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RESUMO

O presente relatério tem como base o estagio de natureza profissional, para a obtencédo do grau
de Mestre em Engenharia e Gestdo Industrial, realizado na empresa Justa Prioridade LDA,
empresa da prestacdo de servicos de manutencdo, reparacdo, chaparia e pintura e pneus de
camides e rebogues multimarca de carros pesados.

Previamente a uma parte mais pratica e operacional, que é descrita também neste relatorio,
realizou-se um estudo sobre os fundamentos tedricos nas areas da melhoria continua para a
gestdo industrial, gestao de ativos e qualidade, que serve de base a componente préatica realizada
na empresa.

O principal objetivo do estagio foi o de implementar uma gestdo de equipamentos na Justa
Prioridade LDA, suportada pela da metodologia 5S no chdo de fabrica. Ao mesmo tempo, e
procurando responder ao objetivo enunciado, reforcou-se a aposta na qualidade, identificando
e delimitando varias zonas da oficina e oferecendo condi¢des de apoio e bem-estar a todos 0s
colaboradores.

Com o objetivo de obter uma melhor organizacdo da frota de veiculos de transporte
internacional, melhorar a sua disponibilidade e melhorar a eficiéncia da manutencéo e reduzir
0s custos de manutencdo, foi criado um mapa de rota de oficinas externas que veio incidir
diretamente na reducdo de custos de manutencdo da empresa e desenvolveram-se relatorios
diarios através do software Stratio, de forma a possibilitar um planeamento eficaz

O presente relatorio inclui ainda algumas das tarefas de caracter ordinario e intermitente que
foram realizadas, e com as quais foi possivel adquirir conhecimentos especificos na area da
Gestao Industrial. Estas atividades permitiram desenvolver competéncias e a capacidade para
diagnosticar e resolver problemas em contexto real.

As atividades foram concluidas com sucesso, cumprindo-se 0s objetivos definidos inicialmente.
A Justa Prioridade LDA esta agora mais capacitada em termos de Gestdo de Equipamentos,
mais capacitava a nivel de qualidade e mais evoluida no que diz respeito a gestdo da
manutencao.

Palavras-Chave: Melhoria Continua, Qualidade, Manutencéo, Gestdo de Manutencao,
Gestédo de Equipamentos, Indicadores de Desempenho
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ABSTRACT

This report is based on the internship of a professional nature, to obtain the Master's degree in
Engineering and Industrial Management, carried out at the company Justa Prioridade LDA, a
company that provides maintenance, repair, bodywork and painting services and truck tires and
multi-brand heavy-duty car trailers.

Prior to a more practical and operational part, which is also described in this report, a study was
carried out on the theoretical foundations in the areas of continuous improvement for industrial
management, asset management and quality, which serves as the basis for the practical
component carried out in the company.

The main objective of the internship was to implement equipment management at Justa
Prioridade LDA, supported by the 5S methodology on the factory floor. At the same time, and
seeking to respond to the stated objective, the commitment to quality was reinforced,
identifying and delimiting various areas of the workshop and offering conditions of support and
well-being to all employees.

With the aim of obtaining a better organization of the fleet of international transport vehicles,
improving their availability and improving maintenance efficiency and reducing maintenance
costs, a route map of external workshops was created that directly affected cost reduction of the
company's maintenance and daily reports were developed using the Stratio software, in order
to enable effective planning

This report also includes some of the ordinary and intermittent tasks that were carried out, and
with which it was possible to acquire specific knowledge in the area of Industrial Management.
These activities allowed developing skills and the ability to diagnose and solve problems in a
real context.

The activities were successfully completed, fulfilling the objectives initially defined. Justa
Prioridade LDA is now more qualified in terms of Equipment Management, more qualified in
terms of quality and more advanced in terms of maintenance management.

Keywords: Continuous Improvement, Quality, Maintenance, Maintenance Management,
Equipment Management, Performance Indicators






Gestéo de Equipamentos e Implementacédo da Qualidade na Justa Prioridade, LDA

INDICE
AGRADECIMENTOS. ...ttt sttt sttt ettt she e sat e st e bt et e bt e bt e sbe e s aeesat e et e e bt esbeesaeesmeesabesabeenbeebeennees i
RESUIMO ...ttt ettt ettt st sttt e bt e s b e s ae e s a et e a bt e bt e b e e sme e sae e eat e e beenbeesbeesaeesabeebeebeennees iii
A B S T RA T < e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaeaeens v
INDICE ...ttt bbbttt vii
INDICE DE FIGURAS .....eeeeeeeteteeeteteee ettt asssae st s s st et et st sssastststetetstssstesesesesessssasssasasasasanas Xi
INDICE DE TABELAS .....euvuuitiiiiisiseiseietee et ses sttt ettt xiii
SIMBOLOGIA E ABREVIATURAS ...ttt sttt et ettt st st sttt b e sbe e sbtesaeeeaseeabeenbeesaeesanenas XV
(0o 11 U] Fo T B [ g1 o Yo [ [ T NP PPPRTPUPRNE 1
O I 0o Yo LN U =1 [ - ToF- [ TSP 1
B 0] o1 1Y o I [0 3 1) =T T R 1
1.3, ESTrutura do REIAEOMIO ..couvieeieiiiee ettt sttt st ee e nee e 2
(0 ToT{aV] (o YA X - Yo (ol F- 1Y\ o o DUt 3
2.1.1. CoNCEItO A& MANULENGAO .. .uueiiiiiiiieieitiee ettt e e ettt e e e eette e e e sttt e e e ssbteeeesbeeeessbaeeessseeeessnseeeassnns 3
2.1.2. Conceito de Gestao da ManUEENGA0......ceiiciiiiiiiciiie e eeieeeeecttee e eree e e e sbte e e s ssnre e e e ssreaeaeeans 3
2.1.3. Evolugdo Histdrica da ManULENGE0........cceccuiiieieiiieecciieeeeeitee e e ectte e e eectte e e e ette e e e eateee e eenraeaeenns 4
N O |V Y o YU =Y o Vo o TR ERR 6
2.1.4.1. ManUEENGA0 PreVeNTiVa ...cocceeiiiiieeei ettt ettt e e irree e e e e s s s siaaaee e e e s s s s sasbeneeeas 7
2.1.4.2. MaNUEENGA0 COMTETIVA tiiiiiiiiiiiiiieeeteiriiiteeee e e s e ssitree e e e e e s s s sababeeeeeessssasbraaeeeesssssnssenaeees 9
2.1.5. CUSTOS eviiiiiiiiiii ittt e e s sba e e san 9
2.1.5.1. Custos FiX0S € CUSTOS VAiAVEIS ....cccueeiuieriieriiieiie ettt sttt s s 11
2.1.5.2. CUSTOS INAUSEIIAIS ..eeruveiiiiieiiieeciiee sttt b e s sme e snee e smneeens 11
2.1.5.3. Custos Totais de ManUEtENGE0......ccccuieeiiiiieeeceiiee e cetee e e e esree e e ebee e e e sree e s e sbaee e earees 11
2.2. Melhoria CONTINUA ....coouiiiieiiece ettt ettt st sme e sae e emneeneens 12
D2 2 Y, 1= oY o] [ 4 I- T 1 SRS 12
2.2.2. TPM - Pilares € IMplemMeENtaCa0 ......cceeeiieeciiiiiieee ettt e et e e e e e e e rrree e e e e e e e e nrraeees 15
2.2.2.1. Pilares dO TPMi.....ueii ittt sttt st e st e s b e e sar e e sbeeeaneeesanenesnneenas 16
220 0 4] o] (=T g =T ol = Tot- To N o T I 11V SR 18
2.3. Sistemas Informaticos de Gestdo EMpPresarial......c.ccccccveeeiccieee et e 20
2.3.1  CIMIMIS ..ttt ettt ettt b e s bt e h ettt e b e e bt e eh e e eht e eate e bt e bt e bt e abeeeheeeateeteen 20
DG T A 0 o 1T 00 1T o = ok T RS 21
2.3.3. Fatores Condicionantes a Implementagd@o do CMMS.........ceeeeeiiiieeeeiiiee e 21
2.3.4. CIMIMS € EAM ... .ottt sttt et et e s bt st st e bt e b e e smeesaeeenneenneens 22

Vii



Politécnico de Coimbra | Instituto Superior de Engenharia de Coimbra

2.4. Indicadores de DeSemMPENNO0..........uuiiiiii et e e e e e e e e et e e e e e e e e e eararaaaaaaaaean 23
2.4.1.1. Indicadores de desempenho de Manutengdo — KPI's ........ccevvviieeiiiiienienieeeeeniiee e 23
Capitulo 3. Entidade de Acolhimento “A Justa Prioridade” .........cccceeeeciieieeiiiiec e 27
3.1. Apresentacdo da Instituicdo Justa Prioridade LDA ..........coooeiiieiciieee et e 28
3.2. Justa Prioridade como Prestador de Servigos a outras EmMpPresas .......ccceeeeecveeeeeeveeeeeecveeeeeennnns 29
I TR e ol 1Yo I T e o (1) 4 1Yo PP 29
3.4, Caracterizagdo de CHENTES .....uiii ittt et e e s e e s e sbee e s ssabeeeeennees 30
3.5. Caracterizagdo dos Recursos HUManos Na INStituiCa0.......ccccuieeeieciiee et 30
3.6. Organograma € ProCediMENTOS .......cciiiciiiiiieiiie ettt e tee e e e etre e e e ebae e e eeabae e s eeareeeeennnes 30
3.7. Melhoria Continua e Certificacao de QUalidade .......c..cccveiirriieiiiciierce e 31
3.8. ViSA0 MISSE0 € VaAlOrES...uueieiiieiieeiiee ettt sttt ettt sttt sbe e st e st e sbe e e sabeesbbeesabeesneeesabeeennes 31
Capitulo 4. Caso de Estudo/ Atividades Desenvolvidas N0 EStAZI0........cccvevvueeeeereveeeecee e 33
o I [N T g Yot T N F= T X 4 o] =Y ST 33
4.1.1. Data de inicio € fim dO @SLAZI0 ...ccicuiie et 33
4.1.2. Onde estd inserido N0 OrgaN0ZIaMA.......uuiiiiiiieeeieiiee e eriree e erre e eeree e e sree e e e sabeee s s sreeeeenasees 33

4.2. MElhOria CONTINUA ..coouiiiiiieeiieeeee ettt et ettt e st e e s bt e e sabe e s bt e e sabeesabeessneeesareeesareanns 33
o T V4 Y o] (=T 0 g YT 0 = Lot Lo T LI 1 TP 33
4.2.2. Implementacdo da QUalidade .......cc.eeeeiiiiii i 44
4.2.3. 5S e Certificacdo de Qualidade: Identificacdo, Delimitacdo e Sinalizacdo de Zonas........... 47
4.2.4. REIALOTIOS SEIALIO....ueeieeeeeeriiieie ettt sttt ettt r e r e sneennees 55
4.2.5. Mapa de Oficinas EXLEINAS .......uiii ittt e e e e e e ebee e s s sabee e e e arees 58

4.3. Outras Atividades DESeNVOIVIAAS ........cocueeiiiiiiiieeie ettt 62
4.3.1. FOINEELO 5.ttt ettt b e bt sttt e be e bt st e st e b e beenaeenneas 62
4.3.2. Levantamento das FUNGOES € ODJETIVOS ...cccicviieiiiiiieicitie sttt 62
4.3.3. Acompanhamento da Pasta de Formagado profissional .........ccccevevveiiiicieiiccciee e 62

N W \V - [ o Tor- Lo W LI =T - PRSP 63
4.3.5. Gestdao da Reciclagem € SUCATA.........eii it 63
4.3.6. Abertura de FOIhas de ObBra ...ttt 63
4.3.7. Gestao de Fardamento......c.cueiuiriiiiienieseeee e e e 66

(0 oAU Fo T 0=y 4 Lo o N O ot PSR 69
5.1. Reflexdo critica acerca do trabalho desenvolvido ...........cccceeveeiieniiniiiiceeeee s 69
5.2. Reflexdo critica acerca da EMPreSa......cc.ueiicciiie ettt ettt e e et e e e e bae e e e eanes 69
5.3. ANALiSE SWOT ESTAZIO.....uiiiiieiiie ettt ettt e e e et e e e e et e e e e bae e e eenbaeeeeenbeeeeenanes 70
5.4. Andlise SWOT Justa Prioridade LDA ........coui ittt 71
5.5. Propostas de Melhoria e trabalho futuro .........cccccuveiiiiii e 71
(07 o T U] [o Y ST 0o Ya Vol VYo 1TSS 73
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ........cutuuimireintirttstinsintinsesssessessessesse ettt 75



Gestéo de Equipamentos e Implementacédo da Qualidade na Justa Prioridade, LDA

ANEXOS .ottt ettt ettt e e e e e bt e e e e e e e e e b e bt e e e e e e e e e abab et e e e e e e e e abebaeaeeeeee e nbrraeaeeeeeeaannrraeens 77
ANEXO 1 —Z0Na d€ FEITAMENTAS «oueeieiiieeiie ettt ettt ee ettt e st st e e s ae e e sbe e e sabeesabeesbeeesareeenneees 79
Anexo 2 - Levantamento de funges € 0bJetIVOS........ccoiciiiiiciie e 81
Anexo 3 - Levantamento de necessidades de fOrmagao ........cccceveeecieiiiciiec et 83
F N Y o eV - [ o Tor- Lo o [ < - Y-SR 85
Anexo 5 - Folheto INformativo dOS 5S.......uii it 87
Anexo 6 - Artigo apresentado NO ENEGI .......coccuiiiiiiiiiei ittt e s e s svee e s s bee e s 89






Gestéo de

Equipamentos e Implementacéo da Qualidade na Justa Prioridade, LDA

INDICE

Figura 2.1.
Figura 2.2.
Figura 2.3.

Figura 3.1.
Figura 3.2.
Figura 3.3.
Figura 3.4.
Figura 4.1.
Figura 4.2.
Figura 4.3.
Figura 4.4.

Figura 4.5.
Figura 4.6.
Figura 4.7.
Figura 4.8.

Figura 4.9.

Figura 4.10.
Figura 4.11.
Figura 4.12.
Figura 4.13.
Figura 4.14.
Figura 4.15.

Figura 4.16.
Figura 4.17.
Figura 4.18.
Figura 4.19.
Figura 4.20.
Figura 4.21.

Figura 4.22

Figura 4.23.
Figura 4.24.
Figura 4.25.
Figura 4.26.
Figura 4.27.

Figura 4.28.
Figura 4.29.
Figura 4.30.
Figura 4.31.

DE FIGURAS
Tipos de Manutencdo (Adaptado: NP EN 13306:2021). ..cccuveeeeciiieeeeiieeeeeiieeeeeciieeeeeveeee e 7
Metodologia 5S. Fonte: (J. M. T. Farinha, 2018)). .....ccocciririeiiieee et 13
Oito Pilares de base a TPM (adaptado de (Medeiros & Zamboni, 2020) e (Marinho, 2020)).
.......................................................................................................................................... 16
Transportes Pascoal S.A. ...t e e e a e e e nraaee s 27
Evolucdo do volume de Negocios € EBITDA. .....ccccuiiieecieee et 28
Justa Prioridade LDA; a) Entradas da Oficina; b) Vista A€rea......cccccveveeeeiieeeciveeeeeeeeeeeenns 29
Organograma Justa Prioridade LDAL. ...t e e e e e e aaaraee e e e e 31
a) Vista Geral Zonas de Intervencgdo; b) Vista Detalhada Zonas de Intervencao. ............... 34
a) Recolha do Material; b) Separacdo do Util do Inutil; c) Organizacdo do Material.......... 35
a) & b) Limpeza do Local ¢) Montagem da Estante de Suporte as Ferramentas. ............... 36

a) Arrumacao na Estante Lado Esquerdo; b) Arrumacdo na Estante Lado Direito; c) Vista

Geral do INICIO DA ArTUMAGA0. . .uuuiiiciieeeecirieeeectteeeeeireeeestreeessteeesssssaeessssaeeesssseeessssseees 37
Concluido o Primeiro Passo na Colocagdo das Ferramentas na Estante..........cccccccuveeenneee. 38
Placas Identificadoras das Zonas Necessitadas. ........cccccuveeeeiiiieecccieee e e 38
Zona de Ferramentas de USO GEral.......coccuiiiiicieeiiiiieee ettt e esvtee et e e s evte e e s ssnraee e 39

Implementacdo 5S das Zonas de Maior Intervencdo; a) Antes da implementacdo; al) Zona
do Compressor de Ar ao Inicio; a.2) Painel de Ferramentas Inicial; b) Fase Intermédia; c)

o LY T = RPN 40
Zona de Ferramentas de Revisdo Pré INtervengao. ......ccccuveeeecieeeeeciieeeeciieee e eciteeeeecvreee e 41
Zona de Ferramentas de Revisdao em DesenvolVimento. .....cccccveevviiieeeeiiieeeccieee e, 41
Zona de Ferramentas de REVISA0. ......uiiiviiiiiiiiiiieieiiiee ettt e s e e s sbae e e ssaaeee s 42
Zona de Soldadura Pré INtErVENGCE0. .....ccccuiieeeecieee et ettt e e e eetre e e e sre e e e e are e e e enaeee s 43
a) Placa Identificadora; b) Zona de Soldadura PAs INtervengao.........c.cceeevveevveeecreeenneenns 44
Zona Alvo Pré Implementacdo da Qualidade. ........ccccveeieiiiiiecciieeeccee e 45
Zona Alvo Apds Implementagdo da Qualidade; a) Zona da pintura; b) Zona de Para-Brisas;
C) ZoNa ManULENGE0 EIETIICa. ....eievvee ettt ettt etre e s be e et e e sre e sbaeesabeeeas 47
Fossa de Camibes a) Antes da Intervencdo; b) Depois da Intervengdo. .........ccceccvveenneee. 48
Boca de incéndio a) Antes da Intervencdo; b) Depois da Intervengdo. ........cccceeuveeruvenee. 49
Ao Tat- W [o N @lo] aaY oLt Yo] ge LI Y oSSR 49
a) Separacdo e Organiza¢do dos Equipamentos; b) Instalacdo da Vedacdo; c) Vedagdo . 50
a) Resultado na Zona do COmMPressor A& AT .......cueeceeeecieeeiieeeireeeeeeesreesereeesreesereeesaneeens 51
Identificacdo da Zona de Reciclagem; a) Antes; b) Depois. ....cccccveeeevcrireeecciiee e 51
. Identificacdo da Zona de Recondicionamento; a) Antes; b) Depois. ........cceevveercreeennneens 52
Identificacdo do Escritdrio; a) Antes; b) DEPOIS. ...ccveeevereiiieeeiee ettt 52
Identificacdo da Zona de Aparelhos de DiagndstiCo. ......ccceecuveeeeeiieeieciee e 53
Identificagdo da Zona de Carrinhos de Ferramentas; a) Antes; b) Durante; c) Depois..... 54
Identificacdo da Zona de Lubrificantes; a) Antes; b) DEpOIs. ......ccoeeeeecrireeecciee e, 55
Relatdrios Stratio; a) Empresa Transportes Pascoal; b) Transportes Marqués de Pombal e
LI o =41y o TR PSSR 57
Relatdrios de Manutengao STratio 2. ......eecccuiee e ittt e et e e e 58
Relatdrios de Manutengao Stratio 2. ...ceeeecviee i 58
Rota de CamiBes ESPanha @ FranGa.........eeeeeeiecccuiiiieee e cccniiee e e e e e e esntee e e e e e e e e nnnaeeeea e e 59
o] | sl e [N 0] o - TP PRSPPI 64

Xi



Politécnico de Coimbra | Instituto Superior de Engenharia de Coimbra

Figura 4.32. Folha de Obra no Ambiente de Trabalho Orcamentar. ........ccccovviieeieiecccciiieeee e, 65
Figura 4.33. Folha de Obra no Ambiente de Trabalho EXECULar. .......ccceeeeciiieicciieee e 66
Figura 4.34- Folha de Obra no Ambiente de Trabalho Faturar. ........cccceevciiiiiccieee e 66
Figura 6.1- Zona de Ferramentas de USO GEeral. .......ccuiviiiiiieiiiiiiie ettt e s snaee e 79
Figura 6.2- Zona de Ferramentas de Uso Geral detalhes. .......cccvveeieiiiiicciiii e 80
Figura 6.3- Levantamento das FungOes e Objetivos dos Colaboradores. .......ccccveeivciieeiicieeeiicieeennnns 81
Figura 6.4- Levantamento das Necessidades Formativas dos Colaboradores. ........c.cccceevvcveeeincieeennnns 83
Figura 6.5- Marcacao de FErias NA ZaPP. ...cceeeiecieeeeeiieeeeeitieeeeeitteeeeeetteeeessteeeeeesteeeesastaeessasseeessnssenessnns 85
FIUIA 6.6- FOINETO 5S. oottt et e e st e e s st te e e s sbt e e e s sbtaeessnteeessneeeessans 87
Figura 6.7- Artigo apresentado no ENEGI (Encontro Nacional de Engenharia e Gestao Industrial)..... 89

Xii



Gestéo de Equipamentos e Implementacédo da Qualidade na Justa Prioridade, LDA

INDICE DE TABELAS

Tabela 2.1 Tabela de Gastos, Custos e Despesas (Carvalho, 2007). .....ccccvveeeeeiieeeecciee e 10
Tabela 2.2. Tabela das Etapas de Implementacdo da TPM (adaptado de Suzuki, 1984)...................... 19
Tabela 2.3 Exemplos de Indicadores de Manutengdao Segundo NP EN 15341:2009. .........c.ccccveeennneee. 24
Tabela 3.1 Volume de Negicios € EBITDA. ........ooiiiiiiee ittt ettt e e ette e e eare e e e enae e e s earaee e e nres 28
Tabela 3.2. Missao Visdo e Valores da Justa Prioridade LDA. ........cccceiiiiiieiecciiee e 31
Tabela 4.1. Oficinas Externas ESPanholas. .......c..eeiiciieeiiciiiee e 60
Tabela 4.2. Oficinas EXEEIrNAs FranCES@S. ...uuiiircuiiiiiriieeeiiiteeeseitteeeesteeesssieeeessreeeessbeeeessseeesssnsenesssnsens 61
Tabela 4.3. Mapa de Fardamento. .......coocciiiiieiiiee ettt e s s sbee e s s sree e s ssnbae e s e nnres 67
Tabela 5.1. ANalise SWOT ESTAZIO. ....uueiiiiiiie ettt e et ee e e et e e e e ae e e e araee e eenrees 70
Tabela 5.2. Andlise SWOT Justa Prioridade LDA. ........coiiiiii ettt e e s e e 71
Tabela 6.1 Apresentagdo O ArTiZ0. .....ccoccuiiii i cciee ettt e te e e ee e e e tee e e e eabe e e e eeabaee s eanbaeeeennsens 90

Xiii






Gestéo de Equipamentos e Implementacédo da Qualidade na Justa Prioridade, LDA

SIMBOLOGIA E ABREVIATURAS

API - Application Programming Interface (Interface de Programacdo de Aplicativos)
APMI - Associacgdo Portuguesa de Manutencdo Industrial

CMMS - Computerized Maintenance Management System (Software de Gestdo de
Manutencdo)

CTM - Custo Total de Manutengéo
EAM - Enterprise Asset Management (Software de Gestdo de Ativos)

EBITDA - Earnings before Interest, Taxes, Depreciation and Amortization, (Resultados antes
de Juros, Impostos, Depreciacdes e Amortizacoes)

ENEGI - Encontro Nacional de Engenharia e Gesté&o Industrial

EPIs - Equipamentos de Protecdo Individuais

ERP - Enterprise Resource Planning (Planeamento de Recursos Empresariais)
JIC - Just in Case (Momento Exato)

JIT - Just in Time (Momento Exato)

KPI's - Key Performance Indicators (Indicadores Chave de Desempenho)
LAYOUT- Disposicao

MEGI - Mestrado em Engenharia e Gestéo Industrial

MTBF - Mean Time Between Failures (Tempo Médio Entre Falhas)
MTTF - Mean Time To Fail (Tempo Médio para Falhar)

MTTR - Mean Time To Repair (Tempo Médio Para reparacéo)

NP - Norma Portuguesa

PQCDSM - Produtividade, Qualidade, Custo, Entrega, Seguranca, Moral
ROA - Retorn on Assets (Retorno sobre os ativos)

ROI - Retorn on Investments (Retorno sobre os investimentos)

SAAS - Software as a Service (Software como Servico)

TPM - Total Productive Maintenance (Manutencdo Produtiva Total)
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CAPITULO 1. INTRODUCAO

Este capitulo apresenta a motivacgao e os objetivos gerais e especificos do estagio desenvolvido.
Para além de um abreve revisdo do trabalho existente na literatura relevante para o trabalho
desenvolvido, aborda-se a contextualizacdo do estagio realizado pelo autor e faz-se um
enguadramento geral no tempo e espaco em que este se realizou, bem como das principais
ferramentas metodologicas aplicadas.

No final deste capitulo sintetiza-se a estrutura do presente documento em termos de capitulos
que se ird encontrar em todo o relatério, salientando as principais contribui¢es do trabalho
desenvolvido.

1.1. Contextualizacao

O estagio que deu origem ao presente relatério comecou a 18 de outubro de 2021 e decorreu na
empresa Justa Prioridade LDA, Oficina de CamiBes Multimarca, com sede em
Barcouco/Mealhada. Tendo em vista o cumprimento dos sete meses estipulados no plano
curricular do Mestrado em Engenharia e Gestdo Industrial (MEGI) do Instituto Superior de
Engenharia de Coimbra, para a realizacdo do Estagio Curricular do 2° ano do MEGI, o estagio
decorreu até 27 de maio de 2022.

A partir do dia 8 de marco de 2022, parte das atividades foram desenvolvidas na empresa
Transportes Pascoal, uma das empresas do mesmo grupo empresarial da Justa Prioridade LDA.
A colaboracdo com o departamento de Custos Financeiros da Transportes Pascoal permitiu
adquirir um conhecimento mais abrangente da realidade e praticas empresariais do grupo.

Ainda durante o periodo de estagio, foi possivel acompanhar o desenvolvimento do processo
de Certificacdo de Qualidade e a Gestdo de Equipamentos na Justa Prioridade.

O Estagio Curricular decorreu sob a orientacdo pedagdgica do Professor Doutor Hugo David
Nogueira Raposo, docente do Departamento de Engenharia Mecanica, e da Professora Doutora
Ana Carla Vicente Vieira, ambos docentes da Area Cientifica de Engenharia e Gestdo
Industrial.

Na empresa Justa Prioridade LDA a supervisdao do aluno ficou a cargo de Natividade Neves
Lourenco, responsavel pelos processos administrativos na empresa Justa Prioridade LDA.

1.2. Objetivos do Estagio

Para o desenvolvimento do estagio foram definidos varios objetivos gerais, como por exemplo,
entrar em contacto com o mercado de trabalho na area da gestdo da qualidade, da gestdo da
manutengéo e organizagao industrial, desenvolver a capacidade para diagnosticar e resolver
problemas reais a luz dos conhecimentos assimilados no primeiro ano curricular do MEGI, e
integrar equipas de trabalho. De forma mais particular, na Justa Prioridade LDA, definiu-se os
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objetivos de analisar o funcionamento do chdo de fabrica da oficina de manutencéo, aplicar
conhecimentos especificos na area da Gestéo Industrial, contribuindo para um bom ambiente e
progressao futurista da empresa.

De forma mais especifica, foram delineados os objetivos especificos abaixo descritos:
= Implementar a metodologia 5S na oficina de manutencéo;

= Implementar ferramentas de Qualidade com a criagdo de condicGes de apoio e bem-
estar a todos os colaboradores;

» Elaborar Relatérios Stratio desenvolvendo a Manutengdo Preditiva para buscar uma
melhor organizacédo e planeamento da manutengéo.

= Criar mapas de rota de oficinas externas.

= Apoiar a administracdo e 0s servigos técnicos, promovendo melhores condicfes de
funcionamento da empresa.

1.3. Estrutura do Relatorio

Este relatério esta subdividido em 6 capitulos, comegando pela presente Introducao.

No segundo Capitulo apresenta-se o Enquadramento tedrico, onde sdo evidenciados os
conceitos que serviram de base a construcdo/ desenvolvimento do trabalho, designadamente a
gestdo da manutengdo, a melhoria continua e os sistemas informaticos de gestdo empresarial.

A Entidade de acolhimento é apresentada no Capitulo 3. Para além duma breve histéria da Justa
Prioridade LDA e da Transportes Pascoal SA, no presente documento é também relatado o
processo produtivo do grupo, assim como os seus clientes, abordando ainda a sua caracterizacéo
organizacional. Por altimo, apresentam-se ainda a visao, missdo e valores da Justa Prioridade
LDA.

Entretanto, no Capitulo 4 é feita a apresentacdo do trabalho desenvolvido ao longo do estégio.
Aqui, sdo mencionados a Integracdo na Empresa, as medidas de Melhoria Continua
desenvolvidas e implementadas no &mbito do sistema de gestdo da qualidade e, por ultimo,
outras atividades desenvolvidas durante o estagio.

No Capitulo 5, é apresentada uma reflexdo critica acerca do trabalho desenvolvido e da empresa
Justa Prioridade LDA, seguindo uma abordagem SWOT.

Por ultimo no Capitulo 6 sdo apresentadas as conclusdes finais.
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CAPITULO 2. ESTADO DA ARTE

No presente capitulo apresenta-se um resumo do estado da arte relativamente ao ambito do
estagio curricular realizado. No sentido de contextualizar as propostas e contribuigdes praticas
apresenta-se um estudo tedrico acerca dos principais temas abordados durante o estagio:
manutencdo, ferramentas de gestdo de manutencdo ou sistemas informaticos de gestdo
empresarial. Deste modo, pretende-se estabelecer uma ligacdo tedrica e uma melhor percegédo
de conceitos no trabalho desenvolvido.

2.1.1. Conceito de Manutencéo

O conceito “Manutencdo”, difere nas fontes consultadas, surgindo vis6es e opinides distintas
acerca do termo, apesar de, em todas eles, 0 objetivo acabe por ser consensual.

Segundo Farinha, o conceito manutencdo sofreu uma evolu¢do ao longo do tempo com
finalidade de “(...) aumentar o seu ambito e diversificar as estratégias de intervencdo. Essa
evolucéo foi acompanhada do reconhecimento da sua importancia no conjunto das atividades
empresariais e da sua interpretacdo com outras areas funcionais ”’(Farinha, 2011, p. 5).

Enquanto atividade empresarial, a importancia da Manutencéo é reforcada por outros autores.
De acordo com Pintelon e Hertz, a manutencdo € indispensavel para a operacionalizacéo e
instrumentalizacdo de cada equipamento, cumprindo com o seu objetivo primordial de
“reparar e restaurar esses mesmos ”, a fim de repor a sua utilidade (Pintelon, L & Hertz, 2008).

Na NP EN 13306:2007, define-se Manutengdo como “(...) uma combinag¢do de todas as agoes
técnicas, administrativas e de gestdo, durante o ciclo de vida de um bem, destinadas a manté-
lo ou repd-lo num estado em que ele pode desempenhar a funcéo requerida. (NP EN 13306,
2007). E este conceito que serve de base ao relatorio.

2.1.2. Conceito de Gestdo da Manutencéo

De acordo com Cabral, a manutencdo € uma das pecas base e fundamental nos objetivos globais
das empresas, uma vez que afeta diretamente o processo produtivo e a rentabilidade do negécio
e tem como o objetivo encontrar um ponto de equilibrio entre o beneficio e o custo. Posto isto,
deve a manutencao ser camplice de uma gestdo exemplar de métodos organizativos (Cabral,
2009).

Assim, e de acordo com a NP EN 13306:2007, a gestdo de manutencao integra “(...) todas as
atividades de gestdo que determinam o0s objetivos, a estratégia e as responsabilidades
respeitantes a manutencéo e que os implementam por diversos meios tais como o planeamento,
o controlo e supervisdo da manutencao e a melhoria de métodos na organizacéo, incluindo os
aspetos economicos. ”(NP EN 13306, 2007).

Por outro lado, Cabral acrescenta que a gestdo da manutencédo integra o conjunto das acoes
destinadas a encontrar e a situar o nivel da manutengéo no ponto de equilibrio entre o beneficio
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€ o0 custo que maximize o contributo positivo da manutencdo para a rentabilidade da empresa”
(Cabral, 2021).

Segundo Kardec e Nascif, é na quinta geracdo que a gestdo da manutencdo alinhada com a
gestdo de ativos é abordada com maior énfase e responsabilidade, tendo em vista a melhoria
continua (Kardec, A. & Nascif, 2012).

Deste modo, e de acordo Kardec e Nascif, a gestdo da manutencdo preocupa-se e evolui
constantemente considerando: (Kardec, A. & Nascif, 2012).

= Implementagdo de melhorias (com vista a diminuicéo de falhas);
= Performance dos ativos;

» Engenharia da manutengéo;

= Contratagéo de servigos externos;

» Boas préticas de gestao.

Importa reforcar que, para além do suporte a Realizacao de trabalhos de manutencéo, a gestdo
da manutencdo engloba diferentes areas de acéo, tais como Planeamento, Controlo de Custos,
Gestdo dos Materiais ou Gestdo de Pessoal (Cabral, 2009) (Pinto C, 2006) (NP EN 13306,
2021).

2.1.3. Evolugao Histérica da Manutencao

Derivada do latim, a palavra manutencao teve como origem a palavra manutencio. Composta
pela juncdo de “manus”, mio e “tentione”, segurar, agarrar ou manter, o seu objetivo passa por
manter aquilo que se tem, alusivo a preservacdo de um bem num qualquer setor em determinado
Servico.

A manutencdo sempre existiu, mesmo em épocas anteriores a primeira revolucdo industrial.
Aquela, era vista como um todo, exercicio especifico de uma so responsabilidade, relativa a um
sO utilizador de um equipamento ou sistema. Com a Revolugdo Industrial e a transicdo da
manufatura para a maquinofatura, que surgiram com a troca da producdo manual pela producéo
por maquinas, a manutencdo sofreu uma evolucdo nunca vista (Moubray, 1999).

A medida que iam surgindo novos processos de producéo, e a complexidade e a importancia
dos equipamentos no processo produtivo iam aumentando, (consequéncia em parte da Segunda
Guerra Mundial), houve a necessidade de olhar para a manutencdo de uma maneira mais
abrangente e reparti-la pelos varios setores produtivos das industrias e diferentes agentes.

Na verdade, e segundo Moubray, a evolugdo dos equipamentos, em termos de quantidade e
importancia, nem sempre teve consequéncias, positivas, na producédo. De facto, a existéncia de
paragens regulares e prejudiciais nos equipamentos, conduziu ao aparecimento da Manutencao
Preventiva, que tem como principal objetivo evitar avarias, atuando antes que elas acontecam
(Moubray, 1999).
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Segundo Pintelon e Hertz, a manutencdo surge devido a necessidade de arranjar/reparar as
avarias depois de elas ocorrerem, tendo como objetivo compor a operacionalidade dos
equipamentos para que estes possam cumprir com a sua fungdo. Aquela, era vista como um
todo, exercicio especifico de uma s6 responsabilidade, relativa a um sé utilizador de um
equipamento ou sistema e ndo era um conceito encarado como prioridade, dada a simplicidade
dos equipamentos, pois pequenos processos tais como limpeza, revisdo e lubrificacdo
permitiam evitar as avarias (Pintelon, L & Hertz, 2008).

Segundo Moubray, com a Revolugdo Industrial e a transicdo da manufatura para a
maquinofatura, que surgiram com a troca da produgdo manual pela producéo por maquinas, a
manutencio sofreu uma evolugio nunca vista. A medida que iam surgindo novos processos de
producdo, e a complexidade e a importancia dos equipamentos no processo produtivo iam
aumentando, (consequéncia em parte da Segunda Guerra Mundial), houve a necessidade de
olhar para a manutencdo de uma maneira mais abrangente e reparti-la pelos varios setores
produtivos das indudstrias. Na verdade, a evolugdo dos equipamentos, em termos de quantidade
e importancia, nem sempre teve consequéncias, positivas, na producgéo. De facto, a existéncia
de paragens regulares e prejudiciais nos equipamentos, conduziu ao aparecimento da
Manutencdo Preventiva, que tem como principal objetivo evitar avarias, atuando antes que elas
acontecam (Moubray, 1999).

Mais resumidamente, segundo Kardec e Nascif, a partir dos anos 30 a manutencao divide-se
em cinco geracgdes (Kardec, A. & Nascif, 2012):

e Primeira Geragéo

Nesta fase de manufatura abundante e pouca mecanizacdo de equipamentos a
manutencdo tinha como papel primordial a atuacdo corretiva, nomeadamente através de
acOes de limpeza, lubrificaco e reparacio, depois da avaria® ou falha?.

e Segunda Geracgao

Numa segunda fase, com a elevada procura de produtos aliada a escassez de mao-de-
obra levou a que o0s equipamentos se mecanizassem cada vez mais. Ligada a forte
comercializacdo e mecanizacdo de equipamentos nas organizac¢des a nivel mundial
houve a necessidade de desenvolver metodologias de manutengao preventiva, com foco
na fiabilidade e disponibilidade dos mesmos, a fim de n&o haver colapso, em caso de
avaria, no sistema de producéo.

e Terceira Geragdo

No que diz respeito a terceira geracdo, esta tem origem na década de 70. Pela mesma
altura surge a filosofia Just-in-time, com foco e comprometimento na reducéo de stocks,
gue num papel secundario, mas direto, ajudou também no combate as falhas nos

! Avaria: “Estado de um bem inapto para cumprir uma fungéo requerida, excluindo a incapacidade devida &
manutengdo preventiva ou outras agées programadas, ou devido a falta de recursos externos.” (NP EN 13306,
2021).

2 Falha: “Perda de capacidade de um bem para cumprir uma fungéo requerida.”(NP EN 13306, 2021).
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equipamentos. E importante referir também que baixos niveis de stock levavam a maior
tempo de espera, com equipamentos parados, e a um elevado grau de despesa para a
empresa. E aqui que surge um aumento significativo das exigéncias e normas, e para
dar resposta a este patamar de exigéncia, surge entdo a manutencéo preditiva.

e Quarta Geracéo

Em 1999/2000, h4& uma maior aposta na manutencdo com base na fiabilidade e
disponibilidade dos equipamentos, preocupagdo com a seguranca e preservacdo do meio
ambiente. E também nesta altura que as organizagbes a nivel mundial passam a dar
primazia a manutencdo preventiva com uma diminuicdo da manutencdo corretiva,
eliminando possiveis perdas e custos associados. E também por esta altura que aparecem
as primeiras aplicacfes da manutencéo 4.0.

¢ Quinta Geracéo

Tendo como foco principal garantir uma saudavel e precisa gestdo de ativos, a quinta
geracgdo deu continuidade a quarta geracdo em termos de boas préticas. Esta, alicercada
na melhoria e focada nos resultados empresariais dos mais diversos setores e
departamentos, incide numa gestdo de ativos rigorosa nunca anteriormente aplicada.
Este conceito de gestdo de ativos traz consigo a necessidade de os mesmos ativos
produzirem na capacidade maxima para que com isso se consiga obter o melhor retorno
sobre os ativos (Retorn on Assets - ROA) ou retorno sobre o investimento (Retorn on
Investments - ROI).

Posto isto, reforca-se o foco na manutencdo preditiva sendo possivel até a
implementacdo de gestdo online e offline. Dado o patamar de exigéncia, é importante
que a manutencdo tenha um papel decisivo na tomada de decisdo no dia a dia das
instituicOes, assim como nas decisfes de projetos, instalagdo e operacdo de ativos. A
gestdo da manutencdo foca-se na implementacdo de melhorias para a reducdo de
possiveis falhas, incidindo diretamente no desempenho dos ativos, contratacdo de
servicos, analise de resultados obtidos e boa pratica de gestao.

2.1.4. Manutencéo

Uma vez constatada a importancia da Manutenc¢do para o sucesso empresarial, importa realizar
uma efetiva gestdo da mesma, antecipando processos que permitam ndo s potencializar
ganhos, mas também evitar custos, corrigindo efeitos nefastos dos gastos desnecessarios ao
nivel da produgdo como sdo os relacionados com a qualidade.

Seja em cenarios de gestdo just in case ou just in time, é importante elaborar uma planificacéo
bem estruturada de tarefas de manutencéo, e a sua adequada execugéo, tanto quanto se apliquem
estratégias preventivas como quando se recorre a estratégias corretivas.

Tal como se pode verificar na Figura 2.1, abaixo apresentada, a normaliza¢do nacional admite
que a manutencdo se divide em manutencdo preventiva (condicionada e sistematica) e
manutencgdo corretiva (tanto a efetuada sem atraso apds detetar-se a avaria, como a diferida).
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No que se refere a manutencdo Preventiva sistematica, esta pode ainda ser preditiva ou baseada
na simples avaliacdo instantanea da condi¢do (NP EN 13306, 2007), (NP EN 13306, 2021).

Manutengao

Figura 2.1. Tipos de Manutencdo (Adaptado: NP EN 13306:2021).

2.1.4.1. Manutencao Preventiva

Manutencdo preventiva é aquela que tem como finalidade a definicdo de critérios e
intervengdes, programadas em intervalos de tempo previamente definidos ou mediante a
avaliacdo de condicdes fisicas, a fim de reduzir a probabilidade de degradacdo, falha ou avaria
no bem Este tipo de manutengdo veio intervir de maneira diferente nos mais diversos
equipamentos.

Como referido anteriormente este tipo de manutencéo divide-se em:

e Manutencao Preventiva Sistemética

Como é referido pela NP EN 13306, esta manutencédo “(...) é efetuada a intervalos de tempo
preestabelecidos ou segundo um numero definido de unidades de utilizacdo, mas sem controlo
prévio do estado do bem”, (NP EN 13306, 2021).

Na manutencdo preventiva sistematica € imperativo o conhecimento dos equipamentos e
dispositivos assim como 0 seu comportamento e padrdo de degradacdo ao longo da sua
operacdo. A partir dai, os planos de manutencao especificos e concretos sdo numa primeira fase
executados com base nas instru¢cbes do fabricante, pois, inicialmente, quem adquire os
equipamentos ndo possui experiéncia necessaria para elaborar planos de manutencao
especificos e concretos.

Posteriormente, ao conhecimento do fabricante vdo sendo somadas visitas preventivas
resultantes da experiéncia operacional e profissional, sendo assim possivel a realizagéo, por
parte do utilizador, de planos de manutencdo mais elaborados e fidveis. Habitualmente, sdo
definidas periodicidades com base na variavel tempo (como por exemplo horas, dias, semanas,
meses ou anos). Porém, os quilémetros ou os ciclos operacionais também podem estar incluidos
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nesta calendarizacdo. Sobre a varidvel tempo, afirma-se que este é absoluto, se se realizar a
tarefa de manutencdo sempre no mesmo dia de cada més, ou relativo se ndo esta relacionado
com a data do calendario, mas sim com o intervalo de tempo de execucédo da tarefa.

A manutenc&o preventiva sistematica engloba varios exercicios e atividades, entre eles:
= A substituicdo de equipamentos ou componentes;
= Ainspecdo e registos periodicos de valores das grandezas em anélise;
= A limpeza de equipamentos;
= Arevisdo de equipamentos;

= A lubrificagdo de componentes.

Recomendéavel sera também enunciar casos onde este tipo de manutengdo é mais adequado:
= Dispositivos/equipamentos com custo de ndo producéo altos;
= Dispositivos em que a paragem por avaria fosse de longa duracéo;

= Dispositivos que em casso de falha coloquem em perigo/rico o operador.

Todavia, este tipo de manutencdo também arrasta consigo algumas desvantagens:

= Na&o é possivel ter aproveitamento do maximo de vida Gtil de todos os componentes.
uma vez que 0s equipamentos sdo substituidos antes de atingirem o fim de vida.

» Na&o hé estimativa para ocorréncia de avaria;

e Manutencao Preventiva Condicionada

A Manutencdo preventiva condicionada, conforme exarado na NP EN 13306:2007, esta “(...)
baseada na vigilancia do funcionamento do bem e/ou dos parametros significativos desse
funcionamento, integrando as acdes ai decorrentes ”(NP EN 13306, 2007).

Segundo Mobley, as vigilancias feitas ao equipamento (observacgdes, inspecdes, testes ou
monitorizacdo) sdo executadas através de métodos ndo intrusivos como a analise de 0leos,
vibragdes e outros parametros que contribuem para evitar eventuais avarias nos dispositivos
sujeitos a essas intervencdes, e visam ampliar a disponibilidade dos equipamentos e a reducgéo
dos custos em intervenc@es sistematicas dispensaveis (Mobley, 2004).

Atualmente, a manutencdo preventiva condicionada é frequentemente referida como
manutencdo preditiva, sendo por isso importante distinguir as duas. A manutencéo preditiva,
segundo a NP EN 13306:2007, é definida como sendo aquela que é ““(...) efetuada de acordo
com as previsfes extrapoladas da anélise e da avaliacdo de parametros significativos da
degradacéo do bem” (NP EN 13306, 2007).
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2.1.4.2. Manutencdao Corretiva

Segundo Cabral, manutencdo corretiva ou curativa € uma “(...) manuteng¢do ndo planeada
efetuada depois da detecdo de uma avaria e destinada a repor o bem num estado em que possa
realizar uma fungao requerida” (Cabral, 2006).

Neste tipo de manutencdo ndo ha um planeamento estruturado, sé se atua depois de ocorrer a
falha ou avaria no equipamento. O seu objetivo é dar condi¢des ao equipamento para que este
funcione o mais rapidamente possivel e para os fins que for solicitado.

A manutencéo corretiva acaba por ter muitos custos. Dado o seu grau de imprevisibilidade,
obriga as organizacdes a abastecer 0s seus stocks de pecas de substitui¢do. Por outro lado, como
ndo ha um planeamento e uma preparacgdo para o aparecimento da falha, as organizacgdes estéo
meramente sujeitas as imprevisibilidades das avarias. Incontornavelmente, quando estas
aparecem, as organizac6es ficam reféns das horas extraordinarias dos colaboradores somadas
as horas de ndo funcionamento das empresas. Em contrapartida, uma das vantagens aparentes
é que esta consegue levar até ao limite, a capacidade do equipamento em vida pois, de uma
certa forma, obriga-o a executar funcdes sem que haja preocupacdo com o seu estado.

Afirma-se ser um tipo de manutencdo adequa a empresas em que:
= 0s custos de paragem por avaria/falha sdo minimos;
= 0 grau de seguranca das pessoas e do equipamento é minimo;
* arenovacao de equipamentos e material é frequente.

Conforme se pode observar na Figura 2.1 a manutencdo corretiva pode aplicada de forma
imediata® ou diferida’.

2.1.5. Custos

Para uma melhor compreensdo deste subtema importa clarificar os termos e conceitos
diretamente relacionados com o0s custos.

Carvalho define custos como gastos aplicados na producdo, estimados em termos financeiros,
com o objetivo de obter um produto, servigo ou atividade e que tém como objetivo gerar receita
(Carvalho, 2007). Como confirma Branco, os custos estéo, pois, diretamente relacionados com
a producdo: custo assume o papel de algo que é desembolsado para se obter, possuir, fabricar
ou usar (Branco, 2010).

Por estarem diretamente relacionados com a producéo, segundo Koliver, os custos equivalem,
assim, “(...) ao valor de mutagdo patrimonial qualitativa, ocorrida no ciclo operacional
interno de uma entidade” (Koliver, 2009, p. 31). Posto isto, € perentorio afirmar que a
movimentacdo destes elementos patrimoniais (ativo e passivo) verifica-se gragas a

3 Conforme referido na NP EN 13306:2007, a manutenc3o corretiva imediata é(...) efetuada imediatamente
depois da detecdo de um estado de falha, para evitar consequéncias inaceitaveis” (CT 94 (APMI), 2007, p. 21).
4 De acordo com a NP EN 13306:2007, a manutencdo corretiva diferida é “(...) efetuada imediatamente depois
da detegdo de um estado de falha, mas que é retardada de acordo com as regras de manutengao
determinadas” (CT 94 (APMI), 2007, p. 21).
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transformac&o de uns ativos noutros ativos, mais propriamente, da materia-prima em produto
acabado.

Por outro lado, segundo Schier, despesas sdo gastos que gastos que ocorrem aquando se geram
receitas (Schier, 2013).

Na venda de um determinado produto ou servico, cujo objetivo é retirar 0 méximo rendimento
monetario pela sua venda, também é imprescindivel avaliar as movimentagdes quantitativas dos
proprios custos associados a este produto. Assim, com a avaliagdo do funcionamento interno
da empresa pode ser possivel a execucdo de um planeamento e controlo destas variagdes. Nao
menos importante serd referir que, no decorrer da criagdo de um produto ou servico, existem
algumas variagdes no patrimonio da organizagdo, obrigando a que haja uma contabilidade de
custos eficaz.

Contudo, e para melhor compreensdo, é importante saber diferenciar custos de gastos, pois nem
todos os gastos séo custos, podendo assumir, igualmente, a forma de despesas.

Gastos sdo compromissos assumidos ou consumo de recursos que a entidade assume
previamente (obtencdo de um ativo, aquisi¢do de matéria-prima).

A Tabela 2.1 resume as principais diferengas entre as categorias de gastos referidas.

Tabela 2.1 Tabela de Gastos, Custos e Despesas (Carvalho, 2007).

Gastos
Custos Despesas
Gastos incorridos na producao de novos Gastos incorridos no processo de geragao de
bens ou servigos. receitas.
Fixos Variaveis Fixas Variaveis
Total constante em Total variavel em Total constante em Total variavel em
relacdo ao volume relacdo ao volume relacdo ao volume de relacéo ao volume
produzido. produzido. receitas. de receitas.
Indiretos Diretos Indiretas Diretas
Alugueres e I Despesas Comissdes sobre
S Material direto. o i
Depreciagdes. administrativas. vendas.
Apropnqdqs de Apropriados de forma Apropriadas de forma Apropriadas de
forma subjetiva por T . L ) S
) subjetiva por meio de subjetiva por meio de forma objetiva por
meio de controlos de :
rastreio controlos. controlos. meio de controlos.
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Em conclusdo, a Manutencdo tem uma relacdo estreita com 0s gastos de uma empresa
(nomeadamente ao nivel dos custos), influenciando a producéo e, ainda, o lucro da mesma.
Justifica-se, assim, um investimento na gestdo da Manuteng&o, especialmente no que concerne
ao planeamento. Desta forma, e na impossibilidade de custo zero, procurar-se-a uma otimizagao
dos processos de Manutencdo, limitando os gastos através de uma diminuicdo de custos
variaveis comparativamente aos custos fixos.

2.1.5.1. Custos Fixos e Custos Variaveis

De acordo com a prépria nomenclatura, custos fixos sdo custos que ndo variam, tendem a
manter-se constantes mesmo que haja uma variacdo na producdo ou vendas da empresa como
por exemplo (manutencao, salarios, depreciacfes). Silva, afirma que os custos fixos ndo estao
relacionados com a quantidade produzida por qualquer volume de producdo uma vez que se
mantém e ndo se alteram seja qual for a quantidade de producao (Silva, 2003).

Segundo Carvalho e Leone, no que concerne aos custos variaveis, estes, como o proprio nome
indica, traduzem a variacdo dos custos refletida da producéo apresentada. Os custos variaveis
variam na sua totalidade, conforme variam as atividades de producdo das empresas, num
determinado tempo (Carvalho, 2007), (LEONE, 2009).

2.1.5.2. Custos Industriais

Também apelidados de ““custos de producdo” conforme Carvalho, os custos industriais resultam
da adicdo dos gastos com 0s bens e servigos aplicados ou consumidos, na criagao de outros bens
(Carvalho, 2007).

Através da gestdo baseada em relatorios detalhados de despesas gerais (despesas fixas e
variaveis, diretas e indiretas), critérios de rastreio bem elaborados, horas de trabalho das
maquinas e entrada e saida de matéria-prima é possivel apurar com elevado grau de certeza o
custo da producdo. Estes custos, na maioria das empresas e industrias, classificam-se em:

e Materiais;
e Mao-de-obra;

e Custos Gerais de Producéo.

2.1.5.3. Custos Totais de Manutencéao
De acordo com Branco, o “Custo Total de Manutengao™ considera a soma das variaveis do

custo de manutencéo direto e indireto (Branco, 2010).

Dentro dos custos de manutengdo enquadram-se 0s que envolvem servigcos operacionais,
pessoal, energia e agua, mao-de-obra, pecas para reposicdo, aquisicdo de EPIs (Equipamentos
de Protecdo Individuais) ou materiais de limpeza.

Dhillon assume que os custos de manutencédo séo influenciados maioritariamente pela condicéo
dos ativos (idade, tipo e condicGes), a qualidade de servigos, experiéncia e saber dos operadores
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de manutencdo, padrdes e caracteristicas dos equipamentos usados e o proprio ambiente
operacional (Dhillon, 2002).

Para Souza, 0s custos de manutencdo podem ser divididos em 3 categorias distintas: (diretos,
indiretos e induzidos). Esta divisdo permite uma melhor gestéo e organizacdo de dados para
que as empresas possam agir atempadamente evitando gastos futuros (Souza, 2009).

e Custos Diretos

Custos diretos sdo aplicados diretamente ao produto, sdo aqueles que estao relacionados
com 0s materiais que compdem o produto/equipamento (pecas suplentes, ferramentas)
e toda a mado-de-obra direta aplicada nas atividades operacionais, seja ela planeada/ ndo
planeada, periddica ou ndo. Séo identificados facilmente ndo sendo preciso estimativas
para os distinguir.

e Custos Indiretos

Custos indiretos sdo aplicados indiretamente, aparecem da depreciacdo dos
equipamentos (reducédo de capacidade, perda de valor de um bem pelo seu tempo de
uso) onde também se incluem os custos associados a reparacao de avarias. Outros custos
que também estdo associados aos custos indiretos sdo por exemplo salérios, alugueres
Ou seguros, entre outros).

e Custos Induzidos ou de Perda de Producéo

Por sua vez, os custos induzidos estdo associados ao impacto no processo produtivo da
empresa. Estes tipos de custos estdo relacionados com as falhas, mas ndo estdo
diretamente ligados aos custos de tempo de reparacdo dessa falha, mas sim aos atrasos
que essa falha causou, como por exemplo perda de encomendas, degradacdo da imagem
da organizacédo ou perda de clientes.

2.2. Melhoria Continua
Para uma boa gestdo empresarial é necessario investir numa melhoria gradual e continua. Posto
isto, ha ferramentas de gestdo de manutencao que servem para impulsionar essa melhoria.

Abaixo resume-se o estudo tedrico das ferramentas de melhoria continua aplicadas no
desenvolvimento operacional durante o estagio.

2.2.1. Metodologia 5S

Expresso por cincos pontos fulcrais (sensos) para as organizacgdes industriais, 0 método 5S
surgiu no Japdo, nas decadas de 50 e 60, apés a Segunda Guerra Mundial, quando devido a
destruicdo e consequente crise que O pais atravessava era necessario um incremento de
competitividade.

12
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Era altura de reestruturar, organizar e melhorar as industrias, aumentando a produg &o, para
estar a0 mesmo nivel do mercado mundial. Tal como ilustrado na Figura 2.2, o 5S tem este
nome por se tratar de um sistema de cinco conceitos basicos e simples, oriundos de palavras
japonesas escritas sempre com a inicial “S”. Embora sendo conceitos basicos e simples, estes
sdo porém essenciais, fazendo a diferenca na implementacdo com sucesso do sistema da
qualidade numa organizacéo (Cabrita. C, 2003; Pinto, 2009).

De acordo com Pinto, com a ajuda do método 5S foi possivel eliminar o desperdicio, aumentar
a produtividade do pessoal e, por consequéncia, aumentar a produtividade total, em cinco fases.
Este, foi um dos fatores para a recuperacdo das empresas japonesas e a base para a implantacéo
da qualidade naquele pais (Pinto, 2009).

Por outro lado, este paradigma consolidou bases de implantagéo do Sistema de Qualidade Total
nas empresas. Havendo nessa altura auséncia de limpeza nas fabricas japonesas, era necessaria
uma remodelagdo das mesmas com base numa “organizagio basica”, a qual se conseguiu gragas
a este método.

A Gestdo da Qualidade, aliada @ Manutenc¢éo Industrial, viabilizando a gestdo e o controlo das
atividades, informacdes e documentos, séo primordiais para 0 amadurecimento e sobrevivéncia
de uma instituicdo. O objetivo primordial é uma boa prestacao de servicos, de forma eficiente
e dindmica, para que o cliente fique satisfeito.

Figura 2.2. Metodologia 5S. Fonte: (J. M. T. Farinha, 2018)).

Os conceitos 5S, e 0s termos associados séo: (J. M. T. Farinha, 2018) (Cabrita. C, 2003) (Pinto,
2009)

e 1.°8S - Seiri — Senso de Organizacao e Utilizacao

Com o conceito de separar o Gtil do inutil, eliminando o desnecessario, este senso assume uma
selecdo de materiais, ferramentas e equipamentos que sdo exclusivamente necessarios ao
trabalho. Consegue-se assim, apresentar algumas vantagens, tais como:

= Maior organizacéo do local de trabalho;

13



Politécnico de Coimbra | Instituto Superior de Engenharia de Coimbra

Menos tempo perdido a procura de ferramentas;
Maior rigor no material existente;

Maior conhecimento do material necessario/desnecessario/obsoleto.

2.°S - Seiton — Senso de Arrumacao

Com o conceito de arrumacao e autodisciplina sempre presentes, este senso veio fazer com que
0 material fosse alvo de identificacao e colocacdo em sitio especifico, permitindo que qualquer
pessoa o pudesse localizar facilmente.

Este senso trouxe também as vantagens de:

Melhores condic¢des de trabalho;

Menor risco de acidente;

Melhor conhecimento do material (quantidades, capacidade, condi¢des);
Aspeto visual melhorado;

Mais facil localizacdo do material;

3.9S - Seiso — Senso de Limpeza

Neste ponto, o0 objetivo é a execu¢do de uma manutencdo regular do ambiente de trabalho assim
como das méquinas e materiais alvos de uso, eliminando a todo o custo as causas da sujidade.
Assim sendo, obteve as seguintes vantagens:

Maior satisfacdo dos colaboradores;
Menos gastos em manutengo;
Aumento da vida util dos equipamentos e ferramentas;

Ambiente de trabalho mais fresco, limpo e afavel.

4.° S - Seiketsu — Senso de Saude e Higiene no Trabalho

A normalizacdo procurada neste senso €, de uma certa forma, a combinacéo sustentada dos trés
sensos acima transcritos, Seiri, Seiton e Seiso, e consiste em manter um ambiente de trabalho
sempre favoravel a satde e higiene no trabalho, aliada a uma padronizacdo de exceléncia.

Por sua vez evidencia também alguns beneficios:

Otimizacéao de tempo de trabalho;
Melhorias significativas no bem-estar dos colaboradores e nas relagdes entre eles;
Melhor controlo visual;

Grau motivacional de cada colaborador fica mais elevado;
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e 5.°8S -- Shitsuke— Senso de Disciplina

Este ultimo senso tem como finalidade promover a disciplina, os bons habitos e costumes dentro
da organizacao, sem nunca descurar 0s anteriores sensos ja transcritos. Através de uma ampla
atualizacao diaria e ao fazer da metodologia um habito, os 5S tornaram-se também num modo
de vida néo s6 das empresas como em geral.

Assim, apresenta alguns proveitos tais como:
= Melhores relacdes interpessoais;
= Desenvolvimento profissional;
= Maior desenvolvimento da criatividade e formac&o dos colaboradores;
= Maior aptiddo dos colaboradores;

» Reducdo da probabilidade de acidentes de trabalho.

2.2.2. TPM - Pilares e Implementacédo

A Manutencao Produtiva Total - Total Productive Maintenance (TPM) - remonta sensivelmente
aos anos 70 e teve o seu epicentro no Japdo. Com o objetivo de melhorar o rendimento e a
produtividade de cada equipamento, enquanto fomentava eficiéncia no processo produtivo de
cada funcionario, esta filosofia foi amplamente incutida por parte de muitas empresas nos anos
seguintes. Por outro lado, Kardec e Nascif, indicam 1971 como o0 ano da primeira atribuigéo de
um prémio que recompensava as empresas que mais usavam este tipo de programa (TPM) e
faziam com que este progredisse cada vez mais (Kardec e Nascif, 2009).

Por estar ligada diretamente a recuperacdo financeira do Japao, e de acordo com (Nakajima,
1988), a TPM explica-se melhor segundo a seguinte citag&o:

“Com o final da Segunda Guerra Mundial, as empresas japonesas obrigadas pela necessidade
urgente e por metas governamentais agressivas de reconstrucdo do pais, tornaram-se fiéis
seguidoras das técnicas Americanas de Gestdo e de Producao. A partir de 1950 deixaram de
utilizar somente a politica de Manutencdo Corretiva e de Emergéncia e deram inicio a
implementacdo dos conceitos de Manutencdo Preventiva baseada no tempo, as quais se
agregaram posteriormente o0s conceitos de Manutencdo do Sistema de Producdo, de
Manutencdo Corretiva de Melhorias, de Prevencdo da Manutencdo e de Manutencéo
Produtiva que buscavam a maximizacdo da capacidade produtiva dos equipamentos”.
(Nakajima, 1988, p. 10).

Ainda de acordo com Nakajima, este modelo assume significados para cada uma das iniciais
(T, P e M) além de detalhar tarefas distintas, mas interligadas entre si. Sendo assim, a letra “T”
assume a responsabilidade pela maximizacdo da eficiéncia total através do aproveitamento
maximo dos equipamentos, em todo o seu ciclo de vida, por parte de todos os colaboradores da
empresa. No atinente a letra a letra “P”, esta traduz o objetivo maximo de eficiéncia do sistema
de producéo, alinhado com a escassez de acidentes de trabalho e a auséncia de defeitos ou
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falhas. Por ultimo, a letra “M” assume o papel na conservagdo de equipamentos, tendo estes de
estar nas melhores condicBes possiveis. A meta € de obter a méxima producdo e maxima
produtividade dos colaboradores e, por fim, obter melhorias significativas conservando-as ao
longo do periodo (Nakajima, 1988).

2.2.2.1. Pilares do TPM

Segundo Nakajima, o modelo inicial do TPM era composto apenas por cinco pilares
fundamentais, (a manutencdo autonoma, a melhoria especifica, a manutencdo planeada, a
gestdo de desenvolvimento, e a educacdo) (Nakajima, 1988). Mais tarde, completado por
Suzuki, este acrescentou mais trés pilares, (seguranca, satde e ambiente e administracdo) dando
entdo origem aos oito pilares que servem de base a TPM. Suzuki 1994

Embora 0 modelo pareca dificil de implementar, dada a quantidade de pilares necessarios a sua
implementacao, este acaba por ser muito flexivel, facilitando, de um modo geral, as empresas
a implementacdo deste processo, consoante as suas necessidades didrias.

Torna-se pertinente referir que entre as bases consideradas para implementacdo do TPM se
refere 0 5S, apresentado anteriormente.
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Figura 2.3. Oito Pilares de base a TPM (adaptado de (Medeiros & Zamboni, 2020) e (Marinho, 2020)).

Assim sendo, para que se consiga o objetivo pretendido, e se possa chegar a resultados positivos
€ necessario seguir algumas fases no processo, associadas aos pilares ilustrados na imagem
anterior.

e Manutencdo Auténoma

A manutencdo autonoma visa a promocao e formacdo dos operadores para que estes adquiram
as capacidades necessérias a utilizacdo de um equipamento da forma mais rentavel e eficaz
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possivel, evitando possiveis falhas e ou paragens futuras. Neste ponto os colaboradores sdo de
certa forma treinados para adquirir conhecimento sobre as maquinas e processos.

Deste modo, a manutencdo surge de forma auténoma sendo realizada por grupos de
trabalhadores responsaveis, com sentido de formacdo e de orientacdo bem apurado,
competentes, assumindo estes, desde logo, um limiar de responsabilidade elevado. Assim,
ficam ao encargo do operador, casos como: limpezas de equipamento, manutengédo e pequenas
inspecdes diarias, contribuindo assim para um bom funcionamento do equipamento, reduzindo-
Ihe a possibilidade de falha e paragem e, consequentemente, aumentando-lhe o estado de vida,
a producdo e produtividade.

De realgar que outras tarefas de manutengdo (preventiva) ja serdo executadas por equipas
especializadas ou técnicos. Ainda assim, ter este tipo de colaboradores independentemente do
setor das organizacdes, € deveras imprescindivel para o crescimento da instituicao.

e Melhoria Especifica

Este pilar tem como essencial funcdo o atenuar de perdas cronicas dos equipamentos ou
processos que ocorrem diariamente na instituicdo. Pinto, referia que “O que é aceitavel hoje
ndo sera suficiente amanha” (Pinto, 2013) o que revela, desde logo, um olhar preciso e
perspicaz, revelador de sabedoria, pois a referéncia a melhoria continua tem como objetivo a
obtencdo de processos ideais. A constante atualizacao, e sistematica identificacdo e procura de
erros e perdas provenientes de processos e equipamentos, conduz a uma maior eficacia e
rentabilidade.

e Manutencdo Planeada

A manutencao planeada surge com o intuito de dar mais énfase a manutencao preventiva, sendo
que, baseada no planeamento do tempo e, por exemplo, na condi¢do do equipamento, é capaz
de garantir uma manutencdo mais eficaz. Assim, reduz os custos com a manutengédo
assegurando, paulatinamente, a hipdtese de “zero avarias”. Esta é feita através de avaliacGes
diérias aos equipamentos que poderdo averiguar o seu desgaste, a sua condi¢do em trabalho, o
seu rendimento e a sua funcionalidade.

e Educacgdo e Formagéo

Este pilar, conjuga a capacidade técnica e comportamental para a lideranca, flexibilidade e
autonomia das equipas de manutencdo e produgdo, e tem como principal foco o
desenvolvimento das competéncias de ambas. E um pilar importantissimo nas organizacoes,
mas carece de investimento técnico e pessoal (quer em méaquinas quer na constante formacéo
pessoal e interpessoal).
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e Controlo Inicial ou Gestdo do Desenvolvimento

O objetivo do pilar de controlo inicial ou gestao de desenvolvimento é a diminui¢do do numero
de problemas e 0s tempos de execu¢do em maquinas novas. Por outro lado, recolher analises e
informacdo acerca destes equipamentos ou maquinas e, com a formacao adquirida de outros
mais antigos, aplica-la para obter mais rendimento nestes novos equipamentos e sistemas e,
com isso, consolidar e melhorar o nivel de manutencdo (Ben-Day, M., Duffuaa, S.O., Raouf,
A., Knezevic, J., & Ait-Kadi, 2009).

e Manutencao da Qualidade

Atualmente é muito dificil ser-se consistente no mercado, e a importancia da qualidade do
produto final esta cada vez mais presente no fabrico do produto. Muitas das vezes € este aspeto
que diferencia umas empresas de outras e as eleva a patamares de exceléncia. Posto isto, as
empresas olham para este pilar basilar do TPM com extrema atencgdo, dada a personificagao e
exigéncia do mercado. De facto, aquele contribui para a eliminagéo de problemas de qualidade
que resultam de ndo conformidades de componentes de equipamentos. Segundo Gulati,
consoante o conhecimento de cada equipamento por cada operador, seré possivel reconhecer
onde esta a origem do problema que afeta a qualidade final de um determinado produto
(derivada de qualquer equipamento), sendo possivel aplicar essa experiéncia para tentar
resolver o problema na sua origem (Gulati. R, 2012).

e Administragédo

Segundo Gulati, neste ponto, o objetivo € eliminar perdas nos processos administrativos e areas
de servigo, ao mesmo tempo, incrementar a eficiéncia e melhorar a organizacao e o sistema de
gestdo da qualidade (Gulati. R, 2012). Assume-se que esta implementacdo sé sera bem-sucedida
se todos os colaboradores da organizacdo, incluindo a administracdo de topo, revelarem uma
atitude adequada, receberem formacéo, assimilarem os varios comportamentos e os colocarem
em prética dia apés dia.

e Seguranca Saude e Meio Ambiente

Segundo Gulati, este pilar tem como proposito a eliminacdo total ou quase total de acidentes de
trabalho, doencas e acidentes ambientais, com o objetivo de conseguir ter um local de trabalho
seguro, reduzindo os riscos de seguranca e ambientais (Gulati. R, 2012).

2.2.2.2. Implementac&o do TPM
Gulati afirma que esta implementagdo sé serd bem-sucedida se todos os colaboradores da
organizacao, incluindo a administragdo, revelarem uma atitude correta, e assimilarem os varios
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comportamentos e formacéo e os colocarem em pratica dia apds, sem haver falhas (Gulati. R,

2012).

Esta implementacdo deve ser aplicada com elevado grau de conformidade para se conseguir
alcancar os 8 pilares da TPM. De seguida, na Tabela 2.2 v&o ser apresentadas as 12 etapas que
véo dar auxilio a implementacdo da TPM.

Tabela 2.2. Tabela das Etapas de Implementacdo da TPM (adaptado de Suzuki , 1984).

Etapas Contetdo
1- Declaracdo oficial da decisdo pela . N
: : : : Uso de todos os mios de comunicagio
Diretoria pela implementacdo do . A i ;
il
TPM P
2- Educacdo. treinamento ¢ divulgacdo Seminarios para geréncia média/alta
do inicio da implementacdo Videos para os operadores
Preparagdo 3- Estruturacdo das equipes de Identificacdo das liderancas e
multiplicagdo e implementagio montagem dos comités
. 7 i Identificacdo das grandes perdas ¢
4- Estabelecimento da politica basica ¢ T S AN p
metas do TPM defini¢do dos indices relativos ao
4
PQCDSM
5- Elaboragdo do plano diretor para
. A P? Detalhamento do plano
implementacdo do TPM
Introdugio 6- Langamento do projeto empresarial Convite a fornecedores. clientes e
TPM empresas afiliadas
Incorporagdo das melhorias
especificas
Condugio da manutengdo preventiva e
7-  Sistematizagdo para melhoria do autéonoma
rendimento operacional Educacdo ¢ treinamento em cascata de
todos os envolvidos com a
implementagido e com o foco na
autonomia da equipe
Prevencio da manuten¢do com o
= 3 controle da fase inicial dos
8- Gestado antecipada : .
equipamentos e do custo do ciclo de
Implantagdo vida. Prevenir perdas cronicas
Foco nas falhas frequentes ¢ ocultas e
9- Manutencdo da Qualidade 1n0s processos que afetem a qualidade
do produto e das entregas
: TPM de escritério. revisio das rotinas
10- Melhoria dos processos SR -
AL . administrativas com base na filosofia
administrativos P
do TPM de eliminacdo de perdas
Agdes e recuperagdo e prevengio de
11- Seguranca. Saude ¢ Meio Ambiente riscos a saude e seguranca dos
operarios ¢ do meio ambiente
nca T
Obtengdo de resultados que
. demonstrem o alcance e a manutengdo
Consolidagdo | 15. Aplicacio total do TPM da exceléncia em TPM
Candidatura ao Premio de exceléncia
do JIPM
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2.3. Sistemas Informaticos de Gestdo Empresarial

Segundo Kans, nos dias de hoje, a utilidade de uma estratégia integrada dentro de uma
organizacao é enorme pois é capaz de assegurar e confidenciar informacdo Util para os inputs
de vérios indicadores de trabalho, traduzidos em melhor organizacéo e planeamento, trazendo
ganhos de eficiéncia e reducdo de custos. Posto isto, é necessario que se verifique a formacao
e sensibilizagdo de pessoas responsaveis pela verificacdo/anélise e introducdo de dados no
sistema e 0s objetivos da empresa, pois esta tecnologia ndo ira trazer quaisquer beneficios se as
pessoas ndo souberem trabalhar com ela e a empresa ndo estiver preparada para uma politica
de tecnologia tdo avangada. Entdo, é necessario que haja partilha de informacédo entre o ramo
financeiro e operacional e o registo de toda essa informacdo valida por todos os setores das
organizacgOes (Kans, 2008).

2.3.1. CMMS

Evidentemente é aqui que se integra 0 CMMS (Computerized Maintenance Management
System). Neste ambito, 0 CMMS néo s6 ira registar os dados como vai fazer com que sejam
comuns a todos as pessoas responsaveis pela sua leitura, fornecendo-os numa base de dados
comum.

Segundo varios autores como Cabral, Farinha e Galar, CMMS, é conhecido por ser um utensilio
de suporte ao gestor de manutencéo, ajudando-o na gestdo do seu trabalho. Este autor defende,
que os gestores podem ficar mais livres de tempo outrora consumido por outras atividades,
tendo este mais tempo livre para execucdo de outras (J. T. Farinha & Galar, 2014)(Cabral,
2021).

Atualmente, no suporte a gestdo de manutencao, existe um conjunto variado de softwares. No
entanto, na escolha do mais indicado, que seja capaz de executar da melhor maneira o
pretendido, sera preciso avaliar qual trard melhor perfectiva de retorno ao investimento feito.

Ha varias justificacbes para a implementacdo do CMMS como um pilar base na estratégia de
manutencdo de varias empresas. Foi, todavia, a possibilidade de registo de informacdo, que
permitisse uma analise profunda e detalhada de dados relacionados com a manutencdo, que
conduziu a sua implementacdo em larga escala (J. M. T. Farinha, 2018).

Neste contexto, a utilizacdo de softwares de apoio a manutencao associada a uma manutencao
baseada na condicdo dos equipamentos, tendo como objetivo evitar avarias imprevistas e
preservando a sua funcionalidade, € mais benéfica do que uma manutencdo numa oOtica reativa.

Assim sendo, 0 CMMS para além de ser um suporte, agrega também uma estrutura de recolha
e gestdo de informacgdo. Agrega a informacédo recolhida de forma estruturada, permitindo
posterior analise e producéo de indicadores.

Para além disto, é importante referir que:

= Abordagens mais recentes de solucdes SaaS (Software as a Service) tornam viaveis a
utilizacdo de solucBes baseadas em plataformas de gestdo de informacgéo, como a
Stratio.
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= Quando a organizagdo utiliza diferentes softwares para gerir informagéo diferente
(Recursos Humanos, contabilistica, financeira, stocks, etc.) as solugdes API
(Application Programming Interface) apresentam um valor acrescido, uma vez que
permitem uma interface de partilha de informacé&o entre diferentes aplicativos.

2.3.2. Implementacéao

No que concerne a sua utilizagéo, o sucesso deste tipo de ferramentas de apoio as atividades de
manutencdo depende sempre de pessoas que a utilizem, dos processos e das operacfes que a
Manutencdo executa. Concomitantemente, segundo Farinha e Galar ha também beneficios na
reducdo de custos de operacao e de todo o ciclo de vida do ativo, combinados com um aumento
da disponibilidade geral dos ativos, e por ultimo uma melhor capacidade de decisdo no contexto
da manutencéo (J. T. Farinha & Galar, 2014).

Sob outro ponto de vista, o registo de informacao referente nos CMMS abre a possibilidade de
uma utilizacdo mais expedita de KPI's (Key Performance Indicators) ou em portugués
“Indicadores Chave de Desempenho™. Permite a avaliacdo de performance do desempenho e
porventura, serve de suporte a tomada e justificacdo de decisdes.

Por outro lado, o uso dos KPI’s para rastreio de desempenho é um investimento na melhoria e
uma procura da melhoria continua na gestdo da manutencdo. Contudo, terdo estes de
posteriormente ser escolhidos e identificados para que sirvam de referéncia, acompanhem e
monotonizem este processo. Portanto, para que se obtenham resultados significativos tanto ao
nivel técnico, como econdmico e financeiro ou organizacional (como se ird detalhar na sec¢éo
2.4), é necessario que se olhe para o indicador de desempenho como algo importantissimo e
como um ponto de referéncia.

2.3.3. Fatores Condicionantes a Implementacdo do CMMS
Relativamente ao CMMS, e apesar dos beneficios que advém da sua utilizacdo, existem alguns
fatores condicionantes a sua implementacéo.

¢ Inexisténcia de Planeamento e Falta de Objetivos

Neste ponto devera existir uma carta de objetivos a serem cumpridos, com as suas referidas
funcgdes e etapas quantificiveis para que se possa ir avaliando a referida implementacéo.

e Falta de Integracédo

Agquando da implementacéo, deste software, é necessario que a empresa que vai adquirir este
programa seja informada e tenha um relatério de informacdo sobre tal equipamento.
Normalmente, a informacgéo que é integrada neste tipo de software refere-se a histéricos de
equipamentos, inventarios e outras mais informag6es de gestdo e, por isso, a importancia de
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uma boa integracao desta informagao é importantissima. E um passo imprescindivel e de grande
responsabilidade porque esta implementacéo ira ser a base de muitas tomadas de deciséo.

e Compreensdo do Método de Manutencéo

O CMMS pode ser o software mais atual, mais rapido e com um servigo de exceléncia, mas, se
0 método, a manutencao e as suas aplicagdes nao estdo a ser bem definidas, a resposta sera nula
pois a informacdo que chega ao programa ndo corre nas melhores condi¢des. Desta forma,
estamos perante um dos problemas basilares das organizacdes, um erro ou falta de passagem
da mensagem/comunicacdo que conduzird uma inexequibilidade do pedido. E aqui que a
experiéncia tem um papel fundamental na ajuda ao processo e a estratégia de manutencéo, a
fim de que esta siga os passos na procura da melhoria continua. E imperativo que todos estejam
envolvidos para que 0 método seja posto em pratica corretamente e para, que se surgirem falhas
no sistema, estas possam ser corrigidas facilmente.

e Informacdo de Ma Qualidade

Aliada a méa passagem da mensagem ou até a sua incompreensdo como se relata no ponto
anterior, a informacdo de méa qualidade provoca, consequentemente, um erro final no processo.
Neste ponto, exige-se um pouco mais de esforco e dedicacéo, pois é aqui que se faz a passagem
do papel para o sistema. E fundamental um esforco comum e uma excelente comunicacéo para
que ndo restem duvidas entre a informacéo recolhida e a informacéo relatada para o programa.
Por conseguinte, ha que garantir que o trabalho é feito de forma coerente e sem falhas.

2.3.4. CMMS e EAM

Quanto mais evoluidas sdo as empresas mais respostas detalhadas sdo pedidas aos seus gestores.
Portanto, em conjunto com os softwares de Manutencdo CMMS (Computerized Maintenance
Management System), existem ainda os softwares de planeamento e gestdo dos recursos da
empresa ERP (Enterprise Resource Planning) e para a Gestdo de Ativos os EAM (Enterprise
Asset Management).

Os EAM, que visam essencialmente dar resposta mais detalhada aos administradores
financeiros e destinam-se a gerir todos os ativos fisicos das organiza¢fes. mais variadas areas
no ramo da gestdo financeira. Neste caso, acompanha as etapas como a aquisi¢do, operacao,
manutencdo e substituicdo de equipamentos e instalacGes e ajudam também a completar a
manutencdo executada pelas empresas. Posto isto, as empresas melhoram a sua utilizagdo e
desempenho, reduzindo os custos de capital e operacionais, prolongando a vida util dos ativos
fisicos estando também refletido na melhoria do ROI (retorno no investimento) (J. T. Farinha
& Galar, 2014).
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2.4. Indicadores de Desempenho

No que concerne ao desempenho de suporte a manutencdo, a Norma Portuguesa NP EN
13306:2021 refere que incorre na organizacdo a atribuicdo dos meios apropriados para a
manutencdo, em local necessario e & hora certa, a fim de que a referida atividade de manuten¢édo
seja efetuada (NP EN 13306, 2021). Este desempenho pode ser avaliado recorrendo a
indicadores de desempenho/ KPI’s conforme os resultados pretendidos. De acordo com a
Norma Portuguesa NP EN 15341:2009, indicador é uma medida qualitativa “(...) ou
quantitativa de uma caracteristica ou conjunto de caracteristicas de um fenémeno ou
desempenho de atividades, de acordo com critérios definidos ou uma determinada formula ou
questiondrio” (NP EN 15341, 2009). E, ainda na Norma Portuguesa NP EN 15341:2009, esta
assume que indicador “(...) é uma ferramenta para desenvolvimento e implementacéo de uma
estratégia para monitorizar o processo (...) em dire¢do as metas tra¢adas na estratégia” (NP
EN 15341, 2009).

Ainda segundo esta norma, e conforme se exemplifica na Tabela 2.3, abaixo exposta, 0s
indicadores de desempenho da manutencdo dividem-se em trés classes, a referir, econémicos,
técnicos e organizacionais (NP EN 15341, 2009).

Para além do que atrés foi referido, e como refere a Norma Portuguesa NP EN 15341:2009, os
indicadores encontram-se divididos em classes ou grupos que, por sua vez, se ordenam em
niveis (1, 2, 3). A nivelagdo destes grupos baseou-se numa ordem crescente de descrigdes, ou
seja, um indicador de nivel 2 detém uma informacdo mais detalhada que um indicador de nivel
1 e um indicador de nivel 3 detém uma informacdo mais detalhada do que um indicador de nivel
2. Posto isto, esta ferramenta estd capaz de identificar pontos criticos que, analisados e
estudados, podem trazer solucdes e oportunidades de melhoria as instituicbes (NP EN 15341,
2009).

2.4.1.1. Indicadores de desempenho de Manutencédo — KPI's
Para Souza, os indicadores s&o seis (Souza, 2009):

1. MTBF - Mean Time Between Failures (Tempo Médio Entre Falhas);
MTTR - Mean Time To Repair (Tempo Médio Para reparacéo);
MTTF - Mean Time To Fail (Tempo Médio para Falhar);
Disponibilidade Fisica das Maquinas

Custo de Manutencdo por Faturagao

o o A~ w D

Custo de Manutencéo por Valor de Reposicéo

A alocacdo de custos é de extrema importancia para 0 ambiente econémico da empresa. Por
este motivo, atualmente € comum as instituicdes recorrerem a elaboracdo de um centro de
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custos de manutengdo para cada equipamento. Esta operacdo é fundamental para que cada
organizacgdo alem de conseguir ter um historico econémico do equipamento também obtenha
uma apuracao contabilistica mais saudavel e rigorosa. De ressalvar que 0s custos de manutencao
devem obrigatoriamente estar separados dos investimentos (Souza, 2009).

Tabela 2.3 Exemplos de Indicadores de Manutencéo Segundo NP EN 15341:2009.

Classes de Célculo Nivel
Indicadores

Custo Total da Manutengao

Quantidade Produzida

. Custo Total com Pessoal Externo a Manutencgao
Econdmicos * 100 2

Custo Total da Manutencao

Custo da Paragens Programadas da Manutencao

100 3
Custo Total da Manutengao *

Numero de Avarias Devidas a Manutencao que Causam Danos Ambientais 100
3

1
Tempo de Calendario
Custo Total de Funcionamento
Técnicos Tempo Total de Operacido + Tempo Total de Indisponibilidade Devido a Avarias 2
* 100
Numero de Avarias que Criam Riscos Ambientais 100 3
%
Numero Total de Avarias

Efeito do Pessoal Interno da Manutengio

* 100 1

Efeito Interno Total

Pessoal daManutengdo Direta a Laborar em Turno

Organizacionais * 100 2
9 Efeito Total do Pessoal Da Manutengao Direta

Numero de Ordens de Trabalho Executadas Dentro do Tempo Previsto 100 3
*

Numero Total de Ordens de Trabalho Programadas

Tendo presente que a questdo da melhoria continua, e 0s seus objetivos a curto, médio e longo
prazo (visar a redugdo de custos dos processos manter e melhorar a disponibilidade dos
equipamentos e gerir 0S recursos), sd0 uma aposta das empresas cada vez mais frequente,
justifica-se a necessidade de estas contarem com uma base de suporte ao seu gestor de
manutencdo, para que este consiga medir o grau de eficacia dos seus equipamentos.

Como refere Pinto, os trés indicadores técnicos mais utilizados pelas empresas e que fazem jus
a sua eficécia sao abordados de seguida (Pinto, 2013) .
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e Indicador Associado a Fiabilidade:

No que concerne a fiabilidade, esta, segundo a Norma Portuguesa NP EN 13306:2007,éa “(...)
Aptiddo de um bem para cumprir uma funcéo requerida sob determinadas condi¢des, durante
um dado intervalo de tempo”(NP EN 13306, 2007). Por outro lado, a média da fiabilidade mais
conhecida é o Mean Time Between Failures (MTBF). Este indicador traduz o tempo meédio
entre uma falha e outra, ou seja, o periodo de tempo em horas que 0 equipamento esta a
funcionar em boas condic¢Ges. Assim sendo, o MTBF é um indicador técnico de nivel 3
calculado pela formula da equacéo seguinte (NP EN 15341, 2009).

Tempo Total deFuncionamento
MTBF = . , 1)
Numero de Avarias

e Indicador Associado a Manutibilidade:

A Norma Portuguesa NP EN 13306:2007 define manutibilidade como a “(...) Aptiddo de um
bem, sob condicdes de utilizacdo definidas, para ser mantido ou restaurado, de tal modo que
possa cumprir uma funcdo requerida, quando a manutencdo € realizada em condicdes
definidas, utilizando procedimentos e recursos prescritos” (NP EN 13306, 2007).
Consequentemente, associado a manutibilidade surge entdo o Mean Time To Repair (MTTR),
que, calculado em horas, nos proporciona o tempo médio de diagndstico e reparacdo de avarias.
Este, é calculado pela férmula da equacéo seguinte, e também é um indicador técnico de nivel
3 de acordo com a (NP EN 15341, 2009).

MTTR — Tempo Total deReparagdes @)
~ Nutmero Total de Avarias

e Indicador Associado a Disponibilidade:

Por ultimo, no que diz respeito a disponibilidade operacional, esta, também segundo a Norma
Portuguesa NP EN 13306:2007, assume-se como a capacidade de resposta que um bem é capaz
de oferecer sob determinadas condi¢fes assegurado a todo o custo dos recursos externos
necessarios (NP EN 13306, 2007). Portanto, este apresenta-se perante um cenario de
probabilidade, como por exemplo, a um dado momento do dia se for preciso exercer trabalho
num dado equipamento, qual a probabilidade de este estar disponivel. Por conseguinte, esta
probabilidade, é calculada pela formula da equacgéo seguinte.

MTBF
(MTBF + MTTR)

Disponibilidade = 3
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Em suma, Farinha defende que cada organizacéo defina os seus indicadores consoante as suas
perspetivas de trabalho e os seus equipamentos. Estes indicadores devem dar resposta aos
acontecimentos e permitir as empresas um acompanhamento direto, seja na sua evolucgéo diéria
seja na sua estratégia no que a manutencao diz respeito (J. M. T. Farinha, 2011).
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CAPITULO 3. ENTIDADE DE ACOLHIMENTO “A JUSTA
PRIORIDADE”

No presente capitulo apresenta-se a empresa escolhida para realizacdo do estagio curricular, é
também elaborado um excerto da empresa mae, a Transportes Pascoal S.A. Posto isto, ao longo
do mesmo capitulo é feita uma breve apresentacdo da empresa (Justa Prioridade LDA), que tem
como objetivo principal os servigos de manutengéo, reparacao, chaparia e pintura e pneus de
automaveis pesados que fazem parte do universo empresarial em que esta empresa se encontra
inserida.

O grupo Pascoal é composto pelos Transportes Pascoal, Transportes Logistica, Transportes
Marqués de Pombal, Transportes Logistica, Transportes Pascoal Europe e Merkancia (Espanha,
Franca e Inglaterra) e Justa Prioridade LDA.

Os Transportes Pascoal SA fundada em 1968 é composta atualmente por cerca de 500
colaboradores. Esta empresa € a mais antiga do grupo e foi-se expandindo, ao longo destes mais
de 50 anos, até ao patamar em que se encontra hoje. Dedicada ao transporte de mercadorias
oferece servicos de transporte nacional e internacional nos varios ramos logisticos de bens e
servicos ha mais de 50 anos. Conhecido como um bom parceiro de negécios, 0s Transportes
Pascoal SA séo compostos por uma frota de 350 camides completamente inovados e equipados
com GPS que permite uma ligacdo entre empresa, colaborador e cliente 0 mais préxima
possivel, que por sua vez, lhe permite dar uma resposta rapida e eficaz aos seus clientes. Além
disso, todas as viaturas tém instalado um sistema de monitorizacdo para analise constante do
comportamento de condugdo, promovendo assim, habitos de conducdo mais eficientes e
seguros que permitem a reducdo de consumos e 0 aumento de seguranca rodoviaria.

TRANSPORTES
PASCOAL

Figura 3.1. Transportes Pascoal S.A.
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Na Tabela 3.1 e na Figura 3.2 abaixo elucidadas verificam-se os dados financeiros da empresa
Transportes Pascoal S.A. Pode entdo concluir-se que a empresa esta financeiramente estavel e
tem evoluido ano apds ano com um volume de negdcios de crescimento sustentado. Apesar das
adversidades registadas pela COVID 19 em todo o mundo, a empresa conseguiu mesmo assim
um crescimento na ordem de 1 milh&o de euros no seu volume de negdcios e um EBITDA® na
ordem dos 5 milhdes (resultado antes de Juros, Impostos, depreciagdes e amortizagdes).

Tabela 3.1 Volume de Negécios e EBITDA.

2018 2019 2020
Volume de Negé6cios 71.000.000 € 74.000.000 € 75.000.000 €
EBITDA 3.850.000 € 4.630.000 € 9.700.000 €
Volume de Negodcios EBITDA
76000000 12000000
74000000
7000000
72000000
70000000 2000000
2018 2019 2020 2018 2019 2020
=@==\/0lume de Negdcios —=@=—[EBITDA

Figura 3.2. Evolucao do volume de Negdécios e EBITDA.

3.1. Apresentacdo da Instituicdo Justa Prioridade LDA

A Justa Prioridade LDA, Figura 3.3, é uma empresa que faz parte de um universo de empresas
que inclui os Transportes Pascoal, Transportes Logistica, Transportes Marqués de Pombal,
Transportes Pascoal Europe e Merkancia (Espanha, Franca e Inglaterra).

Fundada a 6 de outubro de 2010, esta instituicdo nasce a partir da necessidade de dar uma
resposta mais rapida, mais fiavel e mais economica ao nivel de manutengdo mecénica a frota,
0 que viria a contribuir significativamente para o crescimento das frotas de veiculos pesados
das restantes instituicbes do conjunto empresarial.

5 EBITDA, acrénimo de lingua inglesa de Earnings before Interest, Taxes, Depreciation and Amortization,
Resultados antes de Juros, Impostos, Deprecia¢gdes e Amortizagées.
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Uma vez que esses servigos de mecanica e manutencdo se revelavam bastante pesados em
termos financeiros nos dias que correm, os fundadores e atuais donos tomaram a decisdo de
construir a Justa Prioridade LDA em vez de recorrer a servigos externos (o que geraria muitos
mais gastos em manutengoes).

Assim, e com 0 objetivo primordial da prestacdo de servicos de manutencdo, reparacao,
chaparia e pintura e pneus de camides e reboques (de todo o tipo de marcas com quem
trabalhavam) aos seus parceiros, mas também a parceiros externos a este universo empresarial,
nasceu a Justa Prioridade LDA.

Devido a sua histdria relativamente recente, a Justa Prioridade LDA almeja agora alcancar a
certificacdo de qualidade, estando esse passo quase terminado.

[EStrYSantallltizia R

Estr¥Santa L;uzia', "

Figura 3.3. Justa Prioridade LDA,; a) Entradas da Oficina; b) Vista Aérea.

3.2. Justa Prioridade como Prestador de Servigos a outras empresas

Sendo uma empresa prestadora de servicos, apresenta um bom e regular volume de negécios
com resultados relativamente positivos. De realcar, que a principal prioridade sdo 0s servigcos
para os seus aliados tentando a toda a hora responder as demais solicitacbes que possam
aparecer, tentando sempre chegar a completa satisfacao do cliente.

3.3. Processo produtivo

A Justa Prioridade LDA presta servigcos de manutencdo e reparacdo de veiculos pesados
(tratores e reboques) de todas as marcas. Opera em funcdo das necessidades de cada cliente,
com pessoal especializado, a fim de conseguir chegar a melhor e mais eficaz solucéo, sendo a
nivel mecanico, elétrico, chaparia, pintura e pneus.

A Justa Prioridade LDA opera entre as 09:00 horas da manh@, encerra para almoco das 12:30
as14:00 horas, e ao final do dia fecha portas as 18:30 horas. De salientar que a Justa Prioridade
LDA fornece ao seu cliente um servigo de mecanico, eletricista e pintor 24 horas por dia, sempre
gue contactado pelo cliente e ajustado pela empresa, em conformidade com o sucedido.
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3.4. Caracterizacao de Clientes

Os clientes da instituicdo enquadram-se no vasto grupo de camides e reboques pesados de todo
0 tipo de marcas. De referir que os principais clientes da empresa séo a Transportes Pascoal a
Transportes Marqués de Pombal e a Transportes Logistica, sendo elas as principais
responsaveis pela elevada producdo da empresa.

3.5. Caracterizacdo dos Recursos Humanos na Instituicéo

A Justa Prioridade integra 15 colaboradores, em que 13 elementos s&o do sexo masculino e 2
elementos s&o do sexo feminino, com uma média de 35 anos de idade. Sensivelmente 80% dos
colaboradores tem formagéo até ao 12° ano inclusive, tendo os restantes 20% formacao superior.

Na Justa Prioridade, o departamento de Gestdo de Recursos Humanos ndo € autébnomo, pelo
que as tarefas deste ambito sdo da responsabilidade do Responsavel Administrativo (Natividade
Lourencgo).

3.6. Organograma e Procedimentos

E possivel observar através da Figura 3.4, a forma como esta Instituicio esta estruturada do
ponto de vista hierarquico.

O 1° degrau hierarquico € ocupado pelo Gerente, de seu nome Héber Pires, com funcdes de
chefia, tomada de decisGes, organizagéo e supervisionamento do desenrolar do trabalho no dia
a dia da oficina.

No 2° nivel, da esquerda para a direita fazem parte os responsaveis de 4 seccdes:
Reboques/Serralharia (Gil Ribeiro), Responsavel Administrativa (Natividade Lourenco),
Responsavel de Oficina (Héber Pires) e Responsavel da Seccdo Pneus (Joaquim Vieira) com
funcdes essencialmente de gestdo e organizacéo.

O 3° nivel do organograma, faz referéncia a 2 Responsaveis pelas Sec¢des de Mecanica (Carlos
Manadas) e Pintura/Bate-Chapas/Chaparia (Carlos Pombo), com funcdes de cariz operacional,
técnico e formador.

Por fim, na base do organograma encontram-se as demais funcgdes de cariz operacional e pratico
como: Mecanico de Reboques, Seccao de Pecas, Mecanicos de Tratores, Pintor, Bate-Chapas,
Eletricista e Reparador de Pneus.

E importante salientar que a seccio de Reboques e Pneus, estdo instaladas na sede da Instituicdo
Transportes Pascoal pois é 14 que esta situado o parque de estacionamento e cais de descarga
dos camides. Assim, para facilitar e melhorar o processo de descarga e as condigdes de trabalho
aos operadores de reboques e pneus optou-se por essa via, enquanto as restantes seccoes
executam as suas tarefas na sede da Justa Prioridade LDA.
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Figura 3.4. Organograma Justa Prioridade LDA.

3.7. Melhoria Continua e Certificacdo de Qualidade

A Justa Prioridade LDA esta prestes a adquirir o certificado de qualidade que ndo tinha até a
data de entrada do aluno no estagio.

3.8. Visao Missao e Valor

es

A Justa Prioridade LDA, adota um conjunto de praticas e procedimentos que contribuem para
um servico de manutencdo e reparacao de qualidade, respondendo sempre com eficacia e
eficiéncia as necessidades dos seus clientes.

Posto isto, a Tabela 3.2 apresenta a Missdo, Visdo e Valores que estdo sempre presentes e
acompanham o dia a dia da Justa Prioridade LDA.

Tabela 3.2. Missdo Visdo e Valores da Justa Prioridade LDA.

Continuar o processo de
crescimento, especializando-
se e atualizando-se
continuadamente na area da
manutencgdo reparacao,
chaparia e pintura e pneus
de veiculos pesados.

Prestigio (Servico de
Qualidade).

Consolidacéo nacional da
empresa (a nivel de
desenvolvimento econémico,
social e ambiental).

Orientacéo para o cliente
e colaboradores

Respeito

Competitividade
Transparéncia

Lealdade
Verdade

Responsabilidade
Frontalidade

Rigor
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CAPITULO 4. CASO DE ESTUDO/ ATIVIDADES DESENVOLVIDAS
NO ESTAGIO

4.1. Integracdo na Empresa

4.1.1. Data de inicio e fim do estagio

Aos 18 dias do més de outubro 2021, deu-se inicio ao estagio curricular do Mestrado em
Engenharia e Gestdo Industrial, na empresa Justa Prioridade LDA “Oficina de Camibes
Multimarca”, sediada em Barcougo/Mealhada, a fim de cumprir os sete meses estipulados pelo
Instituto Superior de Engenharia de Coimbra e necessarios para a conclusdo do Mestrado em
Engenharia e Gestdo Industrial.

4.1.2. Onde esta inserido no organograma

No decorrer do estdgio, assumiu-se a um papel agregador entre os niveis de gestdo e
operacionais, como representado no organograma da Figura 3.4, sendo o primeiro apoio de dois
dos responsaveis (administrativa e responsavel de oficina/gerente).

4.2. Melhoria Continua

4.2.1. Implementacéo de 5S

No inicio do presente trabalho, a empresa necessitava de aumentar a eficiéncia na utilizacéo de
algumas zonas do chdo de fabrica, como se pode verificar na Figura 4.1, podendo beneficiar de
solugdes como limpeza, organizacao, identificacdo e delimitacdo adequadas.

Depois de uma pesquisa acerca de organizacao em chao de fabrica de oficinas, concluiu-se que
0 espaco necessitava de uma remodelacdo profunda. Assim sendo, mostrou-se adequado
implementar a metodologia 5S.

Numa primeira fase, e enquadrado nos esfor¢cos continuos da Justa Prioridade a fim de obter a
certificacdo de qualidade, foi proposto criar-se um espaco para Ferramentas de Uso Geral (local
esse que fosse limpo, de facil acesso, estratégico, organizado, sinalizado e identificado). A
Gestédo de topo em conjunto com os seus colaboradores deu apoio incondicional, fornecendo
meios (financeiros, logisticos e humanos) para se realizar a tarefa proposta.

Cientes da experiéncia adquirida até a data por cada trabalhador, decidiu-se questionar e dar a
conhecer a tarefa a cada um, explicando-lhes, também, que seriam eles os principais
beneficiados desta obra e que eram parte integral do projeto a iniciar.
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a) - c)

Figura 4.1. a) Vista Geral Zonas de Intervencao; b) Vista Detalhada Zonas de Intervencéo.

Respeitando o senso de utilizacdo — SEIRI — comecgou-se por recolher todo o material
desorganizado para uma banca com o objetivo de separar 0 material Util do material inutil
organizando-o de seguida.

Na Figura 4.2 observa-se o resultado do trabalho realizado, ap6s diversas iteracdes e tendo em
consideragdo ndo s6 os documentos de referéncia na area, mas também o feedback obtido por
parte dos colaboradores.
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c)

Figura 4.2. a) Recolha do Material; b) Separagéo do Util do Indtil; ¢) Organizagéo do Material.

Rapidamente, em conjunto com alguns colaboradores, constatou-se que muito do material
(ferramentas e consumiveis) nem sequer era usado, por estar esquecido, por se pensar que ja
estaria perdido, por ja ndo ser util para o parque de ativos atual, ou ainda, por ndo estar em
perfeitas condicbes, em fim de vida, ou obsoleto. Por outro lado, verificou-se também que
muitas das ferramentas estavam repetidas inimeras vezes, tal era a desorganizacdo em “deixar
uma peca em cada lado”.

Posto isto, seguindo o senso de arrumacgdo — SEITON — e o0 senso de limpeza — SEISO —, viria
a fase de arrumacéo e organizacdo do material na bancada e, consequentemente, a elaboracao
de uma lista de ferramentas em falta (lista que viria a ser apresentada mais tarde ao chefe de
oficina para que este pudesse repor o que faltava, a fim de dar qualidade de trabalho aos
colaboradores, e assim foi feito).

Por outro lado, e como foi dito anteriormente, também era espectavel que muito material
estivesse repetido o que fez com que se retirasse muitas dessas ferramentas de uso diério para
as colocar novamente na prateleira (stock). O Objetivo era serem usadas quando as outras se
encontrassem em fim de vida e ndo estarem a ocupar o lugar de alguma ferramenta que
precisasse de ser arrumada.
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Posteriormente, escolheu-se o local mais apropriado para colocar a estante para ferramentas de
uso geral. Apoés avaliacdo das vérias alternativas que estavam ao dispor e abordando sempre 0s
colaboradores, tomou-se a decisdo da localizagdo mais eficiente e eficaz da estante.

Primeiramente, procedeu-se a sua limpeza e logo de seguida iniciou-se a montagem da estante
para 0s equipamentos, como se pode observar abaixo na Figura 4.3.

(00 AR AEA |

LR R T

<)

Figura 4.3. a) & b) Limpeza do Local c) Montagem da Estante de Suporte as Ferramentas.

Ao observar as imagens acima verifica-se que houve uma limpeza no local escolhido, e
posterior montagem das prateleiras.

Em seguida, era a vez de colocar tudo o que foi recolhido no seu devido lugar, mas, para isso,
houve necessidade de pedir a gestdo de topo que financiasse inimeros apliques de suporte a
ferramenta. Os apliques serviam para colocar as ferramentas penduradas na estante,
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organizadas, bem visiveis e identificadas tal como indica 0 2.° S SEITON, também referido
anteriormente, e ilustrado na Figura 4.4.

Figura 4.4. a) Arrumac&o na Estante Lado Esquerdo; b) Arrumacéo na Estante Lado Direito; c) Vista Geral do Inicio Da
Arrumagcao.

Apos alguns dias de trabalho intensivo conseguiu-se finalmente que todo o material, outrora
desarrumado, estivesse no seu devido lugar. A primeira tarefa estava entdo concluida, a estante
estava montada, o lugar estava organizado, limpo (eliminando as causas da sujidade) e com
6timo estado de higiene, seguranca e capacidade de trabalho, como preconiza o senso de
SEIKETSU. A Figura 4.5 exposta em baixo, demonstra o resultado desta etapa.
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Figura 4.5. Concluido o Primeiro Passo na Colocacao das Ferramentas na Estante.

Apo0s o primeiro passo concluido, solicitou-se novamente a gestdo de topo cartazes e placas
identificadoras da zona em questdo e das zonas necessitadas que j& teriam sido alvo de
rastreamento. (O pedido foi mais uma vez visto com bons olhos por parte dos érgdos
superiores).

Dias mais tarde, foram adquiridas as placas identificadoras dos locais necessitados do chéo de
fabrica, como se pode verificar na Figura 4.6.

P =
P 7 707/

DR 2 s

£QuIPANIENT O

= S
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————- Prioridade 2D

e —

Figura 4.6. Placas ldentificadoras das Zonas Necessitadas.

Assim sendo, a obra estava em fase de conclusio. E de ressalvar o interesse dos colaboradores
em todo o processo, estando sempre dispostos a ajudar e em dar a sua opinido. O feedback
vindo de todos foi muito positivo salientando-se a ideia de que, doravante, o tempo perdido a
procura de ferramentas viria a diminuir consideravelmente, o trabalho iria fluir e
consequentemente e a disposicdo do colaborador em exercer a sua funcdo certamente seria
muito mais positiva.
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Posteriormente, e para finalizar, fixaram-se as placas identificadoras, na parede e na estante,
com o objetivo de que qualquer pessoa, podendo até ser alheia ao trabalho, identificar e
conhecer com facilidade o local em questéo.

Para concluir, e ndo menos importante, foi feita a delimitacdo a volta da estante a fim de
demarcar o sitio onde se esta se encontrava. Na imagem seguinte Figura 4.7, esta entdo exposta
a estante de Ferramentas de Uso Geral, conforme planeado.

FERRAMENTAS DF USO GERAL |

Justa,
prio

foris
P

|

Figura 4.7. Zona de Ferramentas de Uso Geral.
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al) a.2)

c)

Figura 4.8. Implementagédo 5S das Zonas de Maior Intervengao; a) Antes da implementacéo; al) Zona do Compressor de Ar ao
Inicio; a.2) Painel de Ferramentas Inicial; b) Fase Intermédia; c) Fase Final.

A segunda operacdo a nivel de implementacdo 5S na gestdo de equipamentos que se
operacionalizou esteve também ligada a ferramentaria, mas desta vez nas Ferramentas de
Revisdo, Figura 4.9. O problema no fundo era o mesmo, a falta de organizacéo, falta de
identificaco e sinalizacdo do material e, por conseguinte, o atraso nas a¢ées de manutencao e
reparacdo devido, por vezes, ao elevado tempo perdido a procura de ferramentas.
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Figura 4.9. Zona de Ferramentas de Revisdo Pré Intervencéo.

Esta operacdo era menos complexa, envolvia menos ferramentas, menos espago € menos
pessoal, mas ndo foi por isso que se deixou de questionar cada colaborador daquele local de
trabalho sobre qual a sua opinido e a melhor opgao possivel.

Posto isto, comegou-se por organizar o material, separar o Gtil do indtil e criou-se um espaco
completamente novo para as ferramentas de revisao.

Seguidamente, Figura 4.10, optou-se por fixar a parede uma placa que, mais tarde viria a servir
para manter as ferramentas, utilizadas na revisdo, penduradas sempre no mesmo lugar.

Figura 4.10. Zona de Ferramentas de Revisdo em Desenvolvimento.

Depois da placa fixa na parede, seguiu-se a colocagdo dos apliques de suporte as ferramentas,
para que as mesmas se mantivessem limpas, organizadas e bem visiveis a qualquer colaborador
que as quisesse usar (ou, como relata também o senso de SEITON, qualquer pessoa extra ao
servico as conseguisse localizar de igual modo).
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Na Figura 4.11 observa-se a nova placa que serve de apoio as ferramentas de revisdo, destinadas
a cada colaborador deste local de trabalho. Aquela, estd sempre sujeita a atualizagGes (a
primeira logo dois dias depois), 0 que mostra diretamente a importancia das agoes feitas e o
contributo imprescindivel de alguns dos colaboradores (0s mais interessados) no decorrer do
projeto. Ainda assim, na Figura 4.11 c), observam-se trés ferramentas usadas que ndo tém
espaco na placa: uma por néo ter sido colocada no seu devido lugar e as outras duas por falta
de espaco, (posteriormente a fotografia colocaram-se mais dois apliques e atualizou-se a estante
a fim de ter capacidade para todas as ferramentas). De realgar que o responsavel pela
identificacdo da placa, do lugar de colocacdo da mesma e pela sua fixagéo foi do aluno.

- ‘ vl

FERRAMENTAS
REVISOES ..o

b)

FERRAMENTAS
REVISOES .
- ; S~ -

c)

Figura 4.11. Zona de Ferramentas de Revis&o.

Por altimo, e para finalizar as operagdes de sinalizacdo limpeza, identificacdo e organizacao,
em algumas zonas do chao de fabrica, optou-se por intervir na Zona de Soldadura. Esta, bem
como a zona de ferramentas de uso geral, encontravam-se desorganizadas, com poucas
condigdes de trabalho e com alguma falta de seguranga como se pode verificar na Figura 4.12.
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Figura 4.12. Zona de Soldadura Pré Intervencao.

Nesta parte do chdo de fabrica da oficina, efetuou-se uma profunda limpeza, separacdo e
reciclagem de material em fim de vida, havendo também espaco para reaproveitamento de
equipamentos/ material aqui identificados.

Por outro lado, seguindo os passos anteriores, resolveu-se identificar a zona, uma vez que esta
era inexistente. Entdo, procedeu-se ao reconhecimento da mesma com o nome “Soldadura” com
adevida placa identificadora, como se verifica a seguir, na Figura 4.13. Também na Figura 4.13
se pode observar as condicdes finais desta zona depois da intervencao.
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SOLDADURA

Figura 4.13. a) Placa ldentificadora; b) Zona de Soldadura Pés Intervencao.

4.2.2. Implementagado da Qualidade

Neste ponto da implementacdo da qualidade, o objetivo era obter o comprometimento das
pessoas, gerindo as suas relagdes com tomadas de decisdo baseadas em factos concretos para
obter uma melhoria significativa e continua.

Posto isto, a gestdo de topo decidiu criar mais e melhores condi¢des de trabalho e deu apoio aos
colaboradores fornecendo-lhe algumas remodelagcdes no chdo de fabrica. As remodelacdes
previstas incidiam diretamente numa zona especifica (pintura) que até a data se mantém dentro
da oficia (e vai continuar), mas que futuramente tera um lugar préprio (em construcéo) para que
se possam preencher os requisitos dum bom local de trabalho. Até Ia, implementou-se a
qualidade com uma melhoria sistematica de acdes diarias por parte dos colaboradores e gestdo
de topo e organizou-se a zona da pintura numa Otica temporaria.
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Atraveés de uma reunido, a gestdo de topo explicou o trabalho que iria ser realizado, em conjunto,
a fim de obter o comprometimento dos trabalhadores mantendo-os a par das alteragdes e
apresentando-lhe também realidades distintas e concretas de que aquela modificagdo iria ser
benéfica para eles.

A zona direita do chdo de fabrica da Justa Prioridade LDA iria ser completamente remodelada
e 0 estagiario viria a ser peca fundamental na operacéo.

Como se pode observar na Figura 4.14 retrata-se a condic¢do inicial da oficina, antes da
intervencao.

i
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Figura 4.14. Zona Alvo Pré Implementacéo da Qualidade.

Com ajuda de alguns colaboradores procedeu-se a organizacao e limpeza daquela zona da
oficina. A antiga zona da pintura viria posteriormente a ser isolada de tudo o resto, libertando
esta parte da oficina, para pequenas manutencdes e arranjos elétricos, e a zona das tintas ficaria
isolada temporariamente.

Uma das razdes concretas que a gestao de topo apresentou para a execucao deste trabalho foi a
falta de condicdes (organizacdo, higiene e seguranca) da seccdo de pintura, mas também a
desorganizacao na zona que contornavam a pintura resultando em dispéndio de tempo gasto por
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cada trabalhador a procura de ferramenta ou a falta de um local limpo e seguro para executar
os trabalhos nesta seccdo. O sucesso da implementacdo destes processos de melhoria continua
depende do apoio da gestdo de topo e intermédia e do envolvimento também dos colaboradores.
Neste contexto foi muito importante desenvolver reunides formais e informais que ajudassem
a entender o beneficio destas alteracdes aos colaboradores, salientando que as zonas de trabalho
limpas e organizadas fazem com que a rentabilidade e produtividade do trabalhador seja maior
e, por conseguinte, que ndo haja tanto cansaco, fisico e psicologico, pois o trabalho flui com
normalidade e seguranga. Por outro lado, h4d um novo estimulo para trabalhar em equipa, assim
como ha uma maior troca de ideias e experiéncias entre todos.

Como se pode verificar na Figura 4.15 abaixo apresentada, a implementagdo do sistema de
qualidade foi efetuada com sucesso e conseguiu-se que os colaboradores tivessem um local de
trabalho de exceléncia e em conformidade com as normas de seguranca. Este local de trabalho
esta sempre sujeito a melhorias e atualizagdes, dado que algumas alteracGes e técnicas novas ja
estdo a ser idealizadas pelos proprios colaboradores. (De realcar que mais tarde ou mais cedo a
nova zona da pintura estard pronta e, de momento, os colaboradores respeitam este local de
trabalho evoluindo e melhorando todos os dias).
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c)

Figura 4.15. Zona Alvo Apds Implementacdo da Qualidade; a) Zona da pintura; b) Zona de Para-Brisas; c) Zona Manutengédo
Elétrica.

4.2.3. 5S e Certificacdo de Qualidade: Identificac&o, Delimitacdo e Sinalizacdo de Zonas

Antes de comecar este projeto, decidiu-se localizar e identificar quais os locais a precisar de
intervencdo urgente. No atinente a sinalizacdo de zonas potencialmente perigosas,
identificaram-se pelo menos trés zonas com caréncia de sinalizagéo. Entdo tomou-se a iniciativa
de conversar com a gestdo de topo e deu-se a conhecer o tipo de intervengdes que estavam
previstas executar a fim trazer melhores condi¢des a todos os colaboradores do chéo de fabrica
da oficina. O objetivo centrava-se em delimitar trés zonas (fossa de camides, boca de incéndio,
compressor de ar), tornando-as mais visiveis e reconheciveis de modo a criar melhores
condicdes de higiene e seguranca no trabalho. A resposta da geréncia foi positiva e prosseguiu-
se com a ideia.

Assim sendo, ficariam por identificar 6 zonas (Zona da Reciclagem, Zona de
Recondicionamento, Escritério, Aparelhos de Diagndstico, Zona dos Carrinhos de Ferramentas
e Lubrificantes), que viriam posteriormente a ser alvo de intervencdo, assim que concluidas
outras agdes interventivas.
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A primeira zona sujeita a atuacOes foi a fossa de camides, que esta estava necessitada de limpeza
e de boa sinalizacdo. Posto isto, procedeu-se a limpeza e sinalizacdo da mesma tornando-a mais
segura, visivel e em condi¢fes de um bom funcionamento (confrontar com Figura 4.16).

a) b)

Figura 4.16. Fossa de Camides a) Antes da Intervencdo; b) Depois da Intervencéo.

Em segundo lugar, atuou-se na boca de incéndio da oficina, capacitando-a de um sistema de
protecdo e seguranca que até a data ndo existia, como se pode ver na Figura 4.17 .

Posteriormente, a intervencdo incidiu na Zona do Compressor de Ar e, analisando a imagem
em baixo apresentada, Figura 4.18 verifica-se que a zona onde estava montado 0 compressor
n&o tinha condicdes de higiene, seguranca e organizacéao.
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Figura 4.17. Boca de incéndio a) Antes da Intervenc¢éo; b) Depois da Intervengéo.

Figura 4.18. Zona do Compressor de Ar.

Em primeiro lugar executou-se a devida limpeza da zona. De seguida, com tudo devidamente
higienizado, tentou-se corrigir a localizacdo de alguns equipamentos mal colocados, a fim de
0S organizar e, ainda, corrigir erros passados, (Figura 4.19 a).
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Faltando a delimitacdo da zona do gerador, propds-se & gestdo de topo a compra de uma pequena
vedacdo que serviria de protecdo ao equipamento. Deu-se a conhecer a proposta e o tipo de
intervengdo que estava prevista executar com o intuito de melhorar as condi¢Oes de seguranca
aos colaboradores, a qual teve a concordancia e aprovagao da geréncia.

Assim que a vedacgdo chegou as instalagdes da empresa procedeu-se a sua instalacdo com a
ajuda dos colaboradores Figura 4.19. Com a instalacdo da vedacdo concluida efetuou-se a
aplicacdo da placa de identificacdo do equipamento como se pode observar também na Figura
4.19.

c)

Figura 4.19. a) Separacdo e Organizagdo dos Equipamentos; b) Instalacdo da Vedagéo; c) Vedacéo

Concluida; d) Placa Identificadora.

Por fim, na (Figura 4.20) pode ver-se a conclusédo do projeto.
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Figura 4.20. a) Resultado na Zona do Compressor de Ar.

Para concluir a identificacdo total, no chdo de fabrica, de todas as zonas (Zona da Reciclagem,
Zona de Recondicionamento, Escritério, Equipamentos de Diagndstico, Zona dos Carrinhos de

Ferramentas e Lubrificantes) deu-se entdo inicio a intervencdo nas zonas que ndo foram
consideradas prioritarias a partida.

Neste sentido, colocou-se uma placa identificativa em cada uma das zonas em questdo, como

se pode verificar nas figuras em baixo, (Figura 4.21, Figura 4.22, Figura 4.23, Figura 4.24,
Figura 4.25 e Figura 4.26).

¢ RECICLAGEM w

a) b)

Figura 4.21. Identificagcdo da Zona de Reciclagem; a) Antes; b) Depois.
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RECONDICIONAMENTO

b)

Figura 4.22. Identificacdo da Zona de Recondicionamento; a) Antes; b) Depois.

ef)

ESCRITORIO

a) b)

Figura 4.23. Identificacdo do Escritério; a) Antes; b) Depois.
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e

EQUIPAMENTOS
DE DIAGNOSTICO ...,

Figura 4.24. Identificagdo da Zona de Aparelhos de Diagnostico.
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c)

Figura 4.25. Identificacdo da Zona de Carrinhos de Ferramentas; a) Antes; b) Durante; c) Depois.
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Sk

LUBRIFICANTES

a) b)

Figura 4.26. Identificagcdo da Zona de Lubrificantes; a) Antes; b) Depois.

4.2.4. Relatérios Stratio

A Stratio é uma plataforma relativamente recente cuja origem remonta a 2017, ligada
diretamente a especializacBes como a Machine Learning e a Artificial Intelligence (Inteligencia
Artificial), “é a lider mundial de manutencéo preditiva de frotas e, agindo proactivamente, tem
como objetivo primordial evitar possiveis avarias . E uma ferramenta valiosa para os gestores
de trafego capacitando-os das mais variadas acdes, como por exemplo, a gestdo remota de
operacdes numa so plataforma em simultaneo (Stratio, 2017).

O grupo de empresas na qual se engloba a Justa Prioridade LDA resolveu fazer um investimento
notavel nesta plataforma, a fim de conseguir um melhor racio de automatizacdo neste setor e
contemplando, assim, mais e melhores informac@es sobre os seus veiculos. Estas informacdes
proporcionam um servigo sem falhas (suportado por uma manutengéo preditiva), mais completo
e eficiente ao grupo empresarial e, mais importante ainda, ao consumidor final (os seus
clientes).

A Justa Prioridade LDA esta constantemente pressionada pelos seus aliados para que haja,
sucessivamente, veiculos disponiveis e em boas condi¢des de seguranca capazes de circular e
fornecer 0s seus servicos aos mais variados tipos de clientes logisticos.

Posto isto, outra das atividades propostas pela gestdo de topo da Justa Prioridade LDA foi a
elaboracdo de relatorios diérios através da plataforma Stratio que conseguissem assegurar a
fiabilidade e confiangca em cada veiculo por parte de empresa. Controlando e alcangando, com
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esta manutencdo preditiva, um acompanhamento sistematico ao veiculo, seria possivel
conhecer em tempo real quais as condic¢des de funcionamento do mesmo e, deste modo, agir
em conformidade com a situacdo correta.

Numa primeira fase, realizou-se uma pequena formacdo com os responsaveis da plataforma
Stratio para o esclarecimento de qualquer tipo de duvidas que houvesse.

Numa segunda fase, assumiu-se que era necessario definir um conjunto de codigos de falhas ou
alertas (os potencialmente perigosos para o veiculo pesado) que posteriormente sejam sujeitos
a um rastreio intensivo a fim de retirar uma informacao mais detalhada e real do veiculo. Em
conjunto com o gerente e chefe de oficina decidiu-se avaliar os vérios tipos de alertas criados
pela propria Stratio e averiguar se iam ou ndo ao encontro do objetivo e do praticado na
empresa, sendo que o relatdrio iria ser elaborado apenas por alertas graves e criticos. De uma
vasta lista de alertas gerados pela prépria Stratio acabou por se decidir avaliar em prol da Justa
Prioridade LDA os alertas seguintes:

» Nivel de Liquido de Refrigeracéo;

Nivel de Oleo do Motor;

= Pressdo de Oleo do Motor

= Pressdo de Oleo de Refrigeracdo do Pistao;

= Valvula de Pressdo de Combustivel,

= Tensdo Da Bateria;

= Sistema de Ar Sobrealimentacgéo;

= Pos-tratamento e Sistema de Exaustdo de Gas de Escape;
» Nivel de Combustivel;

Nesta sequéncia, procedeu-se a elaboracdo dos relatdrios diarios, rastreando apenas os niveis
grave e critico, como se pode ver na Figura 4.27.

A partir dos alertas comecou-se a recolher a informacéo em formato Excel que posteriormente
foi transformada em pdf. A gestdo de topo (principal responsavel por indicar ao aluno tal
funcéo) deu total liberdade de escolha do formato escolhido para elaboragdo dos relatorios.

Os relatdrios seriam executados para trés empresas: Transportes Pascoal, Transportes Marqués
de Pombal e Transportes Logistica. Em conformidade com o pedido, elaborou-se um relatério
gue contém o rastreio das trés empresas e duas que contém o rastreio de apenas Transportes
Pascoal e Transportes Logistica e Transportes Pascoal e Transportes Marqués de Pombal e
assim sucessivamente.
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Figura 4.27. Relatorios Stratio; a) Empresa Transportes Pascoal; b) Transportes Marqués de Pombal e TP Logistica.

Os relatorios eram obrigatoriamente assinados e apresentados ao chefe de oficina (pessoa com
maior experiéncia no ramo), que posteriormente fazia uma avaliacdo aos niveis de severidade
apresentados e a potencialidade de falha nos veiculos em questdo. Nesta fase, entrava a tomada
de decisao pessoal, baseada na experiéncia adquirida ao longo dos anos e que viria a ser uma
arma poderosa na defesa dos interesses dos clientes e da prépria Justa Prioridade LDA
permitindo uma atuacao rapida e eficaz sobre a possivel avaria do camiao.

Por outro lado, também da gestdo de topo surgiu a ideia de gerar um outro relatorio de
manutencdes, para entrega ao chefe de oficina. Deste modo, o intuito era, através da plataforma
Stratio, conseguir retirar informacdo necessaria relativamente as manutencdes, ou seja, quais
as mais urgentes e menos urgentes, a fim de alcancar uma maior organizacao da frota, mais
fiabilidade e uma melhor tomada de decisdo por parte do trafego, em conjunto com a oficina.
Com isto, conseguia-se também melhorar a programacao do servico para os dias seguintes,
(havendo um planeamento semanal), pois a Stratio ndo se limita s6 a fornecer informacdes de
manutencdo, mas também de localizacdo permitindo maior nocdo de tempo e de espaco, e
ordenar os trabalhos em funcéo da prioridade e da exigéncia de cada veiculo e de cada cliente.
Assim sendo, prosseguiu-se com a realizacdo deste relatério, retirando informacéo das trés

frotas de veiculos mais importantes para o funcionamento da empresa, como se pode verificar
na Figura 4.28 e Figura 4.29.
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Figura 4.29. Relatérios de Manuteng&o Stratio 2.

4.2.5. Mapa de Oficinas Externas

Com o objetivo de reduzir custos em oficinas e assisténcias externas foi solicitado pelos 6rgaos
superiores, a elaboracdo de um mapa/dossié de oficinas externas multimarca para veiculos
pesados de mercadorias. Nesse dossié deveria constar um trajeto de oficinas que se
encontrassem dentro da rota que o grupo de empresas habitualmente faz.

Até a data, sempre que se verificava um problema com um camido fora de Portugal, (fosse ele
mecanico, elétrico ou outro) contactava-se a marca do veiculo, facultavam-se os dados do
mesmo e a marca encarregava-se de fazer o transporte do veiculo pesado desde o local da avaria
até a oficina e, se necessario, até operar consoante a avaria.

Através de alguns estudos financeiros elaborados pela instituicdo chegou-se a conclusédo que a

empresa despendia de inimeros encargos monetarios associados a este modo de trabalho.
Apesar de alguns deles necessarios, noutros nao havia a necessidade de contactar as marcas.
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Deste modo, elaborou-se o referido portefélio com as diversas oficinas externas de Espanha e
Franca.

Primeiramente, marcou-se a rota confrontar com Figura 4.30 e, ao longo da mesma
identificaram-se algumas cidades como pontos de referéncia em Espanha (Salamanca,
Valladolid, Vitéria e Irin) e em Franca (Labenne, Castets, Bordéus, Tours, Paris, Porto de
Calais).
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Figura 4.30. Rota de Camides Espanha e Franca.

Numa segunda fase prosseguiu-se com a pesquisa aprofundada de oficinas externas, sendo
também contactados pelo estagiario, alguns parceiros (por exemplo a Schimtz Cargubull
fabricante de semirreboques e fornecedora de assisténcia completa, com servico a nivel
mundial).

Neste contexto, elaborou-se entdo um ficheiro em formato word para cada pais, onde se
identificou 0 nome da oficina, morada, cidade, pais, contacto telefonico, cédigo de postal e, por
ultimo, a distancia da oficina as cidades satélite escolhidas como referéncia. Por outro lado,
definiu-se uma cor verde para as oficinas que davam mais confianca a empresa, e que também
estavam mais perto da rota, e uma cor amarela para as que se encontravam mais afastadas (como
se pode visualizar nas tabelas abaixo, Tabela 4.1 e Tabela 4.2.

59



Politécnico de Coimbra | Instituto Superior de Engenharia de Coimbra

Tabela 4.1. Oficinas Externas Espanholas.

(0034) Perto de
. Avenida De Bilbao, | Torrelave | Espanh Santader, a
Hergovisa 109 ga a 942853001 39300 185 KM de
Votoria

Logrono (0034) A 88 KM
TALLERES Pol. La Portalada Il Espanh
MAVIMAS.L. | .C/Segador,5 R(i'(;f:l 941233626 e S”‘frztig de

. (0034) A 22 KM
Vulcanizados |, Refradigas 9 | Zierbena Espanh | 51499830 | 48508 | Noroeste de
Retuerto, S.L. a 2 Bilbau
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Tabela 4.2. Oficinas Externas Francesas.

Nome da Oficina Morada Cidade Pais Telef. Cod.
Postal
(0033)
CAEN POIDS Rue De La Perto de Caen
LOURDS Sablonniere, BP 6 RS (A 299090696 14980 | 7 1o kMm
Ciron Alencon %?IIEECODUCEEVJS Alencar Franca Zéggii?% 61041 AdosiMide
Valframbert, 36 Rue Dedex ¢ 0 Vedbme
Arago
ZA des Morandieres, (0033)
CironLaval | BdJean-Baptiste | Change | Franca [24359730 53810 | /159 KMde
Veddme
Lamarck 0
0033)
Grand Garage 9, rue de . ( A 95 KM a Sul
Des Vallees Sarl I'Encensement Saint Nabord | Franca 329273254 S0 de Chartres
LITTORAL POIDS| Avenue De Milan - Perpianan | Eranca 4égggi)78 66000 A 130 KM de
LOURDS Le Grand St Charles P9 ¢ 0 Bedenac
Mantes Vehicules chemin des Rosny sur Franca 1§82§g)27 78710 A 90 KM de
Industriels (M V 1) Marceaux Seine ¢ 3 Paris
PARIS (01)
SERVICES V.| |3 RUE EMILE ZOLA |PIERRELAYE| Franca 39099930 95480 Em Paris
PIERRELAYE
PARIS
SERVICES V.| PRECY SUR (03) .
PRECY SUR 39 RUE DU HAVRE OISE Franca 44277028 60460 Em Paris
OISE
POIDS LOURDS | 2 Rue Becquerel Zi | La Chapelle (L) A 127 KM de
: ) . Franca |54941674| 18570 .
36 Republique Saint Ursin 4 Poiters
. (0033) A 69 KM de
POIDS LOURDS | 2 Rue Becquerel Zi | La _Chape!le Franca (54941674 18570 Poiters
79 Republique Saint Ursin
4 Sudoeste
. (0033) Fronteira da
R FE1ES N Roncq | Franca 32076996 59223 |Bélgica 10 KM
Lourds SARL Dronckaert .
8 de Robaix
. (0033) .
TOURAINE VI | Rue Amélia Earhart | F2 V€ 8UX | oo |54041674| 37700 | 120 KM abaixo
dames 4 de Poitiers
TURBOTRUCKS . (03) Norte Franca a
Arras Allée des Pays-Bas | Wancourt Franca 21604318 62128 24 Km de Lens
) (0033)

Turbotrucks Le | 161-163 Boqlevard Le Havre Franca [00000000| 76600 Norte 2(_)0 Km
Havre de Graville 0 Paris
TURBOTRUCKS | Zone Unexpo rue (03) MR

. Seclin Cedex | Franga 59476 | com Bélgica
LILLE des Clauwiers 20621122 (perto de LILE)
TURBOTRUCKS (03) A 1 hora de
Sl O ZAC du Lobel ARQUES Franca 21387080 62510 Calais

Concluida a tarefa, entregaram-se os devidos documentos ao chefe de oficina para que este
pudesse trabalhar de uma maneira mais inovadora e diferente, como idealizado pelos 6rgéos

superiores.
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4.3. Outras Atividades Desenvolvidas

Durante o estagio houve a possibilidade de desenvolver diversas atividades complementares.
Refere-se em especial, a integracdo em equipas responsaveis por contactar os colaboradores em
situacOes diversas, como por exemplo, na recolha de informacdo das funcdes e objetivos
desempenhados por cada um.

Para além do que atras foi registado, apoiou-se a adaptacdo dos colaboradores a novas
plataformas de apoio ao funcionamento da empresa, como a plataforma de marcacéao de férias
e, colaborou-se ainda na aplicagcdo de um inquérito referente a diagndstico de necessidades de
formagcéo.

Por ultimo, e como retrata a Figura 6.6, do anexo 5, elaborou-se também um pequeno folheto
da metodologia 5S, com um enquadramento, nota historica e conceitos a fim de dar acontecer
melhor este programa e motivar ainda mais os colaboradores.

4.3.1. Folheto 5S

Neste ponto, elaborou-se um folheto informativo relativo a metodologia 5S, folheto esse que se
ilustra na Figura 6.6, anexo 5. No folheto consta um pequeno enquadramento, uma nota histéria
e uma breve abordagem aos 5S’s. Com esta ferramenta, tentou-se motivar os colaboradores e
despertar-lhes o interesse sobre esta metodologia, sendo este folheto um meio de divulgacéo e
informacao da metodologia que eles ajudaram a desenvolver ao longo deste estagio.

4.3.2. Levantamento das Func@es e Objetivos

No que concerne ao inquérito proposto coube apenas ao aluno a construgdo do mesmo, entrega
a cada colaborador e a geréncia assim sucessivamente. A Figura 6.3, 0 anexo 2 retrata 0
sucedido.

4.3.3. Acompanhamento da Pasta de Formacéao profissional

Outra das atividades realizadas foi 0 acompanhamento da pasta de formacéo profissional, uma
vez que esta era considerada uma tarefa prioritaria pela gestdo de topo e pelos proprios
colaboradores.

Assim sendo, realizou-se um levantamento das necessidades formativas do pessoal (até aquela
data) atraves de um inquérito aos colaboradores da empresa e definiram-se os planos formativos
mais prioritarios, como se demonstra Figura 6.3 do anexo 3. De referir que a formacdo mais
desejada é a formacédo em ferramentas de diagndstico de automoveis, da Jaltest.

Em suma, contactou-se, entdo, algumas consultoras com o fim de marcar algumas formacoes.
Posto isto, organizaram-se algumas formacgdes que ficaram prontas a agendar para 0 ano de
2022.
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4.3.4. Marcacéo de Férias

No que diz respeito as ferias, assumiu-se a responsabilidade de gerir a informacdo referente ao
processo de marcacio de férias on-line através da “Zapp”® (software interno do grupo
empresarial).

4.3.5. Gestdo da Reciclagem e Sucata

Sempre que 0s espacos para a reciclagem estavam lotados e havia necessidade de serem
despejados contactava-se uma empresa externa para esvaziar 0s ecopontos.

Apobs a empresa em questdo terminar o seu servigo de remocdo do material que estava na
reciclagem, o material era pesado e a empresa responsavel apresentava a respetiva fatura. No
final, emitiam-se as respetivas Guias de Transporte e, alguns dias mais tarde (dentro do periodo
legal), validava-se no sistema informético o peso do material transportado pela empresa no site
para o efeito.

4.3.6. Abertura de Folhas de Obra

Neste ponto, foram realizadas a abertura, o débito de material e a faturacao/fecho das folhas de
obra dos servicos de oficinas que estdo diretamente ligados a empresa. Esta tem integrada em
si alguns armazéns de suporte logistico em varias zonas da Europa (inclusive um onde esta
alocado um mecanico), e que serve de pequena oficina em Paris. O procedimento era muito
simples, consistia em receber as folhas de obra de Paris por e-mail, como se pode observar na
Figura 4.31 em baixo apresentada.

6 Aplicativo on-line (plataforma) desenvolvida pela empresa Zetec, Lda., ilustrado na Figura 6.3 do anexo 4.
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Figura 4.31. Folha de Obra.

Numa primeira fase, abriu-se sistema informético (Vanguarda) na janela de ORCAMENTAR.
De seguida, distinguiu-se 0 armazém pretendido (Paris, neste caso), inseriu-se a matricula, a
data de entrada e de saida da oficina, como o horario. De seguida, selecionou-se o centro de
custos associado ao tipo de intervencéo e, por fim, descreveu-se o tipo de trabalho a efetuar.

Depois de se realizar a primeira etapa, inseriu-se o codigo de avaria assim como 0 nome da
avaria (que viria a ser igual ao inserido em cima no trabalho a efetuar), escolheu-se a fase e a
operacéo, e 0 programa termina o processo automaticamente. Posto isto, valida-se a abertura da
folha Figura 4.32.
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Figura 4.32. Folha de Obra no Ambiente de Trabalho Orgamentar.

No que diz respeito ao débito do material usado das folhas de obra, escolheu-se a janela
EXECUTAR. Neste patamar, o exigido pelo programa era que se inserisse apenas o codigo de
identificacdo do produto que se observa na folha de obra da Figura 4.23, a quantidade de
produto e o colaborador que executou o trabalho e questdo. Por fim validava-se o débito.

65



Politécnico de Coimbra | Instituto Superior de Engenharia de Coimbra

D s Prccidade - n

Mare

FO VERIFICAR/CORRIGIR NIVEL DE OLEQ DO MOTOR Dihito Ciente
UNC3MPOOT CONSUMIVEIS | CUSTOS AMBIENTAIS Un 1 |Detito Chente Flbra
UNLUEN0O0S OLEQ MOTOR XHP ESP 1040 Un 5 |Debito Chente Fobra

Figura 4.33. Folha de Obra no Ambiente de Trabalho Executar.

Por fim, e novamente na orcamentacao, a janela a ser escolhida era a de FATURAR. Aqui,
escolhia-se a fase “débito ao cliente”, inseria-se a data, validava-se a tarefa e fechava-se a folha
de obra, Figura 4.34.
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Figura 4.34- Folha de Obra no Ambiente de Trabalho Faturar.

4.3.7. Gestao de Fardamento

Neste ponto, realizou-se um pequeno rastreio por colaborador Tabela 4.3 a fim de saber o que
faltava e em que estado estava o seu fardamento. Posteriormente, elaborou-se uma lista de
necessidades por colaborador a fim de fornecer o fardamento necessario a cada um dos
colaboradores.

De seguida, atualizou-se a lista com novos colaboradores e entregou-se o fardamento completo
a data de 20 de dezembro de 2021.
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Tabela 4.3. Mapa de Fardamento.

Data da entrega

Nome S-rl;i_rt Calca Bota | Casaco T-Shirt Calca Bota Casaco
Bruno
Commbra | M | MM40/42 | 41 | LM | 20-12-2021 | 20-12-2021 20-12-2021
Carlos L L/42 41 L | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Manadas
Carlos L M 42 M | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Pombo
Claudio | XXL 48 44 | XXL |20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Daniel L XL/46 | 42 L | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Gomes
Gil Ribeiro | M M40 | 41 M | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
FF',?rZesr M M/40 41 XL | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
J‘\’/?gi‘:;m XL L/42 40 XL | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
C‘];’igdeo XL | XL/46/48| 45 XL | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
José
Formngos | XXXL| 50 44 | XXXL | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Luis Brito | L L/42 42 XL | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Natividade | M/40 | 39 M | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Lourenco
Fgﬁt‘/f s S/38 43 S | 20-12-2021 | 20-12-2021 |20-12-2021 | 20-12-2021
Pedro L | Xu42/44| 41 L | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Abrantes
gaerﬂgos M 38/40 | 39 M | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Sandrina |, S/36 M | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Galhano
Sandro M 36/38 L | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
LTc')%gec; S S/36 M | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
L,Jbtﬁtzlrd M 42 L | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Jose L 44 41 L | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021 | 20-12-2021
Trancho
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CAPITULO 5. REFLEXAO CRITICA

5.1. Reflexao critica acerca do trabalho desenvolvido

O estagio foi extremamente produtivo e positivo, permitindo desenvolver numa primeira fase
competéncias no dominio da informatica, orcamentacéo, debito e faturacdo de folhas de obra,
gestdo de residuos e sucata, atraves dos sistemas informaticos de gestdo empresarial.

Por outro lado, o estagio foi importante para conhecer 0s principais processos administrativos
e de gestdo oficinal da empresa, apoiando os Recursos Humanos nestes setores. Este
conhecimento permitiu aumentar a0 maximo 0s conhecimentos noutras areas de atuacéo,
aprimorando competéncias polivalentes, mais valorizadas que nunca no mercado de trabalho
atual.

Numa segunda fase, houve uma alteracdo de sec¢do na oficina, passando a estar mais préximo
do chefe de oficina e lado a lado com o ch&o de fabrica, sendo-lhe atribuidas as tarefas de
implementacdo do 5S da qualidade. No que diz respeito a estas duas tarefas atribuidas, nota-se
gue ha um longo caminho a percorrer no que a implementacédo de boas praticas diz respeito. No
entanto, verificou-se claramente que as pequenas alteracdes realizadas tiveram um impacto
positivo no clima organizacional (mais leve, limpo e agradavel), contribuindo de uma forma
geral para um melhor funcionamento da empresa.

Por ultimo, em relacdo aos relatorios stratio de manutencdo, e a realizacdo do mapa de oficinas
externas, pensa-se que deviam ser alvo demais atencdo por parte da geréncia, uma vez que este
tipo de intervencdo pode, sem sombra de duvida, trazer beneficios em termos de disponibilidade
dos ativos fisicos (tratores e reboques) e principalmente financeiros.

5.2. Reflexao critica acerca da Empresa

Relativamente nova, a Justa Prioridade LDA procura a atualizacao e evolucgdo diaria, sendo ela
ao nivel de recursos técnicos, pessoais, mecanicos de gestdo e informaticos. Assim, durante o
estagio foi-se elaborando um conjunto de reflexdes criticas através de um escrutinio, avaliando
um conjunto de praticas, procedimentos, interacdes e processos que vdo acompanhando e
caracterizando de um modo geral esta instituicdo ao longo dos anos.

A Justa Prioridade LDA apresenta-se como uma empresa acolhedora e ao mesmo tempo
formadora, fornece formacdo e competéncias a todos os estudantes que queiram usufruir das
suas instalagdes para realizacdo de estagios, o que demonstra o interesse por parte da empresa
na formacéo de jovens a nivel profissional e humano.

Um dos aspetos menos positivos é que, por uma fracdo da empresa (Reboques e Pneus) residir
na Transportes Pascoal SA a comunicacao e troca de informacéo por vezes é menos eficiente.
Esta situacdo faz com que haja um pequeno entrave a fluidez na transmissao de informacoes e
chefia, o que, por sua vez, reduz a eficacia na tomada de decisoes.

Por outro lado, a empresa ndo tem por habito fazer reunides de producdo/planeamento
ordenamento de trabalhos, algo que, se possivel, devia ser estudado em conjunto com o trafego,
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a fim de reunir todas a informacgdes dos veiculos (pesados e reboques) acerca da sua chegada e
tempo de estadia no parque, para que fosse possivel realizar um mapa/calendario de producgéo
semanal. O objetivo seria descongestionar, se possivel, o trabalho na oficina, ordenando-o, e
evitar a pressdo do trafego sobre a mesma.

De uma maneira bem positiva é de realcar a capacidade de adaptacdo da empresa, bem como
de todos os seus colaboradores a todos os niveis, sejam eles ao nivel operacional, ao nivel de
disponibilidade de horarios ou ao nivel formativo.

Outros dos aspetos importantes, e que por vezes caem esquecimento e que a Justa Prioridade
LDA tem melhorado ao longo destes meses de estagio, é a formacdo dos seus colaboradores e
a sua moralizagdo e apoio motivacional. Neste ponto, durante as transformag6es executadas até
a data durante o estagio, alguns colaboradores demonstravam interesse e igualmente alguma
esperanca, no sentido de verem a transformacdo no que concerne a qualidade e a melhoria
continua. Foram implementadas pequenas alteracfes adotando determinadas préticas (oferta de
mais fardamento, realizacdo de formacdes, preocupacdo com a limpeza e organizacdo do
material (proprio e geral da oficina) e proximidade aos colaboradores. Mesmo assim, notou-se
alguma resisténcia e dificuldade por parte de alguns colaboradores no que diz respeito a
algumas implementacdes. E aqui que a empresa deve continuar a investir.

5.3. Andlise SWOT Estagio

Na Tabela 5.1. Analise SWOT Estagio realizado.

Tabela 5.1. Analise SWOT Estéagio.

Forgas

Fraguezas

Crescimento pessoal e profissional
consequéncia da experiéncia adquirida;

Realizacéo de vérias atividades com impacto
direto na Instituicao;

Constante contacto com os orientadores, que
acompanharam todas as atividades do Aluno,
dando opinides construtivas e auxiliando-o
sempre que precisou;

Desenvolvimento de competéncias em areas
fora do &mbito da Gestéo Industrial.

Resisténcia @ mudanca por parte de alguns
colaboradores;

Desacreditar na implementacdo de normas,
procedimentos e praticas por parte de alguns
colaboradores.

Oportunidades

Ameagcas

Colocar em prética procedimentos e praticas
lecionadas no 1° ano curricular do Mestrado de
Engenharia e Gestéo Industrial;

Alteracdo de procedimentos em contexto
profissional, nomeadamente na polaridade de
tarefas propostas ao aluno.

Por vezes um clima organizacional polarizado.
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5.4. Analise SWOT Justa Prioridade LDA

Na seguinte Tabela 5.2, é ilustrada realizada uma abordagem Sowt & empresa Justa Prioridade

LDA.

Tabela 5.2. Analise SWOT Justa Prioridade LDA.

Forcgas

Fraguezas

Boa gestéo de custos;

Constante escrutinio do setor onde est4 inserida;
Coesa estabilidade na relagdo com o cliente
(tipicamente Transportes Marqués de Pombal e
Transportes Pascoal e Transportes Logistica);
Boa localizacdo estratégica (sede proxima a 1C2);

Boas Infraestruturas;

Gestao de topo com capacidade de aposta
inovadora e futurista.

Por vezes um ambiente de trabalho polarizado;

Falta de limpeza e organizacéo nos locais de
trabalho operacionais (Chaparia, Pintura e
Mecanica);

Ligeira falta de organizag&o na gestao
administrativa consequéncia da intensificacdo de
trabalho;

Presséo dos aliados para a rapida
disponibilizacao de veiculos.

Oportunidades

Ameacgas

Implementacéo Sistema de Qualidade (Norma
ISO 9001);

Constante atualizagdo dos sistemas informaticos
de diagnostico de avarias (por exemplo: Jaltest,
Stratio);

Constante atualizag&o referente ao aparecimento
de novas pecas para veiculos pesados
desenvolvidos pelas marcas (DAF, MAN,
Mercedes, Renault, Scania, Volvo, etc);

Capacidade de evolucao dado o exponenciar dos
aliados.

Falta de material em stock nos fornecedores
prejudica o cumprimento de prazos para a
empresa.

5.5. Propostas de Melhoria e trabalho futuro

A Justa Prioridade LDA carece ainda de uma organizacdo no chéo de fabrica, estando previsto
um aumento das instalacdes e uma nova zona de pintura que facilite e favoreca melhores

condicdes de trabalho aos seus colaboradores.

Por outro lado, e como referido anteriormente, seria fundamental e extremamente benéfico
haver um planeamento semanal com reunides semanais acerca do trabalho a realizar, sendo este
baseado nos relatorios semanais da plataforma Stratio porventura.
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No que diz respeito a formagdo dos colaboradores, seria recomendavel que a mesma fosse
realizada com mais regularidade, a fim de promover novos estimulos, novas técnicas e novas
acOes aos colaboradores.

Ao nivel informatico e de sistemas de gestdo empresarial, € de notar que o investimento, feito
pela filial Transportes Pascoal SA na plataforma Stratio, merecia um pouco mais de observacao
e relevancia por parte da Justa Prioridade LDA podendo, este software, de uma certa forma, dar
um maior apoio a nivel organizacional.
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CAPITULO 6. CONCLUSOES

O estagio Curricular do Curso de Mestrado de Engenharia e Gestdo Industrial realizado na Justa
Prioridade LDA foi enriquecedor, tanto a nivel pedagdgico, como profissional e pessoal, dando-
-me a possibilidade de colocar em préatica muitos dos conhecimentos tedricos adquiridos ao
longo do meu percurso académico e profissional até a data.

Um dos projetos realizados primeiramente tinha como objetivo melhorar a gestdo de
equipamentos na Justa Prioridade LDA, implementando praticas de gestao de ativos, suportadas
pela metodologia 5S, no chdo da oficina da empresa. Comecou-se pela organizacdo e
redefinicdo do espaco novo para as Ferramentas de Uso Geral, pois o espaco escolhido
necessitava de uma remodelacéo profunda. Assim sendo, surgiu a ideia de construir uma zona
onde se pudesse implementar a metodologia 5S. Entre o inicio e o fim do projeto é notorio o
aumento de interesse pela mudanca e pela implementacdo da metodologia por parte dos
colaboradores, 0 que na realidade acabava por ser também um dos objetivos primordiais. A
implementacdo desta metodologia veio revelar ainda mais o tempo que era despendido a
procura de ferramentas e que, posteriormente, se manifestava no atraso das reparacdes. Como
se trata de uma acdo diaria, € importante que se mantenham as boas praticas para que o projeto
continue o seu processo de melhoria continua.

Entretanto, com a concretizacdo das melhorias descritas, conseguiu-se obter uma melhoria
significativa no chao da oficina em termos de organizacgéo, arrumacéo e limpeza, bem como um
maior rigor e disciplina por parte dos colaboradores. Por outro lado, foram desenvolvidas
rotinas que ajudaram a que o tempo de reparacdo de avarias reduzisse, estando o0s carros
preparados a hora prevista, ou até mais cedo, e em boas condic¢des de funcionamento-

Numa segunda fase, procedeu-se a implementacdo de um sistema de gestdo de qualidade que
consistiu na identificacdo, delimitacdo e sinalizacdo de algumas zonas da oficina. Reorganizou-
-se 0 layout do chédo de toda a oficina, que contou com uma triagem e uma profunda arrumacéo.
Paralelamente, procurou-se responder ao objetivo enunciado e reforcou-se a aposta na
qualidade, identificando e delimitando varias zonas da oficina garantindo, simultaneamente,
melhores condi¢cdes de apoio e bem-estar a todos os colaboradores, o que se traduziu em
melhores acessos e condicOes de seguranca para todos. Apds a implementagéo das propostas de
melhoria, foi possivel confirmar o cumprimento do objetivo definido e espera-se que a
implementagcdo possa ser mantida e que as melhorias continuem o seu processo de
implementacéo.

Com o foco na melhoria do setor da manutencédo, desenvolveram-se relatorios diarios através
do software Stratio de forma a possibilitar um planeamento eficaz dos trabalhos de manutengéo,
em especial os decorrentes da anélise da condicéo dos ativos circulantes. Neste caso, o objetivo
principal visava obter uma melhor organizacdo da frota em termos de tempo oportuno para
realizar a reparacdo ou revisdo das viaturas e reduzir os custos de manutencdo. Podemos dizer
que o objetivo foi cumprido, contudo, convém néo esquecer que € um processo em melhoria
continua. A criagdo de um mapa de rota de oficinas externas veio incidir diretamente na reducao
de custos de manutencdo da empresa, pois a mesma apoiou-se nesse dossié para ndo recorrer a
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parceiros externos quando algum veiculo avariava. Tal facto foi crucial para evitar um aumento
dos custos, e neste caso, também se atingiu o objetivo pretendido.

Da execugdo de outras atividades resultou, ainda, um contacto com diversas areas como, por
exemplo, a area de Recursos Humanos. Foram implementadas pequenas alteracdes, adotando
praticas de promogéo de satisfacdo dos colaboradores, tais como, a oferta de mais fardamento,
a realizacdo de formac0es, a preocupagdo com a limpeza e a organizacdo do material (proprio
e geral da oficina), bem como uma maior proximidade aos colaboradores. Os resultados
mostram que a empresa deveria continuar a investir nestas areas.

Desenvolveram-se competéncias no dominio da informatica, orcamentacao, débito e faturacdo
de folhas de obra, gestdo de residuos e sucata através dos sistemas informéaticos de gestdo
empresarial, executando a abertura e fecho de folhas de obra, passando pelo periodo de
faturacdo e débito de material.

Este trabalho considerou ainda algumas tarefas desenvolvidas na Justa Prioridade LDA que
assentam em conhecimentos especificos na area da Gestéo Industrial, permitindo desenvolver
competéncias para diagnosticar e resolver problemas reais e que foram ainda mais consolidadas
com o decorrer do estagio.

Apresentaram-se, ainda, os resultados alcancados e as principais alteracbes decorrentes das
acOes de melhoria implementadas. A Justa Prioridade LDA esta agora mais capacitada em
termos de Gestdo de Equipamentos, mais capacitada ao nivel de qualidade e mais evoluida no
que diz respeito a manutencéo de carater preventivo.

Sendo as pessoas a base de tudo é de realgar a equipa que se formou em prol de um fim, e
mesmo com alguma resisténcia e dificuldade por parte de alguns colaboradores, no que diz
respeito a algumas implementacfes, é de realcar a concretizacdo de todos os objetivos
propostos, trabalhando em equipa e com o foco numa melhoria dia ap6s dia.

Por fim, refere-se a oportunidade de apresentar parte do trabalho desenvolvido durante o estagio
no Encontro Nacional de Engenharia e Gestdo Industrial — ENEGI 2022. Para além dos
diapositivos de suporte a apresentacdo oral, no Anexo 6 apresenta-se também o resumo
submetido a apreciacdo da Comissdo Cientifica do encontro.
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Anexo 1 —-Zona de Ferramentas

FERRAMENTAS DF USO GERAL

Figura 6.1- Zona de Ferramentas de Uso Geral.

Imagens detalhadas do painel de ferramentas ap6s considerar as sugestdes de alteracdo dos
operadores de chdo de fabrica (mecanicos e eletricistas).
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Figura 6.2- Zona de Ferramentas de Uso Geral detalhes.
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Anexo 2 - Levantamento de funcdes e objetivos

Figura 6.3- Levantamento das Funcdes e Objetivos dos Colaboradores.
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Anexo 3 - Levantamento de necessidades de formacéao

Figura 6.4- Levantamento das Necessidades Formativas dos Colaboradores.
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Anexo 4 - Marcacgéo de Férias

s Eua00 5 e X » x4

Figura 6.5- Marcacdo de Férias na Zapp.
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Anexo 5 - Folheto Informativo dos 5S
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Enquadramento

No ambito de uma reestruturagdo da area oficinal, vai implementar-se na JUSTA

PRIORIDADE-LDA OFICINA DE CAMIOES MULTIMARCA a metodologia 5.
Esta metodologia tem como objetivos,

o Melhorar desempenho no servigo;

*  Melhorar a qualidade;

e Maior seguranga;

e Implementar uma politica de melhoria continua na gestio da

manutengio.

Assim sendo, e por sugestio da empresa, esta implementagio dos 5§ iniciar-se-4

pelo Sector da M: e &o na drea da Mecanica (Fe deuso
Geral).

W
W5SY

L

5S

No leque das ferramentas que podem ser usadas para implementar o Sistema da
Qualidade Total numa organizagdo, o método 38 € crucial. Este é o ponto de
partida e um requisito basico, uma vez que proporciona varios beneficios, tais
como, a ordem, a limpeza, o asseio e a autodisciplina, que sio essenciais para a

produtividade

Porém, este programa implementade sozinho nic assegura um Sistema da
Qualidade eficiente. E necessdrio haver uma politica de melhoria continua,
formagio e educagio das pessoas quanto a filosofia da manutengio do método ao

longo do tempo

O Programa 35 tem aplicabilidade em diversos tipos de empresas e drglos,
wmclusive em residéncias, pois traz beneficios a todes que convivem no local,
melhora o ambiente, as condigdes de trabalho, a saide, a higiene, e traz eficiéncia

e qualidade.

Por outro lado, & de veras importante lembrar que, a implementagsio do programa
nio é apenas para traduzir os termos e estudar a sua teoria e os seus conceitos. A

sua esséncia é mudar atitudes, pensamentos e comportamentos das pessoas.

Eng.” José Carlos Tranche
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o
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Nota histérica

Nota histérica

O Método 38 surgiu no Jap3o, nas décadas de 30 e 60, apos a Segunda Guerra
Mundial, quando o pais vivia uma crise de competitividade. Este contexto
consolidou bases de implantagio do Sistema de Qualidade Total nas empresas
havendo nessa altura auséncia de limpeza nas fibricas japonesas, onde era

necessdria uma reestruturagdo das mesmas numa “organizagdo basica”.
O pais p ra de se . ofganizar as i e melhorar a produgio
para estar ao mesmo nivel do mercado mundial. Posto isto, 0 35S tem este nome

por se tratar de um sistema de cinco conceitos basicos e simples, porém essenciais,
e que fazem a diferenca na implementagio com sucesso do sistema da qualidade
numa organizagio.

Com a ajuda do método 35S é possivel eliminar o desperdicio em cinco fases e este
foi um dos fatores para a d0 das emp: p e a base para a

implantagdo da qualidade naquele pais.
A Gestio da Qualidade aliada & Manutengio Industrial viabilizando a gestio e o

controlo das atividades, i des e d sdo primordiais para o
e ivéncia de uma i O objetivo primordial é uma
boa prestagio de servigos, de forma eficiente e dindmica para que o cliente fique
satisfeito.
Eng ° José Carlos Trancho
W
Uss?
==

35S

Os 5 conceitos sio:
1.°5 - SEIRI - SENSO DE UTILIZACAO
CONCEITOQ: "separar o itil do inGtil, eliminando o desnecessdrio".
o 2°5 - SEITON - SENSO DE ARRU,\JAC;\O

CONCEITO: "identificar e arrumar tudo, para que qualquer pessoa possa localizar
facilmente”.

§] 3°5 - SEISO - SENSO DE LIMPEZA

CONCEITO: "manter um ambiente sempre limpo, eliminando as causas da

sujidade e aprender a ndo sujar”.
o 4°8 - SEIKETSU - SENSO DE SAUDE E HIGIENE

CONCEITO: "manter um ambiente de trabalho sempre favorivel a saide e
higiene"

o 5° 8 - SHITSUKE - SENSO DE AUTO-DISCIPLINA

CONCEITO: "fazer dessas atitudes, ou seja, da metodologia, um habito,

transformando os 5= num modo de vida".

Eng"° José Carlos Trancho

Figura 6.6- Folheto 5S.
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GESTAQ DE EQUIPAMENTOS E IM F"I.EMENTH-I;EO DA QUALIDADE NUMA EMPRESA DE TRANSPORTES
INTERMACIOMNALS

! Joza Trancho, * Hugo R=posa, JAne C. V. Vieire *lose T. Farinha
! 2212506558 isec.pt, I5EC — Institute Superior de Engenharia de Coimbra
1 huro.raposoEisec.pt, 15EC — Institute Superior de Ergenharis de Coimbra, CEMMPRE - Centre for Medhenicsl Engineering, Materials
ord Processes, EIGES - Reseanch Centre in Industrial Engineering, Management and Susteinabilty, Universidade Lusofors

svizire &isec.pt, 15EC — Instiute Superior de Engenharia de Coimbra; CI5E - Electromechatronic Systems Research Centre; Gi2 - Smart
Cities Research Center
A tarinhaEisec ot, ISEC — Instituto Superior de Engenharia de Coimbre, CEMMPRE - Centre for Mechanical Enginesring, Materials and
Processes

0 setor do transporte de mercadorias terrestre rodoviario enfrents varios desafios entre os quais os de natureza tecnolagics, financeira,
logistica ou mesmao enenzetica. Meste contexto, 8 identificacio = implementacio de solugdes d= pasto sdequedas sBo essencisis pars =
eucelzncis do servigo prestado = capecidade de competitividade no mercado. Conseguentemants, pars slem do investimeants =m msterial
ciroulsnte de slta qualidede & do constante sperfeigoamento tecnologico, uma sdequads gestio de stivos, tanto infraestrutures de spoic
comao da frota circularte, assume um papel primordial, Meste setor, os servigos de manutengao das frotes revelam-se pesados em termos
financeiros, mas o recurso @ prestadores de servigos externos depende ndio so dos constrangimentos financeiros coma de qualidade dos
sErvigos prestados.

0 presente srtigo teve como base o trabalho deserwolvida na empress Justa Pricridede LDA., empress de prestscio de serdcos de
manutencic, reparacio, chaparia, pinturs & pneus, de camices & reboques multimarca de carros pesadaos.

0 principal objetive do trabalho agui descrito foi o de melhorar s gest@o de equipsmentos na Justs Prioridsde Lds,, implementando preticas
de mectio de stivos, suportads pels metodologis 55 o chao de fabrica. Ao mesmeo tempo, = procurandao responder 20 objetho enuncisda,
reforpou-se o aposia na quelidade, identificanda e delimitando varizs zonas da oficine, garantinda simultaneaments melhores condigoes
de apoio = bem-estar = todos os colaboradores, Apos implementscso des propostes de melhornis foi possivel confirmer o cumprimento do
chjetivo definide.

Com vists na melhaoria no sefor da manutengdo, deservolveram-se relstorios disrios atraves do software Stratio, de forma 8 possibilitar
urn planesmento eficaz dos trabalhios de manutencio, em especial os decorrertes ds analise de condicio dos stivas circulantes. Heste
caso, o objetivo principal visees obter uma melhor organizacio da frots & reduzic os custos de manutencgo. Tambem nests ponto foi crisdo
urn mapa de rots de oficinas externas que veio incidir diretsmente na reducio de custos de manutencio da empresa.

Este trabalho considers sinde alsumas tarefas de caracter ordinario = intermitente desenvobdidas ne Justs prioridsde LDA que sssentam
ern conhecimentos especificas ne gres da GestSo Industrisl, dessrvalvendo = capacidede pars disgniosticar & rescheer problemas resis. Da
execucEo dagueles atividedes resultou, =inds, um contacto com outras sress, como por exemplo, 8 sres de R=cursos Humanos.

Apresentam-se sinds os resuledos sloangados & a5 prindpais shtersgdes decormentes das spdes de melhaoriz implementadas, & Justs

Prioridsce LDA ests spore misis capecitsds em termos de Gest#o de Equipamentas, msis capacitada 2o nivel de gualidade & mais evoluida
ro gue diz respeito 8 manutengio de carater preventio.

Pslmswrass-Chsye:

Melhoria Continua, Qualidade, Gestio de Manutencio, Gestio de Equiparmentos, Indicadores de Desempenba

Figura 6.7- Artigo apresentado no ENEGI (Encontro Nacional de Engenharia e Gestao Industrial).
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b Implementacdo do Sistema de Gestdo d

Qualidade

| mAs idiram d
| nazona do chéo de fébrica.
=Objetivos:

= Preencher os requisitos durm bom local
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- In/olemer‘rcr o sistema de gestae da
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sistemética de agoes didrics.
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