaborar propostas para que, no futuro a sua utilização possa 
ser desenvolvida de uma forma mais eficiente, nomeadamente através da utilização 
de dispositivos móveis. O esforço inicial para que este sistema seja colocado em 
pleno funcionamento foi efetuado, apesar de futuramente seja necessário dar 
formação contínua a todos os utilizadores, contribuindo para a otimização deste 
processo tão importante na gestão de ativos físicos, tal como demonstrado através 
do modelo proposto.  

Assumindo um mercado cada vez mais competitivo, com as recentes dificuldades 
económicas, o aumento do custo das matérias-primas e dos custos energéticos, 
torna-se fundamental que as empresas assumam uma postura de atualização 
constante, na forma como fazem a gestão dos seus recursos. Pelo que, a adoção de 
estratégias e ferramentas que simplifiquem essa mesma gestão, são muitas vezes, a 
chave para o sucesso. De acordo com os tópicos abordados neste relatório, a gestão 
de ativos físicos tem um papel fundamental na eficiência dos equipamentos 
produtivos, que se traduz na segurança alimentar, na qualidade do produto e no 
aumento da disponibilidade de produção. Assim, futuramente recomenda-se, 
seguindo a metodologia de melhoria contínua apresentada, realizar a atualização dos 
planos de manutenção preventiva das restantes linhas de produção, bem como 
alargar os procedimentos estabelecidos na sua aplicação, utilizando sempre o 
CMMS. Garantindo assim, uma gestão eficiente de todos os ativos físicos da unidade 
fabril. 

Futuramente, recomenda-se ainda que seja implementado um sistema de indicadores 
que permitam medir e analisar a performance da manutenção. Tal como foi referido 
neste relatório, a adoção de indicadores garante que se atinga a excelência na gestão 
de ativos, permitindo ao gestor avaliar e tomar decisões com base em dados 
quantitativos. 
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Anexo A – Folhas de Intervenção 
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Anexo B – Valores Extremos Para os Parâmetros de Classificação 
H

S
T

 

Segurança 

10 se equipamento representa alto risco e está a colocar 
em causa a segurança das pessoas e/ou dos 
equipamentos. 

1 se equipamento não representa qualquer risco. 

M
an

u
te

n
çã

o
 

Fiabilidade 
10 se equipamento tem fiabilidade muito reduzida. 

1 se equipamento tem uma fiabilidade muito elevada. 

Deteção de Falha 

10 se apenas é detetada a falha quando o equipamento já 
está danificado e afeta a produção. 

1 se é possível detetar uma falha automaticamente 
permitindo intervir antes de prejudicar a produção e/ou 
o equipamento. 

Histórico 
10 se apresenta histórico consistente de avarias repetidas 
e em grande número. 

1 se não há registo de avarias. 

Custos 
10 se apresenta um custo de substituição muito elevado. 

1 se apresenta um baixo custo de substituição. 

Peças de Reserva 

10 se o equipamento não tem qualquer stock de 
componentes e/ou tem prazos de entrega longos. 

1 se o equipamento tem os componentes suscetíveis de 
serem substituídos em stock e/ou com um prazo de 
entrega muito curto. 

P
ro

d
u
çã

o
 

Paragens 

10 se o equipamento causa paragens em todas as 
produções devido a falhas/avarias/afinações. 

1 se o equipamento não causa paragens devido a 
falhas/avarias/afinações. 

Desperdício 
10 se o equipamento causa desperdício todas as 
produções. 

1 se o equipamento não tem influência no desperdício. 

Sobrepeso 
10 se o equipamento prejudica o sobrepeso todas as 
produções. 

1 se o equipamento não tem influência no sobrepeso. 
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Anexo C – Classificações Atribuídas a Equipamentos da Linha 1  
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Anexo D - Classificações Atribuídas a Equipamentos da Linha 3 
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Anexo E - Classificações Atribuídas a Equipamentos da Linha 6 
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Anexo F – Ficha de Manutenção Planeada 
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Anexo G – Unified 2023 Acceptance Letter 
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Anexo H – Artigo Publicado em Conference Proceedings by Springer 
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Anexo I – Apresentação em Congresso Internacional 
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Anexo J – Resumo de Comunicação Submetido ao 17º CNM  
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