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RESUMO

O relatério em analise detalha as atividades realizadas durante o Projeto
Curricular do Curso de Mestrado em Engenharia e Gestio Industrial, realizado no
Grupo Preceram, que se dedica a produc¢ao de argila expandida.

Inicialmente, o relatério oferece uma revisio literaria abrangente sobre
conceitos relacionados as ferramentas de qualidade. No ambito da manutengao, é
abordado a evolucao histérica, os tipos e niveis de Manutengao, além de se comparar
a manuten¢ao programada com a nao programada.

Também ¢é abordado a importancia, fungoes, vantagens e desvantagens dos
Computerized Maintenance Management System (CMMS), destacando a competéncia de
instalar o soffware Manwinwin como uma ferramenta de manutengdo. Para avaliar a
eficacia, discute-se a relevancia de Key Performance Indicator (KPls) na avaliacao dos
custos de manutengao e na compreensao do seu impacto na produgao.

Com base na analise bibliografica, sao delineadas e introduzidas as ferramentas
que se adequam a estratégia da empresa. Simultaneamente, sio realcados os
beneficios dessa implementa¢do em comparagdo com a organizacao anteriormente
adotada.

Foi desenvolvido um sistema em Excel ajustado a realidade da empresa, de
forma a facilitar a transicao para a informatizacao e promovendo uma gestao mais
eficiente e integrada.

O principal objetivo foi otimizar o processo de producio, baseando-se em
dados, para ter um maior controlo sobre as matérias-primas e conciliar com uma
melhor producio.

No ambito da manutencio, a finalidade é aumentar o controlo e a eficiéncia
das respostas aos pedidos de manutencdo. Desta forma, diminuir as a¢des de
manuten¢ao corretiva e torna-las em a¢oes de manutengao preventiva para conseguir
um melhor planeamento de tarefas e consequentemente a redugao de custos.

A incorporacao destas ferramentas representa um avango significativo na
gestdo da empresa, promovendo uma abordagem mais proativa e assertiva para a
gestdo dos recursos e processos industriais.

Palavras-chaves: Manutencao, CMMS, Manwinwin, KPIs, Eficiéncia.
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ABSTRACT

The report under analysis details the activities carried out during the Curricular
Project of the Master's Course in Industrial Engineering and Management, carried
out at the Preceram Group, which is dedicated to the production of expanded clay.

Initially, the report offers a comprehensive literature review on concepts related
to quality tools. In the scope of maintenance, the historical evolution, types and
levels of Maintenance are addressed, in addition to comparing scheduled and
unscheduled maintenance.

The importance, functions, advantages and disadvantages of the Computerized
Maintenance Management System (CMMS) is also addressed, highlighting the
competence to install the Manwinwin software as a maintenance tool. To evaluate
the effectiveness, the relevance of Key Performance Indicators (KPIs) in the
evaluation of maintenance costs and in the understanding of their impact on
production is discussed.

Based on the bibliographic analysis, the tools that suit the company's strategy
are outlined and introduced. At the same time, the benefits of this implementation
compared to the previously adopted organization are highlighted.

An Excel system was developed adjusted to the company's reality, in order to
facilitate the transition to computerization and promoting a more efficient and
integrated management.

The main objective was to optimize the production process, based on data, to
have better control over raw materials and reconcile it with better production.

In the field of maintenance, the purpose is to increase the control and efficiency
of responses to maintenance requests. In this way, reducing corrective maintenance
actions and turning them into preventive maintenance actions to achieve better task
planning and consequently cost reduction.

The incorporation of these tools represents a significant advance in the
company's management, promoting a more proactive and assertive approach to the
management of industrial resources and processes.

Keywords: Maintenance, CMMS, Manwinwin, KPIs, Efficiency.
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1 INTRODUCAO

1.1 Apresentacao do Tema

O presente relatorio apresenta a culminac¢ao do projeto final para obten¢ao do grau
de Mestrado em Engenharia e Gestao Industrial no Instituto Superior de Coimbra. Este
trabalho reflete a experiéncia adquirida durante o projeto realizado na Nexclay, uma
empresa dedicada a producao de argila expandida com uma ampla gama de aplicagdes.
A argila expandida fabricada pela Nexclay ¢é utilizada ndo apenas na construgao civil e na
agricultura, mas também em diversas outras areas industriais devido as suas propriedades
impares.

Durante o projeto final, foi aplicado no Departamento de Producao e Manutencao,
conhecimentos tedricos adquiridos ao longo do curso na pratica industrial. O principal
objetivo foi otimizar os processos existentes para aumentar a eficiéncia e a rentabilidade
da produgao de argila expandida. Isso envolveu a analise detalhada de cada etapa do
processo de produgao, identificando areas de melhoria e propondo solugdes inovadoras,
tendo em atencao a realidade da empresa.

Ao longo do projeto, foram desenvolvidos conhecimentos essenciais de gestao de
processos, mas com mais relevancia a gestao de pessoas. A intera¢ao com profissionais
experientes no setor industrial foi enriquecedora e contribuiu significativamente para o
desenvolvimento pessoal e profissional.

Em suma, este relatorio descreve nao apenas as atividades realizadas durante o
projeto na Nexclay, mas também as lices aprendidas e as contribuicdes para o campo
da engenharia e gestao industrial. Este trabalho tem como objetivo principal, melhorar e
inovar o setor de produg¢ao de argila expandida e em areas relacionadas.

1.2 Justificacédo da Escolha do Tema

O tema selecionado para o projeto foi "Digitalizacao como ferramenta para melhorar os
processos na Nexclay'. Inicialmente, o plano era focar na instalacdo e utilizacdo de um
software de manuten¢dao, conhecido como Manwinwin. Apés a implementagdo do
Manwinwin e o inicio da sua utiliza¢ao, foi percetivel que a empresa nao estava preparada
para lidar com essa mudanca digital de forma eficaz. A familiarizacdo com o ambiente
digital nao fazia parte do cotidiano da empresa, e implementar um soffware de manutengao
representava um desafio significativo que poderia trazer mais desvantagens do que
vantagens a curto prazo.
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Consequentemente, foi decidido ajustar a estratégia do projeto. Em vez de
prosseguir com a digitalizacio por meio do soffware de manutencao, foi optado por
introduzir e aplicar outras estratégias, como a demonstra¢ao de ferramentas de qualidade
mais basicas e acessiveis para perceberem a importancia da limpeza e organiza¢ao nos
processos da empresa. Estas sio medidas simples, mas fundamentais, que podem ter um
impacto imediato na eficiéncia e na qualidade do trabalho realizado.

Outro obstaculo identificado, foi o uso excessivo de registos em papel. Todos os
dados e informacdes relevantes eram documentados manualmente, o que tornava dificil
a analise e a utilizacdo eficaz desses dados para melhorar os processos. Foi decido fazer
a transi¢cao para métodos mais digitais de registo e analise de dados, visando facilitar a
obtencao de dados valiosos a partir das informagdes recolhidas pelos colaboradores no
dia-a-dia.

Essas mudangas estratégicas foram fundamentais para adaptar o projeto as
necessidades e realidades da Nexclay. Ao invés de impor uma solugio tecnologica
complexa, priorizou-se melhorias simples e praticas que pudessem ser adotadas mais
facilmente pela equipa de trabalho. Este enfase permitiu uma transi¢io mais suave em
direcao a digitalizacao dos processos e, a0 mesmo tempo, ajudou a construir uma base
solida para futuras iniciativas de melhoria continua na empresa.

1.3 Metodologia Adotada

Na primeira fase do projeto, promoveu-se uma formagao em Excel para os
colaboradores, contando com a participagao de um informatico do grupo para explicar
os conceitos basicos e demonstrar as potencialidades desta ferramenta. Os responsaveis
pelos processos também receberam formacao, mas num nivel mais avancado, fornecida
por uma empresa externa, visando explorar funcionalidades mais especificas do Excel.

Posteriormente, implementaram-se registos em formato digital para substituir os
registos em papel, abrangendo desde dados do processo até tarefas de manutencao. Além
disso, foram aplicadas varias ferramentas de qualidade, como a reorganizagio e
identificacdo do armazém da serralharia, a marcaciao de equipamentos que ainda nao
possufam placas identificativas e a distingdo entre secgOes através da utilizacdo de
equipamentos de cores diferentes.

Os responsaveis dos departamentos receberam formacao adicional em ferramentas
de qualidade por uma empresa externa e realizou-se uma visita ao chio de fabrica para
destacar a importancia dessas ferramentas e identificar areas que precisavam de
melhorias.
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Por fim, existiu a possibilidade de uma formagao sobre o Manwinwin para obter
uma compreensio inicial do soffware e iniciou-se a instalagio do mesmo, embora ainda
nao esteja a ser explorado totalmente o seu potencial.

Estas iniciativas visaram nao apenas introduzir novas ferramentas e processos
digitais, mas também promover uma cultura de melhoria continua e eficiéncia na
Nexclay, preparando a empresa para adotar plenamente as vantagens da digitalizacao dos
processos industriais.

1.4 Estrutura do Relatoério

Este projeto é composto por cinco capitulos, cada um detalha as etapas e
componentes essenciais para a compreensao ¢ implementagao dos objetivos propostos.
No presente capitulo, é introduzido o projeto, incluindo a apresentagao dos objetivos
gerais e especificos, bem como os métodos e técnicas de investigacdo utilizados. Esta
introducao estabelece a base para a compreensao do que sera desenvolvido nos capitulos
subsequentes.

No segundo capitulo, sao apresentados os conceitos tedricos principais sobre as
terramentas da qualidade, incluindo uma analise detalhada dos diferentes tipos e
objetivos da manutencio. E também abordado o conceito de Computerized Maintenance
Management Systemr (CMMS) - Sistemas de Gestao da Manutencdo Computadorizados.
Por fim, sao explorados os Key Performance Indicator (KPIs) - Indicadores-Chave de
Desempenho, essenciais para a monitorizagdo e melhoria continua dos processos de
manutencao.

No terceiro capitulo, ¢ apresentada a empresa onde o projeto foi realizado. Este
capitulo inclui uma descri¢ao e a estratégia da empresa, abrangendo sua historia, missao,
visao e valores.

No quarto capitulo, sdo descritas as ferramentas utilizadas no projeto. Este capitulo
detalha a aplicacao das ferramentas da qualidade e da gestaio da manutencao, incluindo a
implementacao pratica do CMMS Manwinwin. E igualmente apresentado um ficheiro,
em formato Excel, especificamente desenvolvido para dar inicio a transi¢io para o
mundo digital, no contexto da Nexclay. Sio apresentados os procedimentos adotados,
as dificuldades encontradas e as solu¢oes desenvolvidas para a superacao dos desafios.
Além disso, ¢ descrito o processo de obtencao e analise dos KPIs, demonstrando como
esses indicadores foram utilizados para medir e melhorar o desempenho da manutencao
e da producao.

No ultimo capitulo, sdo apresentadas as conclusdes do projeto. Este capitulo
sintetiza os resultados alcancados, discutindo os pontos menos favoraveis identificados
ao longo do projeto e a estratégia adotada para transforma-los em pontos fortes.



Daniel Ramos Rodrigues



Digitalizagdo como ferramenta de melhoria dos processos na Nexclay

2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Tipos e Objetivos das Ferramentas de Qualidade

As ferramentas da qualidade sdo essenciais para a melhoria continua e o sucesso
das organizacGes. Estas ferramentas abrangem uma variedade de métodos e técnicas que
visam identificar, analisar e resolver problemas nos processos e produtos.

O objetivo principal destas ferramentas é promover a eficiencia, reduzir
desperdicios, aumentar a qualidade dos produtos e servicos, e impulsionar a satisfacao
dos clientes. Ao aplicar adequadamente as ferramentas da qualidade, as organizagoes
podem tomar decisoes baseadas em dados solidos, melhorar a eficacia dos processos e
alcancgar padroes mais elevados de desempenho e competitividade no mercado.

2.1.1 TPS versus Lean

Este conceito teve origem no Japao, apds a segunda guerra mundial no seio da
industria automovel. Em 1955, Taichiz Obno e Shiegeo Shingo iniciaram a criacio de um
novo sistema de producido em Nagoya nas instalacdes da Toyota Motor Company, (Viegas,
2023).

O Toyota Production System (IPS) ficou bastante conhecido devido a utilizagdo da
tilosofia Iean. Este sistema consiste num conjunto de atividades sistematicas que sao
realizadas de modo a minimizar desperdicios e contribuir para procedimentos que geram
valor para a empresa. Através de varias vertentes como: o fluxo de producao, fluxo de
valor e formas de residuos existentes, foi desenvolvida uma serie de métodos e
terramentas dedicadas ao aumento da competitividade da empresa (Araujo, 2023).

Lean Thinking tem como intuito a eliminacdao de atividades que niao acrescentam
valor ao sistema e a implementacao de um processo de melhoria continua (T. de J. B. da
Silva, 2019).

Esta filosofia segue cinco principios fundamentais para combater o desperdicio.

e Valor: a determinacdo do valor é em funcao das necessidades do cliente, ou seja,
o produto ou servico deve possuir caracteristicas que o cliente valoriza. Assim,
ap6s identificar os aspetos importantes para o cliente, as restantes caracteristicas
devem ser eliminadas pois nao acrescentam valor.

e C(Cadeia de Valor: consiste no conjunto de operagoes que imprescindiveis para
satisfazer as necessidades do cliente. Existem trés tipos de atividades: () atividades
que acrescentam valor, (if) atividades que ndo acrescentam valor, mas sido
fundamentais e (iii) atividades que nao acrescentam valor e podem ser excluidas
da cadeia de producao.
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Fluxo: este ¢ o processo tem como obijetivo fazer fluir as atividades que criam
valor gerando um fluxo continuo. E através do envolvimento de todos e de
estratégias que € possivel eliminar ou reduzir os tempos de paragens, as
movimentagoes desnecessarias e os defeitos para que nao haja quebras no fluxo
do processo.

Sistema Pull: este sistema de producdao permite que seja produzido apenas o
necessario quando necessario, isto é, quando o cliente solicitar. Deste modo ¢
reduzida a acumulagiao de stock desnecessario e o custo associado a posse do
mesmo.

Busca da Perfeicao: refere-se a busca constante pela melhoria continua visando
proporcionar o produto ou servico idealizado para oferecer ao cliente (Womack
& Jones, 1996)

2.1.2 5 Sensos

A ferramenta 5S consiste numa abordagem que visa minimizar o desperdicio,
melhorar a qualidade e maximizar a produtividade, promovendo a organiza¢ao do espago
e ambiente de trabalho e a utilizagio de métodos visiveis para alcangar resultados
operacionais solidos (Manuel, 2020). Esta ferramenta é considerada como um dos
primeiros passos essenciais para iniciar a implementacdo de uma produgio Lean,
contribuindo consideravelmente para a reducao do desperdicio geral (Marques, 2023).

Na Tabela 1 sio apresentadas as cinco palavras japonesas que deram origem a
nomenclatura 5S e as descricoes das atividades.

Tabela 1 - 5 Sensos

Seiri e Utilizacio Selecionar o que é necessario no posto
de trabalho e elimina-se o que nio é essencial
para a realizacdo de tarefas, esta triagem
facilita o trabalho, a deslocacio dos
trabalhadores, o fluxo de material, e
rentabiliza-se melhor o espacgo (Viegas, 2023).

Seiton e Ordenacio Organizar tudo no sitio certo, arrumar o
posto de trabalho utilizando a identificagao
visual de locais especificos para cada material
de acordo com as necessidades de utilizacao,
possibilitando um rapido acesso eliminando
assim, movimentacoes desnecessarias (Borba,

2018).
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e Seisou e Limpeza Garantir a limpeza do posto de trabalho
deixando visfvel toas as identificacoes visiveis,
o que permite manter a ordem. Durante este
processo de limpeza os itens devem ser
testados  para  assegurar um  bom

funcionamento (Borba, 2018; Viegas, 2023).

e Seciketsu e Padronizar Esta etapa consiste na definicio de
normas ou processos de manuten¢ao para
assegurar que os 3S anteriores estdo a ser
cumpridos, o que resulta na  preservagao e
melhoria do estado de arrumacio e limpeza
do posto de trabalho (Pacheco, 2022; Viegas,
2023).

e Shitsuke e Autodisciplina Sensibilizar todos os colaboradores para
garantir que as regras e procedimentos
introduzidos anteriormente sejam mantidas e
realizadas no seu tempo. Para certificar que os
procedimentos estio a ser cumpridos,
geralmente  sdo  realizadas  auditorias
periddicas (Borba, 2018).

2.1.3 Kaizen

Kaizen pode ser entendido como mudar para melhor, ou melhoria continua (Viegas,
2023). Esta ferramenta rege-se por uma filosofia de desenvolvimento continuo
envolvendo todos as partes de uma organizacao desde os niveis hierarquicos mais baixos
até aos gestores de topo (Marques, 2023).

Deste modo, para implementar esta ferramenta com sucesso é fundamental ter em
consideracao os fatores humanos, uma vez que a sua implementacao depende deles,
assim, é importante que a empresa crie programas de formacao. Uma analise ao contexto
em que a empresa se encontra é necessaria (Viegas, 2023).

Os resultados mais evidentes da aplicacao da filosofia Kazzen sio a produtividade, a
melhoria de eficiéncia, a qualidade, os custos reduzidos, a seguranca no local de trabalho
e a eliminacao de desperdicios (Viegas, 2023).

2.1.4 Justin Time - JIT

Just-In-Time (JIT) é considerada uma ferramenta [.ean que define a produgao, no
tempo certo e na quantidade de modo a eliminar o stock desnecessario (Viegas, 2023).
Este método consiste numa produgao pull, isto é, apenas ¢ produzido o que ¢ necessario,
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quando necessario e na quantidade necessaria, desta forma ¢é evitado o desperdicio em
stock (Pimentel, 2022). Para a empresa fazer bom uso desta ferramenta, deve conhecer
as necessidades dos seus clientes e manter uma forte relacao com os seus fornecedores

(Viegas, 2023).

2.1.5 Kanban

O Kanban é um sistema simples de qualidade que procura gerir stock de produtos e
tem como objetivo solucionar problemas de aprovisionamento, assim como controlar as
entradas e saidas de todos os materiais de stock (A. Silva et al., 2022). E considerado um

identificador que contem a referéncia do produto e a quantidade a produzir desejada
(Oliveira, 2017).

Esta ferramenta pretende reduzir a variacio ao longo da cadeia de valor e
movimenta pecgas entre postos de trabalho distintos usando cartées, onde um
procedimento anterior s6 fornece pecas ao posto seguinte quando estas forem
necessarias assim, nao existe armazenamento de materiais no local de producao (Oliveira,

2017; Viegas, 2023).

O sistema Kanban torna o fluxo de informacao mais simples e visivel (Oliveira,

2017).

2.1.6 Analise de Pareto

A analise de Pareto é baseada no Principio de Pareto. Este defende que 80% dos
problemas sio provocados por 20% das causas (Viegas, 2023). Esta regra de 80/20 ajuda
a identificacdo das causas principais que estdo na origem do problema e que devem ser
priorizadas. O diagrama de Pareto ¢ tipicamente a representagao grafica dos resultados

obtidos da analise (Pacheco, 2022).

O diagrama de Pareto é uma ferramenta que classifica as causas do mais importante
para o menos, assim, a representacao grafica fornece uma visao geral das prioridades
dando mais aten¢ao para o fator mais importante (Diamantino et al., 2023).

2.1.7 Metodologia da Melhoria Continua

Ciclo PDCA

Este ciclo foi desenvolvido de modo a ser aplicavel em organizagoes das mais
variadas areas possiveis e contribui de forma ativa para a resolu¢ao de problemas de
gestdo através de planeamento, da recolha de informacdo, das acoes e dos resultados
promovendo assim a melhoria continua (Pacheco, 2022).
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A ferramenta identifica e trata as varias fases do processo de modo a reduzir os
desvios e é vista como um ciclo continuo de melhoria continua e de feedbak (Viegas,

2023).

O ciclo PDCA ¢ constituida por quatro etapas:

Plan

Check

Act

Tabela 2 — Ciclo PDCA

Planear

Fazer

Verificar

Agir

A ldade dos Porqués — 5W

Estudo da situacio atual, definir os
objetivos e as estratégias a implementar,
identificar os problemas, isto ¢ planear o projeto
a desenvolver (Pacheco, 2022; Pimentel, 2022)

Execucao do projeto e das a¢des estipuladas
na etapa anterior. As organizagoes devem
recorrer a formagles para que o plano seja
executado da melhor forma possivel (Pacheco,

2022; Viegas, 2023)

Analise dos resultados obtidos e avaliacao
da eficacia das agOes implementadas e se as metas
estdo a ser cumpridas (Pacheco, 2022; Viegas,
2023)

Padronizacio das melhorias, caso as
alteragoes tenham tido o resultado pretendido, as
boas praticas vao ser implementadas no processo.
Este ciclo pode ser iniciado sempre que for
necessaria a corre¢ao ou melhoria no processo
(Pimentel, 2022; Viegas, 2023)

A ferramenta 5W2H foi desenvolvida para reduzir e eliminar os problemas que
ocorrem nos procedimentos produtivos das organizacdes(Marques, 2023)

Os 5 porqués (5W) consistem num método de analise que envolve uma sequéncia
de cinco perguntas (what, who, where, when, why, how e how much) que devem ser feitas com
o intuito de chegar a causa raiz, até nao ser possivel fazer mais perguntas. A quantidade
de vezes que ¢ feita a pergunta pode variar (Diamantino et al., 2023).
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What? (O qué?)
*0 que vai ser efetivamente efetuado.
When (Quando?)
*Quando vai a acdo definida ser realizada?
Why (Porqué?)
ePorque razio é necessario realizar aquela acdo?
Where (Onde?)
*Onde vai ser a acao desenvolvida?
Who (Quem?)
*Quem é responsavel pela realizacio da acao definida?
How (Como?)
*Como vai a acdo ser colocada em pratica?
How much (Quanto?)

*Quanto custara a aplicacdao daquela acao?
Fonte: (Marques, 2023)

E considerada uma ferramenta simples, porém eficiente, para descrever acdes de
maneira direta e assegurar que as tarefas sejam realizadas de forma organizada. Assim,
este método visa responder a sete perguntas: “(...) o gue vai ser feito, por quem, guando, porque,
quanto vai custar e como vai ser feito” (Viegas, 2023).

Gestéo pela Comunicacédo — Hourensou

A gestao pela comunica¢ao ou Hourenson é uma cultura organizacional japonesa que
equilibra o sistema de comunicac¢ao na gestao diaria dos processos de uma empresa, esta
terramenta ao ser implementada pode tornar o fluxo de trabalho e o trabalho de equipa
mais eficiente (Sundawa & Marion, 2022).

A palavra bourenson é composta de trés palavras: hou, ren e son. Na figura seguinte é
apresentada a origem da palavra.

10
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Houkoku

Hourensou

Soudan Renraku

Figura 1 - Gestao pela comunicagao
(Wahyuningsih & Aryanto, 2016)

Houkoku significa relatar, isto ¢, todos os processos realizados durante o trabalho
devem ser comunicados ao superior responsavel em formato escrito ou verbalmente

(Wahyuningsih & Aryanto, 2016).

Renraku significa informar, deve haver sempre uma transicao de toda a informacao
relativa ao trabalho executado a toda a equipa. Caso esta etapa nao seja efetuada nio
havera um bom funcionamento de todo o sistema (Wahyuningsih & Aryanto, 2016).

Sondan significa consultar, esta fase ¢ bastante importante no processo de tomada
de decisao. Na existéncia de um problema a consulta ou discussao com outros
colaboradores é fundamental para encontrar solu¢oes e novas ideias para resolve-los. O
soudan acaba por ajudar a evitar a decisao errada (Wahyuningsih & Aryanto, 2016).

Numa empresa varios problemas surgem devido a falta de comunicagdo para evitar
esse tipo de problema é fundamental produzir uma comunicagao eficaz, isto ¢, considerar
a qualidade da conversa na comunica¢ao e nao a duragdo de tempo de comunicacio
(Sundawa & Marion, 2022).

Ao implementar Howurenson numa organizagao nao s6 ajuda a manter a fluidez na
comunica¢ao como ajuda a tornar a equipa mais unida, valorizada e integrada na empresa
(Sundawa & Marion, 2022).

Gestado Visual

A Gestao Visual ¢ uma metodologia que abrange varias ferramentas e métodos que
pretendem tornar a informacao visivel e intuitiva de forma a auxiliar os trabalhadores no
seu trabalho diario(Marques, 2023; Pimentel, 2022). A transmissao de informacao deve
ser simples, eficaz e rapida permitindo assim a identificagao de anomalias, a normalizagao

11
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de processos e o auxilio dos colaboradores para uma execu¢ao mais rapida do trabalho

(Pacheco, 2022).

O objetivo desta ferramenta ¢ aumentar a eficacia e a eficiéncia dos processos e das
operacoes, a reducao de varias formas de desperdicio e de erros. E considerada uma
forma de comunicagao intuitiva e rapida entre os colaboradores da organizacao dando-
lhes autonomia para uma resposta rapida a problemas(Pimentel, 2022).

A gestao visual inclui o principio de comunicagao visual, onde todas as informagoes
estao registadas, visiveis e destacadas de forma que qualquer colaborador possa passar
pelos postos de trabalho e de forma breve compreender o estado da produgao, qual o
fluxo de materiais, a tarefa seguinte a ser concluida e a identificacio de qualquer

irregularidade (Pacheco, 2022) .

Nas industrias transformadoras, esta ferramenta facilita a avaliacao e controlo de
desempenho de uma empresa permitindo o envolvimento dos colaboradores e melhora
a comunicagao tanto interna como externa (Viegas, 2023).

2.2 Organizacédo e Gestdo da Manutencao

A manuteng¢ao desempenha um papel crucial no contexto do processo produtivo
e, portanto, merece ser considerada como uma agao estratégica para alcancgar as metas
estabelecidas. A capacidade dos recursos humanos em se adaptarem, interagirem,
aprenderem, ensinarem, processarem, comunicarem e tantas outras habilidades que
compdem o poder central de qualquer sistema que sdo as pessoas que constituem os
ativos da manutengao que se pretende mobilizar e dominar para garantir a
sustentabilidade da estratégia (Peres & Lima, 2008).

Para a linguagem da manutencao ser padriao, foi necessario estabelecer uma
uniformizagdo em termos conceituais para facilitar a sua compreensio a nivel
internacional. Neste contexto, foi desenvolvida a norma NP EN 13306:2021, que
fornece uma definicao de Manuten¢ao como sendo um conjunto de todas as medidas
técnicas, administrativas e de gestao ao longo do ciclo de vida de um equipamento, com
o objetivo de preserva-lo ou restaura-lo a um estado em que possa desempenhar a funcao

exigida (NP EN 13306, 2021).

E igualmente relevante mencionar que, na mesma norma, a definicao de Gestao de
Manutencao ¢ descrita como “(...) fodas as atividades de gestao que determinam os requisitos de
manutencdo, objetivos, estratégias e responsabilidades, e a implementacao destas por diversos meios tais
como o planeamento, o controlo e a melhoria das atividades de manutencio e aspetos econdmicos.” (NP

EN 133006, 2021).

12
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2.2.1 Evolucgao da Manutencgao

Com o decorrer do tempo, as praticas de manutencdo tém passado por varias
mudangas, tornando a sua area de atuagao cada vez mais complexa. Isso levou as
organizagdes a terem uma nova visao sobre a manutencao, deixando de a encarar como
um gasto que apenas traz custos adicionais para passarem a reconhecé-la como um fator
crucial para a sua eficiéncia econémica e operacional.

Atualmente a gestdao de ativos fisicos e a manutengao industrial contribuem para a
sustentabilidade economica, mas também ambiental. Esses ativos promovem inovagao
e tecnologias baseadas no conhecimento, ligando inovacao, conhecimento e meio
ambiente. Portanto, ¢ essencial implementar estratégias que aumentem a sustentabilidade
com base em ativos complementares.(De-Almeida-e-Pais et al., 2023).

Nos tltimos vinte anos, lideres visionarios em varias industrias tém mostrado que
¢ possivel reduzir os custos de manutencao e aumentar a disponibilidade dos
equipamentos a0 mesmo tempo. Em muitos casos, os resultados foram impressionantes,
com uma redug¢ao de até 50% nos custos de manutencao, e praticamente eliminacao de
avarias e paragens nao programadas na produ¢ao (Gaspar, 2003).

Como ilustrado na Figura 2 a primeira geracao refere-se ao periodo anterior a
Segunda Guerra Mundial, quando a industria era pouco automatizada, os equipamentos
eram simples e geralmente superdimensionados, facilitando assim a sua intervencao e
reparagao. Nessa época, a Manutenc¢ao estava numa fase inicial, ndo sendo necessaria a
Manutengao Sistematica ou qualquer outro tipo além das rotinas basicas de limpeza,
lubrificagdo e reparacao em caso de avaria. Isso implicava que a previsao de falhas nao
era uma prioridade para a maioria dos gestores de Manutenc¢ao.(Peres & Lima, 2008)

A segunda geracdo teve inicio apos a Segunda Guerra Mundial e continuou até
meados da década de 1960. Devido a guerra e a escassez de mao-de-obra na industtia,
houve uma maior dependéncia da mecanizacao das linhas de produgao. Isso ocorreu
porque o tempo de inatividade das maquinas afetava significativamente a taxa de
produgdo e trazia custos elevados relacionados a falta de operacio. Como resultado,
surgiu a necessidade de prever e evitar falhas na cadeia de producao, buscando aumentar
a vida util dos equipamentos para mitigar os custos de inatividade. Foi assim que surgiu
o conceito de Manutencao Preventiva (Peres & Lima, 2008).

A terceira geracao teve inicio na década de 1970, destacando-se pelas mudancas nos
processos industriais que impulsionaram a adog¢ao de novas técnicas e expectativas. Por
exemplo, a implementa¢ao de ferramentas de qualidade, como o just-in-time que dava
origem a uma gestao mais eficiente dos recursos da empresa. No entanto, os baixos niveis
de stock aumentavam o impacto de uma avaria em um equipamento, resultando em
significativas perdas financeiras para a empresa €, em casos extremos, podendo até
mesmo causar a paralisacao das opera¢oes industriais. (Peres & Lima, 2008).
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Terceira Geracdo

# Maior responsabilidade e
Confiabilidade da maquinaria
» Maior seguranca

Segunda Geragdo e Melhor qualidade dos
produtos

e Maior disponibilidade de ® Auséncia de danos ao meio-
maguinas ambiente

Primeira Geragdo e Maior vida atil dos e Maior vida util dos
equipamentos equipamentos

e Conserto apos avaria | e Custos menores e Mais custo-eficaz

1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000

Figura 2 - Evolucao histérica da manutencao
(Peres & Lima, 2008)

Além das trés geracoes mencionadas anteriormente, existe uma quarta geragao mais
atual, como demonstrado na Figura 3. Com o avanco da globalizagdo e o
desenvolvimento da internet e dos computadores, que apresentam soffwares cada vez mais
poderosos, a industria expandiu-se ainda mais. Com o auxilio dessas tecnologias, a
manutencdo inseriu-se em processos ainda mais sofisticados, como a analise e
monitoriza¢ao online de equipamentos no dia a dia, no que resulta na manutencao
preditiva.

E correto afirmar que, apés tantas mudangas, os departamentos de manutengio
evoluiram para melhorar o funcionamento constante e eficiente de todos os ativos,
garantindo processos produtivos cada vez melhores por meio da prevengao e da
predicao. Nao é por acaso que hoje a confiabilidade dos equipamentos é maior, a vida
util das pecas é mais longa e os custos com manuten¢ao sao mais baixos
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Primeira Geragao

-Concerto apos
avaria

Segunda Geragao

-Maior
disponibilidade
das instalacoes
-Maior vida util
dos
equipamentos
-Custo menores

Terceira Geragao

-Maior disponibilidade e
fiabilidade das
instalacoes

-Maior seguranca
-Maior qualidade do
produto

-Auséncia de danos ao
meio ambiente

-Maior vida util dos
equipamentos

-Maior efetividade de
custo

Quarta Geragao
-Gestao de Risco
aplicado aos Ativos
-Fiabilidade Humana
-Movos métodos
preditivos

-Precisao na medicao e
demonstracao de
resultados

-Maior disponibilidade e
fiabilidade das
instalagoes

-Maior segurancga
-Maior qualidade do
produto

-Auséncia de danos ao
meio ambiente

-Maior vida (til dos
equipamentos

-Maior efetividade de
custo

1940 1950

1960 1970

1980 1880 2010

20Mm

Figura 3 - Evolucao historica da manutengao

Atual

(Campos & Neto, 2022)

2.2.2 Tipos de Manutencao

Na gestao eficiente de equipamentos e processos industriais, a manutencao
desempenha um papel de grande relevancia na durabilidade do ciclo de vida dos ativos.
Embora exista discordancia, entre diferentes autores, existem trés principais tipos de
manutencao, conforme estabelecido pela norma NP EN 133006:2021. Existem trés tipos
de manutengdo que siao reconhecidos e aplicados em diferentes contextos industriais:
Manutengao Preventiva, Corretiva e de Melhoria. Conforme mostrado na Figura 4, cada
uma destas abordagens contribui de forma diferente para reduzir a probabilidade de
paragens imprevistas, tornando os equipamentos e sistemas mais eficientes. Neste
contexto, ¢ abordado cada tipo de manutencao, suas caracteristicas especificas e sua
relevancia na gestao global de ativos e processos industriais.
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Manutencdo [2.1]

Alteracdo das caracteristicas de
seguranca funcionais Intrinsecas

Sem alteracdo das caracteristicas de
seguranca funcionals intrinsecas

antes da falha depois da falha

Melhoria [7.8] Manuteng¢ao preventiva [7.1] Manuteng3o correctiva [7.9]
Sem abseruag_.':io de nhscwagi:ia“dn imediata deferida
degradacio degradacdo
Manutengio Manutengdo Manutengio Manutencdo
sistematica [7.2] condicionada [7.3] correctiva imediata  correctiva deferida
prognéstico da sem prognésticoda  [7.11] [7.10]
evolugdo da evolugdo da
degradacdo degradagdo
Manutencio Manutencio
preditiva baseada na condigdo
[7.4] ndo preditiva
ndo degradado degradado ndo degradado
MNenhuma acgdo Manutengdo Nenhuma ac¢do
de Manutengdo preventiva activa [7.5] de Manutencao

Figura 4 - Tipos de manutencao
(NP EN 13306, 2021)

A manutengdo preventiva consiste em realizar intervengoes programadas em
intervalos de tempo previamente definidos ou de acordo com critérios especificos,
visando diminuir a possibilidade de falhas ou deterioracio no funcionamento de um

equipamento (NP EN 13306, 2021).

e A manutengio preventiva sistematica ¢ realizada em periodos fixos ou apods
um determinado numero de utiliza¢des, sem uma verifica¢ao prévia do estado do
equipamento. Os intervalos de tempo ou nimero de utiliza¢oes sao estabelecidos
com base no conhecimento do funcionamento do equipamento e do seu
mecanismo de falha. (NP EN 13306, 2021). Na Tabela 3, podemos analisar as

vantagens e desvantagens da manuten¢ao preventiva sistematica.
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Tabela 3 - Vantagens e desvantagens da manuten¢iao preventiva sistematica
(Filipe, 2006)

Vantagens

e Aumento da disponibilidade dos
equipamentos e aumento de
producao

Reducao dos custos associados a
falta de manutencao

Desvantagens

Por vezes, a frequéncia dos
trabalhos de manutencao
preventiva pode ser excessiva

Em algumas situagoes, pode
haver conflitos com a produgao

devido a necessidade de desligar
equipamentos para cumprir os
planos de manutencao

e Ajuda a reduzir defeitos na o
produgao e as taxas de retrabalho

Nao garante a eliminagado total da
necessidade de trabalhos de
manutencao corretiva.

e A manutengdo preventiva condicionada abrange a avaliagio das condi¢bes
fisicas, analise e eventuais medidas de manutencio resultantes. A avaliacio das
condi¢oes pode ser feita por observagdo do operador, inspecdo, testes,
monitorizacdo dos parametros do sistema, entre outras tarefas., realizados de
acordo com um programa pré-estabelecido, a pedido ou de forma continua. (NP
EN 13306, 2021). Na Tabela 4, podemos analisar as vantagens e desvantagens da
manutencao preventiva condicionada.

Tabela 4 - Vantagens e desvantagens da manutencao preventiva condicionada
(Filipe, 2006)

Vantagens Desvantagens

e Serve como complemento das o
atividades de  Manutencao
Preventiva Sistematica

Investimento em equipamento
especifico

e DPossibilita uma monitoriza¢ao e Dependéncia da tecnologia e de
regular do diagnostico e sistemas mao de obra especializada
informaticos
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Dentro do contexto da manutengdo preventiva condicionada, inclui-se o
conceito de manutengao preditiva.

e Manutengio preditiva ¢ um tipo de manutencao que se baseia na condi¢ao do
equipamento, realizada de acordo com previsoes feitas com base em analises
repetidas ou caracteristicas conhecidas, e na avaliagio de parametros significativos

que indicam a degradacao do equipamento (NP EN 133006, 2021).

Na Tabela 5, podemos analisar as vantagens e desvantagens da manutengao
corretiva. Manutengao corretiva ¢ realizada apds a detegao de uma avaria, com o
objetivo de restaurar um equipamento para um estado em que possa desempenhar a
funcao necessaria (NP EN 133006, 2021).No ambito da manutencao corretiva, faz-se
distin¢ao entre manutencao corretiva diferida e manutencao corretiva imediata.

Manutengao corretiva diferida: refere-se a manutencao corretiva que nao ¢
executada imediatamente apos a dete¢ao da avaria, mas sim adiada de acordo com regras

predefinidas (NP EN 133006, 2021).

Manutengao corretiva imediata: é aquela que ¢ realizada sem demora apos a

detecao de uma avaria, com o objetivo de evitar consequéncias indesejaveis (NP EN
13300, 2021).

Tabela 5 - Vantagens e desvantagens da manutengao corretiva
(Filipe, 2006)

Vantagens Desvantagens

e Modelo facil de implementar e Custos elevados associados a
falta de manutencao

e Custos reduzidos de gestao e e Ocorréncia frequente de
planeamento situagoes Imprevistas
e Resolucio imediata de problemas e Possibilidade de lidar com

problemas recorrentes.

e Nio requer custos  para e Diminui¢ao da esperanca de vida
monitorizac¢ao das condi¢oes dos util de um equipamento
equipamentos

18



Digitalizagdo como ferramenta de melhoria dos processos na Nexclay

A Figura 5 mostra a "curva da banheira", que representa a taxa de falha de um sistema
em relacdo ao seu tempo de funcionamento, dividido em trés fases: inicial, vida util e

desgaste ou envelhecimento.

Manutencéo curativa

Manutencdo correctiva

Manutencio preventiva

v
~ ~
I =
Manutengio melhorativa

“commissioning”
Rodagem Vida Util Envelhecimento

Taxa de Avarias

pla
LT

Figura 5 - Tipos de manuten¢ao na curva da banheira
(Pitéu, 2011)

Y

2.2.3 Manutencao Programada versus Nao Programada

Quando se trata de gestao de ativos e equipamentos industriais, é de grande
relevancia distinguir entre manuten¢ao programada e nao programada. Essas abordagens
tém implicagdes relevantes na eficiéncia operacional, na previsio dos custos e na
confiabilidade dos equipamentos. Na Figura 6, fica demonstrado as dissemelhancas entre
a manutencao programada e nao programada, destacando os caminhos distintos que
estao associados a cada uma delas.

Manutencédo[2.1]

.

/_// .
programada _—" H““n.‘,_‘ No programada
- A
Manutengdo programada[7.12] Manutencéo nao programada
//’/ N ;/ ‘\‘\
f/’ \\\ _/; \\\
- o - . - = / ™,
Man utgngao - Manu _en;ac . Manuter}qao a.ntes.dafa\ha ou nap / \. imediatamente apds
preventivasem - preventiva com . corretiva imediatamente apés / . detecio da avari
observagég/’ ohsenvagio \\‘ detecio da avaria / €fac daavaria
L ~ / \
L N
. . /
X EN I 4 4
Manutengio Manutengio Manutengio corretiva Ma"f"t'_e"’;“ Manutengio
sistematica[7.2] condicionada [7.3] diferida [7.10] uportunlstn.:a [7.43] corretiva imediata
(preventiva ou [7.11]

corretiva diferida)
Figura 6 - Manutengdo programada versus nao programada
(NP EN 13306, 2021)

19



Daniel Ramos Rodrigues

2.2.4 Atividades de Manutencao

Num ambiente industrial, as atividades de manutencao representam um grande
peso para garantir o funcionamento continuo e eficiente dos ativos. Na Figura 7, esta
demonstrado a versatilidade de atividades de manutencao, desde as intervencoes
preventivas até as de correcao de falhas, destacando a sua relevancia na sustentabilidade,
eficiéncia e eficacia dos processos industriais.

Actividades de Manutencdo

antes da detec¢do
de uma falha

apds deteccdo de
uma falha

Actividade preventiva Actividade correctiva

evitar
degradacdo ou lacalizar
efeitos da avaria

detectar
potencial avaria

diagngsticar reparar

degradacdo

= . Diagnostico de Recondicionamento Localizacao Diagndstico Reparagao,
Deteccdo de avaria - . . . reparacao
degradacdo preventivo da avaria da avaria -
temporaria
antes. de Apds durante a durante baseado na : .
possiuel reparagdo operagdo aragens condigdo sistematico
reparacio parag perag parag "
- Monitorizacdo  Verificacdo, Accdo baseada Substituicdo
Teste de Funcdo % 620, ¢ e - Funcao
formidade check-out Inspecgdo Inspec¢do na condicdo  programada, G
con - o ) . . )
ndo invasiva interna activa Ajuste, etc. check-out

Figura 7 - Atividades de manutencao
(NP EN 13306, 2021)

2.2.5 Manutencgéao para Melhoria da Eficiéncia Operacional

As atividades de melhoria visam aprimorar a seguranca operacional de um
equipamento, sem modificar sua func¢ao original. Este estilo de manutengao ¢ valorizado
e incentivado nos dias de hoje, com o objetivo principal de aumentar o desempenho do
equipamento dentro do seu contexto. Considerado um avan¢o em relagdo a manutencao

condicionada, é uma abordagem programada e planeada (NP EN 133006, 2021).

A Manutencao tem sido reconhecida como uma das areas com maior potencial para
melhorar a eficiéncia das empresas. Este reconhecimento niao é alheio aos avancos
tecnologicos, que se concentram principalmente na implementagdo de métodos de
previsao do estado dos equipamentos. O objetivo é melhorar a facilidade de manutencao
e a fiabilidade, no contexto operacional. Estes métodos, ao aumentarem a
disponibilidade dos equipamentos, estao alinhados com as expectativas geradas aquando

da sua aquisicao (Filipe, 2000).

20



Digitalizagdo como ferramenta de melhoria dos processos na Nexclay

2.3 CMMS na Manutencéao

A gestio da manutengao ¢ um processo complexo que exige uma combinacao
eficaz de conhecimentos técnicos e econémicos. Uma parte fundamental da gestao da
manuten¢ao envolve a interpretagao dos dados disponiveis e a sua transformagio em
informacoes tteis para uma tomada de decisao mais consistente e uma gestao mais eficaz
do equipamento. Para alcangar este objetivo, os dados devem ser recolhidos e analisados
de forma estruturada, caso contririo, nao podem ser utilizados de forma eficaz.
Atualmente, é praticamente impossivel gerir eficientemente a quantidade significativa de
dados e recursos associados a manutenc¢ao sem o suporte de um sistema informatico de
gestao da manutencao, (Pereira, 2021).

O uso de um software de Gestao de Manutenc¢ao, também conhecido como CMMS
(Sistema de Gestao de Manutencdo Computorizado), ¢ uma pratica cada vez mais
comum nas empresas para otimizar os recursos dedicados a manutengao (recursos
humanos e materiais) e melhorar a eficacia das acdes de manutengao. Isso visa garantir
o funcionamento adequado e planeado de maquinas, equipamentos e instalagoes,
contribuindo para prolongar sua vida util. (Manuel Costa Cardoso, 2019).

2.3.1 Fungdes do CMMS

Antes de comegar a procurar solu¢des de CMMS no mercado, é importante analisar
previamente algumas das principais fung¢des para a gestao da manuten¢do. Também ¢é
essencial avaliar as necessidades reais das instalacoes e determinar quais fun¢oes seriam
mais uteis e aplicaveis no contexto especifico da empresa onde se pretende aplicar o
CMMS (Alexandre, 2017).

e Gestao da Documentagao: Automatizagdo para facilitar o fluxo de trabalho,
reduzindo recursos e garantindo validade e atualizacao da documentagao.

e Gestao do Fluxo de Trabalho: Incorporacio de fluxos sistematicos e nao
sistematicos,  rastreando  decisdes/autorizacdes e  acompanhando o
desenvolvimento das tarefas.

e Gestdo dos Registos (OT's): Armazenamento seguro para registos ao longo do
ciclo de vida, com controle de alteragoes e garantia de credibilidade em auditorias.

e Criagdo de Relatorios: Sistema automatico para gerar relatorios,
proporcionando uma compilacao eficiente de dados em tempo real, essencial para
indicadores de desempenho ou financeiros (Alexandre, 2017).
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2.3.2 Funcionalidades do CMMS

O grafico representado na Figura 8 ilustra as funcionalidades identificadas como
as mais cruciais de um CMMS, com base num estudo realizado nos Estados Unidos
envolvendo aproximadamente 700 empresas. Nestas empresas, foi solicitado que
revelassem as funcionalidades mais importantes sobre o processo de implementacao de

seus CMMS.

Funcionalidades Mais Importantes num CMMS

Produtividade dos trabalhadores (10) NN 9%

Anédlise Custo Beneficio (9) NGl %%
Ligacdo a Gestdo de Documentacéo (8) NN 10%
KPI's (7) MM 13%
Acessivel via web (6) INIIININIIIIIIEN 17%
Funcdo P/ Agendamento de Intervengdes (5) NN 13%
Funcdo P/ Planeamento de Intervencdes (4) NG 19%
Gestdo de Pecas de Reserva (3) NN 0%
Manutencdo Preventiva (2) [NIIINEGEGEGEEEEN 33%
Gestdo do Trabalhos em Curso (1) NN 34%

Figura 8 - Pontos importantes a implementacao de um CMMS
(Alexandre, 2017)

2.3.3 Desafios no CMMS

Apresenta-se o grafico da Figura 9 que destaca as funcionalidades consideradas
mais criticas em um CMMS (Sistema de Gestao de Manuten¢do Computorizado). Este
grafico baseia-se em alguns estudos, nas quais foi solicitado que relatassem sobre o
processo de implementacao de seus CMMS. As funcionalidades identificadas oferecem
insights valiosos sobre as prioridades e necessidades das empresas ao adotar e utilizar
sistemas de gestao de manutencao (Alexandre, 2017).
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Pontos Criticos 2 Implementa¢io de um CMMS

Especificagdes do CMMS bem definidas (10)

Capacidade e niimero de relatorios (9)

Introdug o de informagéo por técnicos de
manutengdo (8)

Introducéo de informacdo por responsdveis
de processos (7)

Utilizacao de KPI's (6)

Facilidade de customizacio (5)

Defini¢ao dos processos de manutengido (4)
Suporte/apoio da gestdo de topo (3)
Facilidade de utilizacao (2)

557

561

Utilizacdo de um programa user friendly (1)

0 100 200 300 400 500 600

Figura 9 - Pontos criticos a implementac¢ao de um CMMS
(Alexandre, 2017)

Além dos motivos ja mencionados, existem outras razdes que podem explicar o
tracasso dos sistemas de informag¢ao na gestio da manutengao:

e Objetivos mal definidos.

e Hstrutura organizacional inflexivel.

e Falta de informagao técnico-econémica suficiente em nivel operacional.
e Foco excessivo na repara¢ao, com beneficios limitados para a empresa.

e Infraestrutura desatualizada para lidar com as novas abordagens dos sistemas de
informacao.

e Resisténcia a mudanga por parte dos colaboradores.

e Dificuldade em reduzir os custos.

e Desafios na integracao da manuten¢ao condicionada.

e Dificuldade em integrar informagées dos sistemas de produgio.

e Nivel de formacao e qualificacao dos colaboradores abaixo do desejado.

e Falta de visdao e apoio por parte da alta administracao (Gaspar, 2003).

Como remate final, o CMMS oferece uma diversidade de qualidades, incluindo a
capacidade de otimizar recursos humanos e materiais, melhorar a eficicia da manutengao
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e prolongar a vida util dos equipamentos. Além disso, ele permite uma gestao mais
eficiente da documentacao associada a manutencao, facilitando o fluxo de trabalho e
com a realizacdo de relatorios automaticos para facilitar a compreensao dos pontos mais
relevantes.

Apesar de algumas desvantagens, como resisténcia a mudanga e desafios na
integracao de funcionalidades especificas, as vantagens do CMMS sdo significativas.
Essas vantagens fazem do CMMS uma ferramenta valiosa para a gestao eficaz da
manutenc¢ao em empresas de todos os tamanhos e setores.

2.3.4 O Software ManWinWin

O ManWinWin é um soffware de Gestao de Manuten¢ao, desenvolvido pela empresa
Navaltik Management, especializada em Organizacao e Gestao da Manutencao Industrial.
O principal objetivo deste soffware é proporcionar uma organizacao funcional clara do
parque de equipamentos, bem como planejar e gerir as tarefas de manuten¢ao. Ele
também permite a quantificacdo dos custos relacionados com mao-de-obra, materiais,
Servigos e outros recursos necessarios para a manutencao (Manuel Costa Cardoso, 2019).

O ManWinWin é um soffware de gestao e organizacao da manuten¢ao conhecido
como um CMMS (Sistema de Gestao de Manutencao Computorizado) ou EAM (Gestao
de Ativos Empresariais).

O ManWinWin é a empresa mais antiga do mundo a desenvolver um CMMS. Esta
solucdo ¢ altamente flexivel e personalizavel para diferentes cenarios de manutencao,
sendo reconhecida por milhares de utilizadores pela sua facilidade de utilizagdo. O
ManWinWin inclui recursos para leitura de OR code ou NFC, funcionalidades de realidade
aumentada para ajudar os técnicos no terreno e inteligéncia artificial que fornece
previsOes valiosas para a gestao de manutencao (ManWinWin, 2022).

O ManWinWin oferece a todos os seus clientes uma API (Application Programming
Interface) que em portugués significa Interface de Programacao de Aplicacdes, que é
abrangente e bem documentada ao permitir a criagdo de integragdes com qualquer outra
solucio existente no mercado. O ManWinWin abrange todos os processos de
manutengao, incluindo: registo detalhado de todos os equipamentos, dados técnicos e
documentos relacionados; gestao completa de ordens de trabalho para todos os tipos de
manutenc¢ao, incluindo fichas de manutencdo preventiva; gestio de pedidos de
manuten¢ao, gestao de armazém e compras; gestao de encomendas; gestao de armazéns
com inventarios, pontos de encomenda e quantidades minimas e maximas de stock; e
gestao detalhada de custos, com a capacidade de criar or¢amentos (ManWinWin, 2022).
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2.4 Indicadores de Desempenho (KPIs)

Atualmente, as empresas estdo cada vez mais a utilizar Key Performance Indicator
(KPIs) - Indicadores-Chave de Performance para alinharem suas estratégias
empresariais. Esses indicadores ajudam as empresas a monitorizar seu desempenho e
progresso em relacao as metas estabelecidas, permitindo tomar decisdes com base em
dados concretos. A manuten¢ao, que antes era vista como simples e insignificante,
tornou-se crucial para a sobrevivéncia das empresas no mercado moderno. As
organizagoes precisam agora de implementar processos de gestio bem estruturados
nesse campo para retirar a maior rentabilidade do processo. A evolucao da manutengao
de uma simples tarefa para um processo complexo e orientado cientificamente é evidente
em todos os setores industriais. A integracao dos KPIs na manutencao é possivel através
de sistemas de gestdo especificos, que permitem recolher e analisar dados em tempo real
para monitorizar o desempenho. Esta abordagem ajuda as empresas a priorizar setores
e tarefas em qualquer tipo de sistema de producdo e em diversas atividades de
manutencao.

2.4.1 O que sao KPIs

Os Key Performance Indicator (KPIs), ou Indicadores-Chave de Performance, sio
medidas essenciais para avaliar o desempenho de uma organizacao em relagiao aos seus
objetivos estratégicos. Eles fornecem informagoes quantitativas sobre diferentes areas
de negocio, como manuten¢ao, marketing, vendas, financas e producao, permitindo
acompanhar a evolucao dos resultados, identificar oportunidades de melhoria e tomar
decisées com dados concretos. Adaptar os KPIs as necessidades especificas de cada
organiza¢ao e monitorizar continuamente seu desempenho sao praticas fundamentais,
pois os KPIs sao essenciais para o sucesso empresarial, ajudando a maximizar a eficiéncia
e a produtividade em todos os setores (Martin, 2017).

2.4.2 Para que séo utilizados KPIs

A norma define os indicadores de desempenho da manuteng¢ao, com o objetivo de
auxiliar a gestdo na busca pela exceléncia na manutengao e no uso competitivo dos ativos
imobilizados. A maioria desses indicadores ¢ aplicavel a todos os tipos de instalagcdes
industriais e servigos, tais como: edificios, infraestruturas, transporte, distribuicao e
redes. Estes indicadores devem ser utilizados para:

e Avaliar a condicao atual;
e Comparar com benchmarks internos e externos;

e Diagnosticar pontos fortes e fracos;
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e Identificar objetivos e estabelecer metas;
e DPlanear acoes de melhoria;

e Avaliar continuamente os resultados de modificages ao longo do tempo

2.4.3 KPIs Smart

Para estabelecer indicadores de performance da manutencao (KPIs) tteis, é crucial
considerar os objetivos, estratégias e planos de a¢ao adotados. Um método amplamente
utilizado é o SMART, que garante a definicao clara e objetiva dos KPIs, fornecendo
informacoes uteis para avaliar o desempenho da empresa. O SMART ¢ definido pelas
seguintes caracteristicas: (Akburak et al., 2023)

o Specifie (Especifico): Os KPIs devem ser simples, claros e especificos para garantir
medic¢ao e interpretagao objetivas e compreensiveis, evitando equivocos.

o  Measurable Mensuravel): Os KPIs devem ser facilmente mensuraveis, permitindo
a avaliacdo consistente e confiavel do desempenho.

o Achievable (Alcancavel): Os KPIs devem ser alcancaveis com os recursos e
capacidades disponiveis da organizagao.

o Relevant (Relevante): Os KPIs devem estar diretamente relacionados aos objetivos
e metas da empresa, avaliando areas criticas para o sucesso do negocio, nao apenas
condi¢oes desejaveis.

o Time-bound (Tempo-limite): Os KPIs devem permitir avaliagio de desempenho em
periodos especificos para comparacao com outras medidas e analise de tendéncias.

Ao definir KPIs SMART, as empresas garantem a medicdo das areas corretas e
estdo muito bem posicionadas para tomar decisoes informadas e orientadas para os

objetivos (Akburak et al., 2023).

2.4.4 KPIs na Manutencédo e Producao

Existem varios indicadores-chave de desempenho (KPIs) para monitorizar e medir
o desempenho dos equipamentos de uma organizagdo no contexto da manutencao.
Esses KPIs podem ser usados para acompanhar métricas como o tempo médio de
repara¢ao de um equipamento, o tempo médio entre paragens planeadas ou de corre¢ao,
a disponibilidade do equipamento e os custos de manuten¢ao corretiva ou preventiva.
No processo produtivo, os KPIs podem ser usados para medir o tempo de ciclo do
processo, identificar retrabalho, acompanhar a eficiéncia do processo, entre outros.
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Os indicadores de manutencio devem ser avaliados em relagdo aos objetivos
estabelecidos, dentro de um determinado intervalo de tempo. A analise dos resultados
pode focar-se nos valores absolutos desses indicadores ou na tendéncia que eles
demonstram ao longo do tempo. Os KPI’s sio classificados em trés tipos distintos:

econémico, técnico e organizacional como demonstrado na Figura 10 (NP EN 15341,
2009).

Factores de influéncia da manutencéo e indicadores de desempenho da manutencéo

Factores de
influéncia
externa
Localizagdo
Culfura da
sociedade
‘3;3“’ de méo de Nivel dos Indicadores
obra Grupo de
Situacio do i 1 1 i
mercedo Indicadores Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3
Legislagdo
Sector / Areas Indicadores | e1e2eseaes | Kfe'es | E1g Eo0E0t £22
Econdémicos Ee E14 E23 E24
Factores de
influéncia ) T8 T9 T10 T11
internos Indicadores 1 T2T3T4TS 16 17 T12 T13 T14 T15

Culfura da Técnicos T16 T17 T18 T19
evprase T20 T21
Severidade do 011012 013
processo ) 014 015 016
Gama do produto Indicadores 01020304 08 010 017 018 019
_Di'mens%o da Organizacionais 0506 07 08 020 021 022
instalagéo 023 024 025
Taxa de ufilizagdo 026
ldade da
instalacdo
Criticidade

Figura 10 - Fatores de influéncia e indicadores de desempenho da manutengao
(NP EN 15341, 2009)

Indicadores Econémicos: Sio indicadores utilizados para medir e avaliar o
desempenho financeiro de uma organizacao, incluindo aspetos financeiros, como
receitas, despesas, lucros e rentabilidade. Sdo apresentados exemplos de alguns KPIs
mensuraveis, com relevancia mais significativa no contexto da organizagao.

e Nivel 1

Custo total da manutencgao

2.1)

Quantidade produzida
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e Nivel 2

Custo total com o pessoal interno da manutenciao
8= P 22 x 100 2.2)

Custo total da manutencgao

e Nivel 3

Custo da manutencgio corretiva

E15 = X 100 (2.3)

Custo total da manutencgao

Custo da manutencio preventiva
E16 = S0P X 100 2.4)

Custo total da manutencao

Custo da manutencio condicionada
E17 = ‘ X 100 (2.5)

Custo total da manutencao

Custo da manutencio sistematica
E18 = : X100 (2.6)

Custo total da manutencao

Indicadores Técnicos: Sio indicadores direcionados para a avaliagio do
desempenho dos equipamentos, processos ou tecnologias utilizadas pela organizagao,
tendo o foco direcionado para aspetos, como eficiéncia, produtividade e qualidade. Sao
apresentados exemplos de alguns KPIs mensuraveis, com relevancia mais significativa
no contexto da organizacao.

e Nivel 1

- Numero de acidentes pessoais devidos a manutengao

2.7)

Tempo de trabalho
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e Nivel 2

Tempo total de funcionamento
X100

- Tempo de operacgao + Tempo de indisponibilidade devido (2 8)
a manutencoesprogramadas e planeadas )

T7

e Nivel 3

Tempo total de funcionamento
T17 = P ! : = MTBF 2.9)
Numero total de avarias

Tempo total de reparacoes
T21 = ——P PO — MTTR (2.10)
Numero total de avarias

Indicadores Organizacionais: Sio indicadores direcionados para avaliar o
desempenho global da organizagio, incluindo aspetos relacionados com a gestao,
recursos humanos, cultura organizacional e satisfacdo dos colaboradores e clientes. Sao
apresentados exemplos de alguns KPIs mensuraveis, com relevancia mais significativa
no contexto da organizagao.

e Nivel 1

Horas de mao de obra usadas para melhoria continua

100 (2.11)

~ Total de horas de mao de obra do pessoal de manutencgao

e Nivel 2
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Pessoal de manutencio direta trabalhando em turno

010 = X100 (2.12)

Efetivo total do pessoal de manutencio direta

e Nivel 3

Horas de mao de obra itilizadas na manutencgao corretiva

016 = X100 (2.13)

Total de horas de mao de obra de manutengio

Numero de ordens de trabalho executiadas dentro do tempo previsto
022 = pop X100 (2.14)

Numero total de ordens de trabalho programadas

Horas de mao de obra utilizadas na manutencio sistematica
020 = X100 (2.15)

Total de horas de mao de obra de manutencao

026 = Numero de pegas de reserva fornecidas pelo armazém conforme especificacio %100 216
h Numero total de pecas de reserva requisitadas pela manutencao ( ’ )

2.5 Manutencéo Produtiva Total - TPM

O desenvolvimento da Manuten¢dao Produtiva Total (TPM) comecou com a
administra¢do reconhecendo o papel crucial e verdadeiro: dos operadores de maquinas
e processos que possuem o conhecimento necessario sobre o estado atual de uma
maquina ou processo para evitar falhas. Além disso, sem o envolvimento e a colaboragio
dos operadores, nao é possivel estabelecer uma manutencao adequada. Mesmo que as
empresas estejam bem equipadas com técnicas de fabricacio avancadas, sio os
operadores e nao os gerentes ou sistemas que tém um impacto significativo no
desempenho da empresa (Martin, 2017).

O desempenho da manutencao resulta da utilizagdo eficiente dos recursos para
manter ou restaurar a condi¢ao de um ativo, de modo que possa desempenhar a sua
funcao conforme necessario. Pode ser expresso como um resultado obtido ou esperado.

O desempenho da manutencao ¢ influenciado por fatores externos e internos, tais
como localizagdo, cultura organizacional, processos de producio e servigos, tamanho,
taxa de utilizacio e idade do ativo. Este desempenho ¢é alcancado através da
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implementacao de atividades de manuten¢do corretiva, preventiva e de melhoria,
utilizando recursos humanos, informacoes, materiais, metodologias de organizacio,
ferramentas e técnicas de execucao.(NP EN 15341, 2009).

As atividades principais da TPM sido organizadas em pilares, cuja definicao depende
da estrutura e da filosofia interna da empresa, sendo personalizada de acordo com a
cultura empresarial existente e desejada. Os pilares sio desenvolvidos em equipas
coordenadas por gestores ou lideres de cada area, seguindo a hierarquia da empresa. A
implementacdo dos pilares da TPM deve considerar as dimensoes de produtividade,
qualidade, atendimento ao cliente, seguranca e moral. A metodologia TPM geralmente
envolve oito pilares, conforme sugerido na Figura 11 (Martin, 2017).
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Figura 11 - Os 8 pilares da metodologia TPM
(Martin, 2017)

2.6 Custos de Manutencéao

As atividades ligadas a manutencdo representam uma parte substancial do
orcamento anual das empresas. O aumento das exigéncias para otimizagao de custos e
disponibilidade dos equipamentos faz com que as empresas procurem um equilibrio

entre as restricOes financeiras e a qualidade dos servigos fornecidos pelos equipamentos
(NP 4492, 2010).

A manutencao dos equipamentos é um processo essencial em diversas industrias,
como transporte, servicos publicos e manufatura, representando uma parte significativa
dos custos operacionais dessas organizagoes. Esses custos podem ser categorizados em
trés tipos: custos diretos, indiretos e custos de posse. Os custos diretos incluem despesas
com mao de obra, materiais e servicos de manutencio, sendo os mais facilmente
quantificaveis. Visualmente, esses custos podem ser comparados a ponta visivel de um
zceberg
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Figura 12 - Iceberg custos de manuten¢ao
(L. Gongalves, 2022)

Os custos ocultos podem surgir como custos indiretos, que nao siao facilmente
quantificaveis, devido a falta de disponibilidade dos equipamentos, muitas vezes
resultantes de manuten¢do inadequada ou auséncia de manutencdo. Hstes custos
indiretos nao estao apenas relacionados a falta de disponibilidade dos equipamentos, mas
também podem ser influenciados por praticas de manutengdo, como baixa
produtividade, qualidade inferior, desmotivacao e desleixo dos colaboradores, acidentes
e impacto na imagem da empresa, entre outros fatores (C. D. F. Gongalves, 2014).

E importante notar que mais manutengio nem sempre significa uma manutencao
melhor. Um excesso de atividades de manutenc¢ao pode reduzir o tempo disponivel para
a produgao e aumentar os custos totais de manutencao. Portanto, é essencial avaliar a
relacdo entre a qualidade da manutencao e os custos associados a falta de produgao de
forma a otimizar o processo (C. D. F. Gongalves, 2014).

Como demonstrado na Figura 13 apresenta-se um grafico que visa esclarecer sobre
os custos de manutenc¢do em relacao ao nivel de atividade de manutencao a ser praticada,
com o objetivo de identificar o ponto ideal para a mesma. Assim, o custo ideal de
manuten¢ao reflete um equilibrio entre os custos associados 2 manutencao preventiva e
a manutencao corretiva. No entanto, alcancar e manter esse equilibrio ¢ um desafio para
muitas organizacdes, uma vez que, geralmente, possuem um nivel de atividades de
manutenc¢ao mais inclinado para o corretivo do que para o preventivo.
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Custo

Custo Total

Custode
Manutengdo
Preventiva

Custode
Manutengao
Corretiva

>
100% Demasiada o - Demasiada 100%

Corretiva M. Corretiva M. Preventiva Preventiva

'
)
U
'
)
L}
L}
'
'
)
'
1
Y
L}
L}
-

s ek SRR -

Figura 13 - Custo em func¢io do nivel de manutengao
(C. D. F. Gongalves, 2014)
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3 APRESENTACAO DA EMPRESA

3.1 Historia da Empresa

A Nexclay, foi fundada em 21 de fevereiro de 2002, e é uma unidade fabril que
integra o Grupo PRECERAM, reconhecido por suas sélidas tradi¢oes na industria da
ceramica. Ao longo de décadas, o Grupo PRECERAM, incluindo a empresa Nexclay,

tem liderado o setor, dedicando-se ao desenvolvimento continuo dos seus processos.

A especialidade da Nexclay ¢ a producao de argila expandida, uma atividade que
requer uma meticulosa analise estratégica para garantir a obtencao das melhores
matérias-primas. Isso resulta em produtos de alta qualidade, oferecidos a precos
altamente competitivos. Este compromisso com a qualidade e a competitividade tem
sido fundamental para o sucesso continuo da Nexclay no mercado ceramico.

A produgio de argila expandida possui 5 granulometrias diferentes. Demonstrado
na Figura 14 estio apresentadas as granulometrias que sio produzidas para serem
embaladas, mas existe uma granulometria adicional, que ¢ a mais pequena e é vendida
apenas a granel. Cada granulometria é aplicada consoante a necessidade do cliente, tanto
pode ser para a construgao civil, como para a jardinagem, entre tantas outras aplicacoes
que este produto pode ter.

Nexclay
R
Nexclay

Ny Nenciay o

e
Nexclay &

argha Frpandida

=
Nexclay 2

|

Nexcloy

Argio Expandida.
oy

Figura 14 - Referéncias produzidas para ensacar
(Departamento de Qualidade, 2020)

3.2 Misséo, Objetivos e Valores

Missao e A Nexclay assumiu-se como uma referéncia no mercado
nacional e internacional da argila expandida, através de um
processo regido por uma forte politica da qualidade e
valorizaciao continua.
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Obijetivos e Satisfazer as necessidades e expetativas dos clientes, visando
a continua otimizagao dos processos e na comercializacao de
argila expandida, respeitando o meio ambiente, a legislagao
aplicavel e estimulando a participacao efetiva de todos os
colaboradores.

Valotres e A administracio da Nexclay compromete-se a criar as
condi¢Oes essenciais ao cumprimento de todos os pontos
presentes no Manual de Controlo de Producao em Fabrica,
garantindo também o envolvimento dos recursos humanos, a
comunicacio com Clientes ¢ Fornecedores, bem como o
acompanhamento exaustivo do cumprimento dos objetivos
acima referidos

3.3 Organograma da Empresa

Na Figura 15, é possivel verificar a forma como o organograma foi elaborado na
Nexclay. A empresa conta com 45 colaboradores no quadro funcional. No primeiro
nivel, encontramos a administracao. No segundo nivel, estdo o sistema de gestao, o
departamento ambiental e a area de contabilidade. Ja no terceiro nivel, observam-se oito
departamentos, incluindo o departamento de produ¢io e manutengio. Este
organograma reflete a estrutura hierarquica e funcional da empresa, delineando
claramente as diferentes areas e seus respetivos niveis de responsabilidade.
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Figura 15 - Organograma da empresa
(Departamento de Qualidade, 2020)
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3.4 Produto e Processo Produtivo

O processo de fabrico da Nexclay consiste na producao de um agregado leve e
esférico, com uma estrutura interna composta por microporos e uma superficie rigida e
resistente

Este produto é produzido a partir de argila natural cuidadosamente selecionada e
submetida a altas temperaturas, levando a produciao de gases que provocam a sua
expansiao e a formacao de microporos, que lhe dao leveza e lhe conferem um alto
1solamento térmico e acustico.

Uma vez que se trata de um produto natural, leve, isolante (térmico e acustico),
duradouro, incombustivel, resistente, ecolégico e inerte torna-se um material de
exceléncia para o setor da construcao.

Diferentes granulometrias sao produzidas e separadas para diferentes fins:

Nexclay 0-2 Nexclay 2-4 Nexclay 3-8F Nexclay 3-8

Figura 16 - Tipos de produtos
(Departamento de Qualidade, 2020)

3.5 Aplicacéo da Argila Expandida

A argila expandida é aplicada em diversas areas, uma vez que a sua utilizacao
possibilita uma maior economia de energia, conforto térmico e acustico e prote¢ao do
ambiente. Além disso, evita a infiltracdo de agua, uma vez que regula a humidade e nao
sobrecarrega pisos e edificios, devido a sua leveza, permitindo assim um aumento da vida
util dos materiais utilizados na impermeabilizacdo e isolamento.

E a solucdo ideal para multiplas aplicagdes: regularizacio e isolamento de pisos,
enchimentos, coberturas planas e inclinadas, drenagem dos solos, fabrico de abobadilhas

e blocos de betdo isolante, substrato e coberturas ajardinadas, aplicacdes geotécnicas,
aplicacOes em estacOes de tratamento de aguas residuais (ETARs), entre outras.
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Tabela 6 - Aplicagdes de argila expandida

Construcao

e Drenagem em pisos térreos

e Isolamento térmico e acustico (caixa-de-ar de parede
dupla, regularizacao e isolamento de pisos, coberturas
planas e inclinadas)

e Lajes aligeiradas (betdo leve e isolante)
e Formacao de pendentes (coberturas planas)
e Coberturas ajardinadas (substrato e cobertura)

e Aplicacbes geotécnicas (tineis, aterros, muros de
suporte)

Isolamento e
enchimento leve

e Mantas de separa¢ao entre a betonilha flutuante e a laje

e Enchimentos em betao leve bombeado

Flora e paisagismo

e Coberturas e terracos ajardinados

e Horticultura (Agricultura e jardinagem)

e Substrato e coberturas das areas ajardinadas
e Jardins em terragos e floreiras

e [eitos cultivados

e Hidrocultura ou hidroponia

e Suporte de estradas rodoviarias e caminhos-de-ferro
e Hnchimentos acima de tuneis e estacbes de metro

e Aterros e drenantes de encosto a muros de suporte em

Geotecnia : o
obras e cals portuarios
e Tardoz de muros
e (Garagens subterraneas
e Tratamento de aguas residuais (pequenos nuicleos)
e Tratamento de aguas pluviais (escorréncias rodoviarias)
Filtrante

e Enchimento de leitos de aguas residuais, domésticas ou
industriais

e Suporte de biofilmes
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e Biofiltracao em ETARs

e DPiscicultura

e Jsolamento e enchimento de tanques de armazenamento

Termo solar ) :
de calor (tanques de sais) em centrais termo solares

Pré-fabricados de e Tabrico de blocos, abobadilhas e painéis pré-moldados
(alvenarias e aligeiramento de lajes, pré-lajes, barreiras

betao , .
acusticas, etc.)

De seguida sao apresentadas algumas fotografias ilustrativas das diversas aplicagcdes
da argila expandida Nexclay.
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Figura 17 - Aplicagoes da argila expandida
(Departamento de Qualidade, 2020)
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4 FERRAMENTAS DE MELHORIA PARA A NEXCLAY

As ferramentas de qualidade desempenham um papel crucial nas organizacdes,
influenciando significativamente a tomada de decisdes. Muitas vezes, tarefas que
parecem simples e basicas sao negligenciadas devido a descuido e falta de compreensao
das vantagens substanciais que essas ferramentas podem trazer para a eficiéncia
operacional.

4.1 Implementacao de Ferramentas de Qualidade

Para a implementacio eficaz destas ferramentas, foi necessario introduzir
metodologias e conhecimentos de qualidade relevantes. Neste sentido, foi proposta uma
formacao sobre ferramentas de qualidade para os responsaveis dos diversos
departamentos, visando inicialmente apresentar algumas das ferramentas disponiveis e
destacar as vantagens da sua implementagao. As vantagens nao se limitam apenas aos
processos produtivos, mas também se estendem a organizagdo de arquivos e
documentacao. Esta visdo e estratégia representam um conhecimento que atualmente
nao esta plenamente integrado no nosso contexto de trabalho.

Contudo, ¢é frequente que, devido a falta de conhecimento ou sensibilizagao acerca
destas ferramentas, os funcionarios nao aproveitem ao maximo o seu potencial. Assim,
disponibilizar formac¢ao neste ambito é um investimento valioso para capacitar os
colaboradores da empresa, fomentando uma cultura de melhoria continua e exceléncia
operacional.

A sensibilizacao e o compromisso dos colaboradores sao fundamentais para o
sucesso desta iniciativa. O objetivo é promover uma cultura organizacional voltada para
a exceléncia e melhoria continua. Assim, a formagao desempenha um papel central na
preparacdo e capacitacaio dos recursos humanos para enfrentar os desafios da
implementa¢ao das ferramentas de qualidade.
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Figura 18 - Formacao de ferramentas de qualidade

4.1.1 Implementacé&o de 5S na Serralharia

A manuten¢ao desempenha um papel crucial na eficiéncia e na maximizagao da
producdo. Por conseguinte, é necessario garantir uma resposta rapida e bem organizada
aos pedidos de emergéncia, o que contribui significativamente para o bom desempenho
geral da producao. Neste sentido, é imperativo que o armazém seja claramente definido
e estruturado de forma a ser facilmente compreensivel por todos os colaboradores da
empresa, especialmente pela equipa de manutengao. Esta organizacao nao so6 facilita a
resposta a emergencias, mas também simplifica o controlo de stock, sendo fundamental
para garantir a disponibilidade do material necessario e evitar gastos desnecessarios.

Além disso, uma boa organizagao nio sé beneficia nestes aspetos praticos, mas
também desempenha um papel crucial no acolhimento de novos colaboradores.
Promove um ambiente de trabalho mais acolhedor e estimulante, despertando uma
maior motivagao e incentivando um crescimento na carreira numa mentalidade
organizada e padronizada.

Com a implementagao dos principios dos 5s na manutenc¢ao, observamos uma
transformagao significativa no layout do armazém, conforme demonstrado na Figura 19
em comparacao com a Figura 20. Este método de organizacao contribui para uma gestao
mais eficaz do espago e dos recursos, otimizando assim os processos de manuten¢ao e
contribuindo para uma maior eficiéncia operacional global
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Figura 20 - Depois da Implementacao de 5S na serralharia

4.1.2 Implementacgéo da Gestéo Visual na Serralharia

Quando ¢ discutido a importancia da organiza¢ao do armazém da manutengao para
melhorar a resposta as avarias, 0 mesmo principio se aplica a bancada de trabalho diario.
Reconhecemos que ¢ desafiador manter constantemente a arrumagao devido a natureza
do trabalho, mas ¢ extremamente importante ter a consciéncia e a responsabilidade de
manter o espago limpo e organizado.

Para abordar esta questdo, implementamos um quadro de gestao visual. Nele, um
membro da equipa de manutenc¢do utiliza uma ferramenta compartilhada por toda a
equipa. Ao invés de simplesmente devolvé-la ao lugar, o membro consulta o quadro,
como demonstrado na Figura 22, onde esta indicado visualmente o local especifico para
cada ferramenta. Isso evita que as ferramentas sejam colocadas aleatoriamente e garante
uma organiza¢ao mais detalhada, o que muitas vezes ajuda a evitar a confusao e o mau
estar durante o trabalho.

Desta forma, o sistema de gestio visual ajuda a garantir que as pessoas Nnao
coloquem objetos onde quiserem, promovendo uma organizagdo mais precisa e
contribuindo para um ambiente de trabalho mais eficiente e tranquilo. Nesta fase,
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fizemos apenas o contorno das ferramentas, mas numa fase posterior o objetivo ¢é fazer
o sombreado da ferramenta para uma melhor visualizagio.
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Figura 21 - Ferramentas na mesa de trabalho antes da implementagao

a)

Figura 22 - a) contorno das ferramentas; b) ferramentas colocadas no contorno
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a) b)

Figura 24 - a) contorno das ferramentas; b) ferramentas colocadas no contorno

4.1.3 Implementacédo dos 5S na Producéo

A identificagdo dos equipamentos é uma estratégia frequentemente adotada, mas
nem sempre ¢ devidamente valorizada. Houve a existéncia de diversas pessoas relatarem
a situacdo de uma avaria utilizando diferentes denominagoes para o mesmo
equipamento. Isso evidencia que, quando se trata de eficiéncia operacional, a falta de
uniformidade na nomenclatura pode ser bastante prejudicial.

A aplicagdo de simples placas de identificacio é uma solu¢do que permite
padronizar e uniformizar os nomes dos equipamentos. Este ¢ um exemplo de uma
ferramenta de baixo custo que pode ter um impacto significativo no sucesso de uma
empresa. Na Figura 25, é possivel verificar a identificacio de um equipamento,
juntamente com outros que também foram devidamente identificados.
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E relevante destacar que esta pratica ja existia na empresa, mas nio era aplicada
com o rigor necessario. A introdugao destas medidas representou, essencialmente, a
consolidagao e refor¢o de uma ideia ja presente, contribuindo para uma gestao mais
eficaz e organizada dos recursos.

Figura 25 - Implementacao dos 5S na producio a) antes; b) depois

4.1.4 Implementacédo da Gestdo Visual na Producéo e Serralharia

A existéncia de varias secgdes e pessoas com personalidades diferentes pode criar
pequenos problemas que se tornam distragcdes. Ao ignorarmos os pequenos detalhes,
estamos a permitir que esses problemas crescam e se tornem grandes dificuldades no
tuturo.

A medida de gestao visual apresentada na Figura 26 tem como objetivo combater
a troca de materiais entre secgoes, o que ¢ uma perda de tempo, energia e dinheiro. Em
vez de perderem tempo a procura de ferramentas, os funcionarios devem estar focados
em serem produtivos no que realmente importa. Hssa codificacio visa facilitar a
identificacao rapida e precisa dos materiais pertencentes a cada area, reduzindo assim a
probabilidade de confusio e atrasos na produ¢ao. Além disso, essa abordagem visual nao
s6 otimiza 0s processos internos, mas também promove uma cultura organizacional de
eficiéncia e colaboracao. Ao implementar praticas que valorizam a atencao aos detalhes
e a comunicagao clara entre as diferentes areas da empresa. Por isso, foi decidido adotar
uma estratégia de codificacao por cores de acordo com cada secgio.
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Figura 26 - Implementacio da gestao visual na produgio

4.1.5 Avaliagédo dos Resultados

Ao implementar ferramentas de qualidade em varios setores da empresa, é natural
que algumas pessoas nao compreendam imediatamente a necessidade dessas mudancas,
o que pode gerar resisténcia a sua implementa¢ao. Uma das maiores dificuldades reside
precisamente em convencer os colaboradores dos beneficios nao apenas para a empresa,
mas também para eles proprios. Ao adotarem estas ferramentas, os colaboradores
podem sentir-se mais integrados, motivados e capacitados para progredir nas suas
tuncdes, uma vez que podem dedicar mais tempo a melhorar os processos em vez de
perderem tempo a procura de materiais e ferramentas.

Uma das areas que proporcionou maiores desafios foi o armazém da serralharia,
como evidenciado pelas imagens na Figura 19 que representa o antes e a Figura 20 que
representa o depois. Esta area tinha grandes problemas de arrumacao, controlo de stock
e organizagdao, o que levou a uma resisténcia significativa a mudang¢a por parte dos
colaboradores. No entanto, a reorganizacao deste espago resultou num aumento do
controlo e na capacidade de resposta mais agil as necessidades de manutengao, o que se
traduziu numa maior satisfacdo entre os colaboradores.

Nao devemos esquecer que ao introduzir estas ferramentas de qualidade, estamos
a beneficiar ndo s6 os colaboradores que ja estio na fabrica, mas também aqueles que
estdo a integrar como novos membros na empresa. Quanto mais facil e rapida for a sua
integra¢dao, mais rapidamente se tornarao produtivos no trabalho operacional, o que se
traduz numa diminuicao de custos e num aumento dos lucros para a empresa.

E importante reconhecer que ainda hi muito trabalho a ser feito, uma vez que a
busca pela melhoria continua é um processo constante. Por esse motivo, foi proposta a
realizagdo de uma formagio em ferramentas de qualidade, com o objetivo de consolidar
estas mudancgas e envolver todos os colaboradores neste novo rumo estratégico da
empresa.
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4.2 Ferramentas de Gestdo de Manutencéao

Uma gestao eficaz da manutencao nao s6 pode gerar grandes lucros para uma
empresa, mas também a falta dela pode resultar em prejuizos significativos. E crucial ter
consciéncia dessa realidade.

Para implementar ferramentas de gestio de manutencdo, foi elaborado um
planeamento detalhado para garantir uma transicio firme e segura para a nova
abordagem. Inicialmente, para a introducao do soffware Manwinwin, foi necessario
redefinir os planos de manuten¢ao existentes, descontinuar o uso de folhas em papel e
converter os registos para formato digital. Além disso, foi essencial estabelecer um layout
claro para os equipamentos, devido a diversidade de terminologia utilizada pelos
colaboradores. Para garantir uma adesdao efetiva as novas ferramentas, foi fornecido
numa fase inicial uma formacido em excel aos colaboradores, e foi instalado um
computador na area de manutencao para facilitar o acesso rapido a informacio
necessaria. Essas etapas foram fundamentais para assegurar uma transicao bem-sucedida
e melhorar a eficiéncia global do processo de manutencgao.

4.2.1 Reorganizacéao e Definicdo dos Planos de Manutencéo

Numa primeira fase, procedemos a revisio dos planos de manutenc¢dao, uma vez
que foi constatado uma quantidade excessiva de informag¢oes que nao eram relevantes
para a nossa realidade operacional. Esta sobrecarga de informacdes frequentemente
levava a procedimentos pouco claros e a execugbes sem rigor por parte dos
colaboradores.

Com a definicdao de planos mais claros e concisos, como demonstrado na Figura
27, estes foram afixados nos locais apropriados, atribuindo responsabilidades especificas
aos colaboradores para garantir a sua execugao eficaz. Esta abordagem visa garantir que
os colaboradores compreendam claramente o que é esperado deles e que possam
executar as tarefas de manutencao de forma mais precisa e eficiente.
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Figura 27 - Reorganizac¢ao e defini¢ao dos planos de manutencgao

4.2.2 Formacao de Excel aos Colaboradores

Para fazer a transicio para um formato digital, ¢ fundamental que as pessoas
tenham algum conhecimento em ferramentas de gffice. No caso da introdu¢ao do novo
software, fol criada uma folha de registo em Excel para ajudar os colaboradores a
familiarizarem-se com o uso de computadores e a perderem o receio de interagir com
eles.

Com o objetivo de capacitar os colaboradores a utilizarem melhor os
computadores, foi sugerida uma formac¢ao em Excel, como demonstrado na Figura 28.
Esta formacao nao s6 visa melhorar as competéncias dos colaboradores em informatica,
mas também representa uma oportunidade para valorizar o potencial interno da empresa.
Optou-se por ter um dos nossos informaticos a ministrar esta formacao, aproveitando
assim o conhecimento interno da nossa equipa para impulsionar o desenvolvimento das
competencias digitais dos colaboradores
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Figura 28 - Formacgao de excel aos colaboradores

4.2.3 Aquisicdo de Computador para o Registo da Manutencao

Para digitalizar eficientemente o processo, ¢ fundamental considerar estratégias que
facilitem a transigao para um ambiente digital de forma gradual e inclusiva. Neste sentido,
a aquisicao de computadores, conforme exemplificado na Figura 29, é a evidencia da
aquisicio de um computador neste processo de transicio. Ao investir em um
computador para a serralharia, o objetivo primordial é iniciar um registo das tarefas
diarias por meio de uma folha de calculo formatada de maneira a obter a informagao
pretendida. Isso ndo apenas permite uma melhor organizacao das atividades, mas
também serve como um primeiro passo para a digitalizacao do processo, para conseguir
envolver as pessoas menos familiarizadas na mudanca para um processo digital.

No entanto, é importante reconhecer que alguns funcionarios podem nao estar tao
tamiliarizados com o uso de computadores e soffwares. Portanto, além de registar as
tarefas, a introducdo de novos computadores também tem o proposito de incentivar a
participacao de todos os colaboradores, independentemente do seu nivel de experiéncia
tecnologica, na nova estratégia da empresa.

Dessa forma, a abordagem adotada busca niao apenas promover a eficiéncia
operacional por meio da digitalizacio, mas também garantir uma transicdo suave,
inclusiva e participativa para todos os envolvidos. Afinal, uma estratégia digital bem-
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sucedida nio depende apenas da tecnologia utilizada, mas também da capacidade de
envolver e capacitar toda a equipa para adotar e aproveitar os beneficios dessa
transformacao.

e

; e | N ! dus
Figura 29 - Aquisi¢ao de computador para o registo da manutengao

4.2.4 Definicao do Layout do Processo Produtivo

A definicao do layout foi um dos momentos mais significativos durante o processo
de implementacao do software. Apesar de requerer um esfor¢o significativo e, por vezes,
nao receber a devida importancia numa fase inicial, rapidamente se tornou evidente a sua
importancia. Ao estabelecer este novo layout, como demonstrado na Figura 30 e
adicionar placas de identificacdo, conseguimos trazer uma maior organizacio e
uniformidade as nossas operagoes. Agora, as pessoas conseguem descrever com mais
precisao a localizagdo, posicio e nome dos equipamentos, o que facilita imenso o
trabalho diario.

Embora alguns nomes dos equipamentos nao estivessem bem definidos, uma vez
que a empresa tem uma longa historia, formalizar esses nomes e a sequéncia do processo
foi crucial para garantir uma compreensao consistente e clara por parte de todos os
colaboradores. Além disso, a introducdao deste novo elemento na empresa nao sé
melhorou a eficiéncia operacional, mas também tornou mais facil para as diferentes
secgoes entenderem a sua fungao no processo produtivo.

Portanto, podemos afirmar que a definicio do layout nao foi apenas uma etapa
necessaria na implementacdo do soffware, mas também uma medida que contribuiu
significativamente para a otimiza¢do dos nossos processos e para a melhoria da
comunicag¢ao e compreensio geral entre os colaboradores.

52



Digitalizagdo como ferramenta de melhoria dos processos na Nexclay

T Layout do Processo Produtivo
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Figura 30 - Defini¢ao do layout do processo produtivo

4.2.5 Quadro para Registo de Tarefas de Manutencao

Com a recente reorganizacao do armazém da serralharia, implementamos um novo
sistema de gestao de tarefas. Agora, temos um quadro especifico, conforme ilustrado na
Figura 31, destinado a registar os trabalhos pendentes. Esta iniciativa tem como objetivo
principal evitar esquecimentos e assegurar que a equipa de manutencdo esteja
devidamente responsabilizada. Além disso, o quadro também serve para registar os
equipamentos de consumo que precisamos adquirir.

Embora ainda estejamos na fase inicial da implementacdo deste sistema, ja
adquirimos trés canetas de cores diferentes: vermelho, verde e preto. O vermelho indica
tarefas de maxima urgeéncia, enquanto o verde representa média urgéncia e o preto é
atribuido a tarefas correntes do nosso cotidiano.

Acredito que esta abordagem visual facilitard a compreensio por parte dos
colaboradores, permitindo-lhes priorizar as suas tarefas de forma mais eficaz e
garantindo um fluxo de trabalho mais organizado e eficiente. Estamos confiantes que o
resultado com esta nova estratégia para a nossa equipa de manutenc¢ao trara um bom
funcionamento.

53



Daniel Ramos Rodrigues

——

TPREFES A EXECUTAR. Mpreezprs p Go;rf’rcﬁn
| = V)
. .
‘ | A
JB0Y21 Doseden T Bopege dubs g, p
|, 2870109 \fpo [ommda 1020/ Pretaiacio ) o
,03/05/,’.)"1 Muclar Rosdivten tamgua 4aghune f.ui /CoZgDyﬂq iy
?

. MANVGuUeits VIRQuUWA LAVAR fm Thessse ("“’”@

/;!/C'W sestado

|
| ;0;;/05;?0;‘1 b;m.& Noa 1. )/Lﬁluiﬂ.,é, 4 *

\ ¥ 46! oo {U\:o Se  Lisai eeg i, o cenle

Al Notases ne, doTeda, V7 4 @ o Cranle S ’
‘ e P 2 ( Lidee, =\imani< o (:d“mo) ,

.04 lp5/24 CRiypA, Rgasan {T(Mmm@.x@) s
£ 0‘7/«5&4 - Repanai boca Tyw) prguanp [von? ‘B) . ‘
b 2004199 Morton 0, YA lperots ¢+ MANGH/NRREFECE DoR

» 200 (24 Hucen Gatonn ARPeFeceroR |

- 21/0M/2Y Bembx depa BARREIRD
o

Figura 31 - Quadro par tarefas de manutencao

4.2.6 Informatizagcdo da Manutengdo no Processo Produtivo

Na fase inicial todos os registos, tanto de manuten¢ao como de produgdo, eram
teitos em papel, como ilustrado na Figura 32. Contudo, essa metodologia de registo nao
possibilitava a extragdo adequada de informagoes e os dados nao eram analisados com o
nivel de detalhe necessario. Para solucionar essa questao, todos os registos agora sio
realizados de forma digital em todas as areas da empresa.

O registo apresentado na Figura 33 exemplifica as tarefas de manutencao atribuidas
aos operadores de cada seccao. Foi criada uma checklist com as ferramentas necessarias e
a periodicidade definida para a execucdo dessas tarefas. Desta forma, o operador da
sec¢ao apenas necessita de registar que completou a tarefa, simplificando o processo de
documentacio e garantindo a realizacdo eficiente das manutengdes primarias em todas
as se¢oes. Para verificar a execucdo dessas tarefas, foi automaticamente implementada
uma formata¢ao, conforme demonstrado na Figura 34, para indicar se as tarefas foram
realizadas com a periodicidade desejada.

Além disso, a responsabilidade pelas tarefas de manuten¢ao primaria foi atribuida
aos operadores de cada seccao. Em contrapartida, foi elaborada uma folha de registo
para a equipa de manutenc¢ao, na qual sdao registadas as tarefas correspondentes a cada
seccao. Esta abordagem visa garantir uma comunicacao eficaz entre os operadores e a
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equipa de manuten¢do, assegurando que todas as necessidades de manutencao sejam
atendidas de forma oportuna e eficaz.
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Figura 32 - Registo da manutengao primaria antes da implementacao

NeXCqu Registo de manutengdo dos equipamentos IMP 03.02.05

A Revisdo: 00 (26-11-2022)
Argila Expandida PEPARACAO DA PASTA ( )
Conjuntos Moinhos galgas Laminadores Doseadores Hidrociclone| Telas
Equipamento Bragos moinho| Grelhas | Enxadas Laminadores Centralinas Destorroador Tanques Eletroiman Telas
CE Conforme o conforme sinal | Conforme o Conforme o
Periodicidade 1xsemana |2xsemana| 2xsemana esforgo 1 x semana 1 x semana 1x semana 2xmés 2xmes
estado computador estado estado
laminadores
Bomba Bomba Bomba Balde Bomba
atica; Raspadeiras; pneumatica; | - martelo pneumética; Pa carregadora; (Colocarno | pneumatica; Vassoura,
Materiais necessarios | P1eUmatica; = = ’ raspadeira " |Oleo lubrificante|  eletrico; . . . P
Massa Chaves Massa o Massa Caleiro recipiente da Massa pa
lubrificante lubrificante P lubrificante sucata) lubrificante
Tarefa = = = o - .
Lubrificacdo Inspecao Inspecdo | Substituicdo de| Limpezada Lubrificacdo . Limpeza da Lubrificacdo o n°
Data |oOperado| (10Pontos) visual visual raspadeiras tremonha (12 pontes) | LPrficacdo | N ke | (12 portos) Limpeza timpeza | Lubrficacdo | Limpeza f
03/01/2024| Ana X X X
04/01/2024| Ana X x X X X X X
10/01/2024| Ana X X X X X
11/01/2024| Ana X X X X X X X
15/01/2024| Ana X X
18/01/2024| Ana x X x x x x x x X
24/01/2024| Ana X X X X X
06/02/2024| Ana X X
08/02/2024| Ana X X X
14/02/2024| Ana x X x
15/02/2024| Ana X X X X X
23/02/2024| Ana
26/02/2024| Ana X x

Figura 33 - Registo da manutencao primaria depois da implementagao
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Ano| 202a | B39 | Greinas | Enxadas Laminadores Centralinas Destorroador Tanques | Eletroiman Telas
Més| Dpata |Mbrificach| nspecéo [ inspscio &mz‘m e e recao] | i=zaudal ubificach Limpeza Limpeza | Lubrificagdo | Limpeza

o vigual vigual . tremonha | (12 pontos) tremonha | (12 pontos)

raspadeiras

1 | janj2a 1 3 1 1 0
2 | fevaa 2 1 2 0 0
3 | marj2e 0 0 0 0 0
2 | abrj2a 0 0 0 0 0
5 | maijze 0 0 0 0 0
6 | junj2a 0 0 0 0 0
7 | juyza 0 0 0 0 0
g | agoj2e 0 0 0 0 0
9 | setjaa 0 0 0 0 0
10 | out/2s 0 0 0 0 0
11 | nov/24 0 0 0 0 0
12 | dez/24 0 0 0 0 0

4 7 3 4 5 3 1 5 5 4 3 0

7

Corresponde que foram efetuadas todas as tarefas pretendidas para o més
Corresponde que NAOD foram efetuadas todas as tarefas pretendidas para o més

Figura 34 - Controlo da manutencao primaria depois da implementacao

4.2.7 Informatizacdo da Manutencéo para a Equipa de Manutencéo

Como mencionado anteriormente, os registos foram transferidos do papel, quando
realizados, para o formato digital, como exemplificado na Figura 35. Inicialmente, a
estratégia era comegar com a implementagao dos registos digitais apenas na area de
manutencao. Contudo, devido a resisténcias encontradas, a estratégia passou por uma
abordagem diferente: implementar em todas as sec¢des, visando garantir a aceitaciao da

equipa de manutencao quanto a mudanga iminente para um futuro mais digital.

Figura 35 - Folha de registo antes da informatizagao
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Atualmente, a equipa de manuten¢ao utiliza uma folha de Excel formatada como
uma fase inicial para a futura utilizacdo do Manwinwin. Essa folha esta dividida em
quatro folhas, inclui um menu, como demonstrado na Figura 36 que permite visualizar
todo o layout do processo produtivo. Isto foi particularmente util para evitar confusoes
na identificacdo dos equipamentos e suas respetivas sec¢oes. Além disso, foram criados
botdes com macros no menu para indicar visualmente a sec¢ao que pretende registar a
manuten¢ao que esteve a executar, como apresentado na Figura 37, padronizando assim
a forma de registo e de trabalho. Na mesma folha do menu, encontram-se botoes para
registar a manuten¢ao e acompanhar as estatisticas.

eSS — 1 ma o= s = 218 L0 SNSRI -

Layout do Processo Produtivo

e)’(dq'y;

Argila Expandida

Registar
. manutencdo

5 Estatistica
i de registos

% Registo de
saida de
materiais

4

| [| S — T

Figura 36 - Menu de registo para a equipa de manutencao
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Figura 37 - Funcionalidades dos botoes

Ao carregar no botdo para registar a manuteng¢ao, o colaborador ¢ redirecionado
para a folha 2 do Excel, apresentada na Figura 38, onde os nomes da equipa de
manutenc¢ao ja estdo predefinidos, apenas precisam de colocar a data da realizacio da
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tarefa, facilitando o processo ao operador. Nesta mesma folha, o operador apenas tem
de carregar na célula e aparece as secgbes predefinias como demonstrado na Figura 39,
evitando alteracio do nome e até mesmo as pessoas que tem mais dificuldade em mexer
no computador facilite a sua adaptabilidade. Ao selecionar a seccdo aparece apenas €
somente os equipamentos destinados a essa mesma sec¢dao, como apresentado na Figura
40. Depois de realizar todos estes passos de forma rapida e padronizada o operado tem
de mencionar o que fez e que materiais usou.
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Figura 38 - Funcionalidades dos botoes
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Figura 39 - Registo da manutencao (Ensacamento)
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Figura 40 - Registo da manutenc¢ao (Amassador)
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Ao pressionar o botao de estatisticas de registos localizado no menu, ¢ direcionado
para a terceira folha do Excel, como ilustrado na Figura 41, onde é possivel visualizar
automaticamente e de imediato as tarefas executadas por cada sec¢do, por meés e até
mesmo por colaborador. Embora os graficos apresentados sejam os escolhidos
inicialmente, ¢ facil personalizar para obter a informacao desejada.

Tarefas realizadas por secglo em 2024

| Estatistica n : [ - -
Ll

Lt 1] Coasdurs Coragar e s emarne gt b [ L T S S e By ouars

de rE'glsto‘s 1 Tarefas realizadas por colaborsdor 2024 Tarefas reallzadas por més em 2024

5 il |

Figura 41 - Funcionalidades dos botoes (Estatistica de Registos)

o Ma  Abr Mao  Jusk R Age e Out Mo

Por fim, na quarta folha do Excel, apresentada na Figura 42, temos uma ferramenta
que nos permite acompanhar detalhadamente a saida de materiais, possibilitando um
controlo dos consumos ao longo do tempo. Todos os registos foram cuidadosamente
organizados e configurados para serem facilmente geridos de forma agil e automatizada,
assegurando uma gestio eficiente dos recursos da empresa, por forma a garantir os
materiais necessarios no tempo preciso e a0 menor custo possivel.
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Figura 42 - Funcionalidades dos botdes (Registo de Saida de Materiais)

4.2.8 Implementacdo de Quadro para Acompanhamento de Indicadores

Apbs uma auditoria, a equipa de auditora sugeriu que compartilhassemos os
objetivos e o seu acompanhamento para envolver todos os colaboradores, visando
extrair o maximo de rentabilidade de cada um. Desta forma, foi decidido utilizar um
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quadro antigo, conforme demonstrado na Figura 43, para comunicar e monitorizar todos
os objetivos propostos para 0 ano em questao.

Além disso, o mesmo quadro foi utilizado para partilhar algumas tarefas de
manuten¢ao sistematica e condicionada das varias sec¢Oes da empresa e também dar a
conhecer nomes mais técnicos dos tipos de manuten¢ao. Este quadro esta localizado ao
lado do refeitério, onde todos os funcionarios tém acesso e frequentam ao longo do dia,
a fim de evitar confusdes, pois este quadro tem informagdo das varias seccdes do
processo. Especificamente, foi estabelecido um calendario para tarefas como preparagao
e conformagao, que utilizam a mesma bomba para lubrificacdo. Anteriormente, essas
tarefas coincidiam no mesmo dia devido a falta de comunicac¢ao e a nio existir um dia
especifico, o que resultava em confusoes e imprecisdes. Agora, as tarefas foram
agendadas em dias especificos para evitar esses problemas, como demonstrado na Figura

44,

Outra medida implementada foi a defini¢io de um dia fixo para a medi¢ao das
malhas. Antes, nao havia um dia definido, o que resultava em confusao e exigia lembrar
as pessoas constantemente. Agora, o dia da medi¢ao esta fixado e todas as pessoas estio
cientes da responsabilidade de executar a tarefa sem margem para duvidas e mal-
entendidos. Essas mudangas incentivam a responsabilidade individual e contribuem para
uma melhoria continua.
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Figura 44 - Quadro c/tarefas de manutencio sistematica/condicionada

4.2.9 Avaliacdo dos Resultados

Ap6s uma analise dos topicos mencionados, é evidente que os colaboradores em
questao se empenharam de forma significativa na otimiza¢ao dos processos de gestao de
manutencao. Uma série de ferramentas e iniciativas foram implementadas com o
objetivo claro de aprimorar a eficiéncia e a eficacia das operagoes de manutengao.

Primeiramente, destaca-se a reorganizacao e a definicao dos planos de manutengao,
o que demonstra um esfor¢o direcionado para estabelecer diretrizes claras e sistematicas
para a execucao das tarefas de manutencao. A defini¢ao do layout do processo produtivo
também foi uma medida crucial, permitindo uma visualizacao mais clara e organizada
das operagdes, o que certamente contribui para uma gestao mais eficiente.

Além disso, a empresa investiu na formacgao dos colaboradores em Excel,
proporcionando-lhes as habilidades necessarias para funcionar com os registos e analises
de dados de forma mais eficaz. A aquisicio de computadores para o registo da
manuten¢ao demonstra um compromisso com a moderniza¢iao e a digitalizagio dos
processos, facilitando o acompanhamento e a documentacao das atividades de
manutencao.

A implementagao de um quadro para acompanhar indicadores é outra medida
importante, pois permite uma avaliagdo continua do desempenho e da eficacia das
operagoes de manutencao. Por fim, a informatiza¢ao da manutencao tanto no processo
produtivo quanto para a equipa de manutencdo reflete um esfor¢o para integrar
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tecnologia avancgada nos processos, visando aumentar a eficiéncia, a precisao ¢ a agilidade
na gestao da manutengao.

Em conclusao, todas estas medidas e iniciativas refletem um compromisso sério da
empresa em melhorar seus processos de gestdio de manutengdo. Ao investir em
terramentas, tecnologias e capacita¢ao dos colaboradores, a empresa estd a posicionar-
se para alcancar niveis mais elevados de desempenho e eficiéncia nas suas operagoes de
manuten¢ao, o que certamente contribuird para o sucesso e o crescimento sustentavel
no futuro.

4.3 Implementacao do Software ManWinWin

O software Manwinwin ja faz parte do grupo da empresa, o que facilitou a instalagao.
No entanto, atualmente, o sistema ainda nao se adapta completamente a realidade da
empresa em questio. Como mencionado anteriormente, todos os registos eram feitos
em papel e ndo havia uma responsabilidade clara de registar todas as tarefas executadas,
resultando na auséncia de controlo operacional. A transicao dos registos em papel para
o software nao fol apenas uma questao de lacuna tecnoldgica, mas também envolveu o
desafio de familiarizagio com o uso de programas informaticos.

O processo de instalacao atual serve como uma introdu¢ao ao software, com o
objetivo de estabelecer uma base sélida para futuras implementagdes. F essencial garantir
que o sistema seja adequadamente configurado e compreendido para que possamos
aproveitar ao maximo das suas capacidades e extrair todas as informagoes uteis que ele
pode fornecer. Este periodo introdutério visa garantir que o soffware tenha um futuro
promissor e que possamos explorar todas as suas potencialidades de maneira eficaz.

4.3.1 Processo de Instalacdo e Configuracéo

Numa etapa inicial, foi proporcionada uma formagao introdutoria sobre as
funcionalidades e os beneficios do soffware por membros experientes do grupo. O
primeiro passo deste processo foi a definicio e a criacio dos nomes das sec¢oes
correspondentes a estrutura da empresa, como demonstrado na Figura 45. Em seguida,
dentro de cada seccdo, procedeu-se a identificacao e estabelecimento dos equipamentos
correspondentes. Esta abordagem teve como finalidade garantir uma compreensao
inicial sélida do sistema, bem como uma adaptac¢ao gradual a sua utilizacdo eficaz.
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Numa fase secundaria, procedeu-se a introduc¢do de todas as imagens dos
equipamentos no sistema, por forma a facilitar visualmente a sua identificagdo, como
demonstrado na Figura 46. Esta medida foi implementada com o objetivo de tornar o
processo de localizagdo e identificacdo dos equipamentos mais intuitivo e eficiente para
todos os colaboradores. Com as imagens disponiveis no sistema, os utilizadores podem
agora identificar de maneira mais facil os equipamentos correspondentes ao processo,
contribuindo para uma gestao mais eficaz e agil das operagdes.

Objecto

Estrutura: Tipo Objecto:

®e - ooos .. |MO - MOINHO DISPONIVEL
Cédigo: Descrigao:

MO-0009 Prep - Moinho de Galgas

Identificacdo
Caracteristicas

Dados Operacionais
Info. Complementares

Notas

K< ‘ 1/1 i > Cancelar Aplicar

Figura 46 - Introdugdo de imagens dos equipamentos
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Numa fase subsequente do processo de implementacao, foi estabelecido dentro de
cada equipamento os grupos de material para registar os materiais utilizados. Conforme
ilustrado na Figura 47, para o equipamento "moinho de galgas", foram definidos grupos
como material de desgaste, motor elétrico, rolamentos, retentores e transmissao. Esta
organizagao permitird um registo mais preciso e categorizado dos materiais utilizados em
cada equipamento, facilitando a gestio dos stocks e a manutencao preventiva. Além
disso, a flexibilidade do sistema permite a adicao de mais grupos no futuro, adaptando-
se assim as necessidades em constante evolucao da empresa.

Arvore Objectos

~ EKE Objectos
~ MO-0009 - Prep - Moinho de Galgas
MD-0008 - Material desgaste
ME-0382 - Motor elétrico
RO-0004 - Rolamentos
RT-0003 - Retentores

TM-0167 - Transmissao
Figura 47 - Definicao da arvore de objetos

Na fase seguinte do processo, ap6s a identificacao dos grupos de cada equipamento,
avancamos para a etapa dos "artigos aplicados”. Nesta fase, é possivel registar as unidades
consumidas de cada tipo de material, juntamente com suas referéncias especificas. Na
Figura 48, podemos observar que, dentro do equipamento "moinho de galgas", ja foram
inseridos trés tipos de pecas com codigos distintos no grupo de material de desgaste.
Este procedimento permite um controlo mais detalhado e especifico dos materiais
utilizados em cada equipamento, contribuindo para uma gestio mais eficiente do
inventario e uma manutenc¢ao mais precisa. A capacidade de registar os artigos aplicados
oferece uma visio clara e organizada do consumo de materiais, facilitando a identificagao
de padroes e a tomada de decisoes estratégicas para o futuro.
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Figura 48 - Artigos aplicados

Numa fase posterior do registo de artigos, além de registarmos as unidades
consumidas de cada tipo de material com as referéncias especificas, conseguimos agora
também obter informacgoes adicionais. Entre elas, destacam-se a data da ordem de
trabalho e o custo de cada reparaciao realizada, como ilustrado na Figura 49. Esta
expansao de dados proporciona uma visio ainda mais completa e detalhada das
atividades de manutencao, permitindo uma analise mais abrangente dos custos
associados e das necessidades de manutencio de cada equipamento. Com estas
informacdes adicionais, os gestores podem tomar decisdes mais informadas, rapidas e
eficazes, contribuindo assim para uma gestao mais eficiente e economica dos recursos
da empresa.

65



Q@5 0w 8-

Parque - Sistemas

v of Organizagdo
v [7 03 - Nexclay
> [V 03.00 - Infraestruturas

&

~ [ 03.10 - preparagsio
[J 03.10.05 - Doseador 2
[T 03.10.10 - Desagregador
[7 03.10.15 - Doseador 1
[7 03.10.20 - Gadanho
[} 03.10.25 - Moinho de Galgas
[ 03.10.30 - Laminadar 1000
[7 03.10.35 - Despoeiramento
> [T 03.10.40 - Transportadores
0 0315 -

> Conformagéo
> [ 0320 -
>
>

Cozedura
[T 0325 -

[T oz.20 -

[T 0335 -

> [T 03.40-

> [T o0300-

> [T 04 - Soargilas

Crivagem
Ensacamento
Expedigio
Micronizagio

Sistemas Auxiliares

Para registar os artigos no sistema, é essencial passar pela fase de insercao de dados
fornecida pela plataforma, como demonstrado na Figura 50. Durante esse processo, é
necessario especificar a classe, familia, subfamilia e a imagem representativa do material
em questao, além de definir os precos e unidades de medida. Adicionalmente, podemos
incluir caracteristicas e observagoes relevantes sobre cada artigo. A atribuicio do
armazém adequado também é crucial, pois, como ja mencionado, este sistema ¢
compartilhado dentro do grupo empresarial. Ter conhecimento sobre a localizacao do
material nos armazéns é fundamental para garantir que, em caso de urgéncia em outra
empresa do grupo, a pe¢a necessaria possa ser prontamente localizada e utilizada para
resolver o problema. Esta abordagem garante uma gestao eficiente dos recursos e uma
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resposta rapida as necessidades operacionais em todas as empresas do grupo.
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4.3.2 Avaliacdo dos Resultados

Toda a estratégia de transicao dos registos em papel para uma base de dados
digitalizada visa fornecer uma estrutura sélida para fundamentar as decisoes futuras. Esta
abordagem reflete uma ideologia relativamente recente na nova estratégia da empresa,
onde a prioridade é deixar os métodos tradicionais em favor de uma gestio mais
orientada por dados e numeros. A implementagao do Manwinwin, embora ainda em fase
de crescimento, ja esta a trazer beneficios tangiveis, como uma maior influéncia na
precisao e controlo dos processos de manutencao. Com a instalagido deste sistema no
chio de fabrica, a empresa tem a finalidade de melhorar a resposta as necessidades de
manutenc¢dao, aumentando a produtividade de forma mais eficiente e eficaz. Este
investimento em tecnologia e digitalizacao reflete o compromisso da empresa com a
inovagao e a melhoria continua, preparando-a para enfrentar os desafios futuros com
maior resiliéncia e capacidade de adaptacao.

4.4 KPIs

Ter KPIs (Key Performance Indicator) ¢ fundamental para alcangar resultados e
argumentar as nossas respostas e futuras ideias (NP EN 15341, 2009). Através da
utilizagdo e avaliagdo adequada desses indicadores, é possivel chegar a conclusbes
importantes que seriam dificeis de alcancar sem os dados correspondentes.
Recentemente, foi implementado um quadro para partilha dos objetivos anuais da ISO
9001, como demonstrado na Figura 43, permitindo o acompanhamento desses objetivos
para envolver os colaboradores, que sio tdo ou mais importantes do que os seus
responsaveis. Esses objetivos partilhados sio comuns a toda a empresa, porém, com a
implementacao do formato digital para registo de dados em cada sec¢do, podemos avaliar
os KPIs de cada area, visando otimizar os processos. O objetivo é maximizar a producao
com o menor custo possivel. Esta abordagem visa garantir uma operagao eficiente e
eficaz, alinhada com os padrdes de qualidade e exceléncia exigidos pela ISO 9001.

4.4.1 Informatizacdo no Processo de Preparacao

A secc¢ao de preparagio foi o ponto de partida para a transicao dos registos para o
formato digital. Todos os dados eram anteriormente registados em papel, como ilustrado
na Figura 51, acabando por se acumular no arquivo da empresa. Esta abordagem nao s6
apresentava as desvantagens 6bvias do papel, como também dificultava a extracio dos
dados necessarios para analise e tomada de decisio. Além disso, exigia que uma
colaboradora realizasse calculos manualmente, resultando numa perda de tempo e,
consequentemente, em custos adicionais. A mudanca para o registo digital nio sé
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eliminou a necessidade de lidar com grandes quantidades de papel, mas também permitiu
uma gestdo mais eficiente e precisa dos dados. Agora, com informagdes digitais
disponiveis de forma instantanea, podemos realizar analises mais rapidas e detalhadas,
tacilitando o planeamento e a tomada de decisoes informadas. Esta transicio demonstra
o compromisso da empresa com a moderniza¢iao dos processos e a busca pela eficiéncia
operacional.

.
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Figura 51 - Registo de referéncia de lotes antes da digitalizagao

Com a transi¢do para o formato digital, os colaboradores agora precisam apenas
registar as informacoes destacadas no quadrado a preto, como demonstrado na Figura
52, enquanto todo o restante processo ¢ automatizado. Esta abordagem traz uma série
de vantagens significativas, sendo uma delas a simplificagao das tarefas diarias e a redugdo
de erros humanos. Além disso, com apenas um clique, podemos aceder facilmente ao
histérico de varios anos atras e em caso necessario podemos transformar estes valores
em graficos ilustrativos que nos ajudam a perceber mais facilmente as tendéncias do
processo. Hsta capacidade de recuperar rapidamente informagoes passadas ¢é
extremamente valiosa, pois facilita a analise de tendéncias, a identificagao de padroes e a
tomada de decisbes baseadas em dados concretos. Além disso, a digitalizacio dos
registos permite uma maior organizagao e armazenamento eficiente de dados,
eliminando a necessidade de lidar com documentos fisicos e os desafios associados a sua
gestao. No geral, a adogao do formato digital representa um passo significativo em
direcdo a eficiéncia operacional e a moderniza¢ao dos processos de trabalho.
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Tigura b2 - Regist reterencia de lotes depois da digitalizaca

4.4.2 Informatizacdo no Processo de Conformacéao

A implementagao em formato digital subsequente a preparacao, foi na
conformagio, esta enfrentou algumas resisténcias adicionais devido a sua importincia
crucial no processo de producao. Inicialmente, todo o processo de registo era efetuado
em papel, como ilustrado na Figura 53, o que causava uma sobrecarga nos arquivos da
empresa, onde todos os dados acabavam por se acumular. Esta abordagem antiquada
nao s6 apresentava desafios de organizacao e gestaio de documentos fisicos, como
também tornava dificil a extragao eficiente dos dados necessarios para analise e tomada
de decisoes. Além disso, a transicao para o formato digital exigia que os colaboradores
se adaptassem a novas ferramentas e procedimentos, o que pode ter contribuido para a
resisténcia inicial. No entanto, apesar desses obstaculos, a mudanga para o registo digital
representa um passo importante rumo a modernizacdao e otimiza¢cao dos processos de
trabalho, permitindo uma gestao mais eficaz e uma utilizagdo mais eficiente dos recursos
da empresa.

Figura 53 - Registo do controlo dperacional antes da digitalizacao
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Foi desenvolvido um menu especifico para registar os diferentes tipos de tarefas
relacionadas a esta sec¢do. Cada botdo no menu corresponde a um tipo de registo
especifico, permitindo um acesso rapido e direto as informagoes necessarias. Essa
abordagem simplifica o processo de registo e facilita a organizac¢ao das tarefas, garantindo
que cada registo seja feito de forma precisa e eficiente.
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Figura 54 - Menu de registos do controlo operacional

O primeiro registo implementado visava padronizar o processo de troca de molde,
como ilustrado na Figura 55, que até entio nao possuia nenhum padrao definido.
Anteriormente, as medi¢oes do molde eram feitas de forma esporadica, o que originava
incertezas quanto ao ajuste do molde ao produto em produgao. Com este novo registo,
sempre que um molde entra no processo, o colaborador é responsavel por realizar
medicOes precisas, fornecendo dados quantificaveis que ajudam a determinar qual o
molde que se adapta melhor ao produto em producao naquele momento. Além disso,
durante a troca de molde, o colaborador também ¢é encarregue de limpar o equipamento
responsavel pelo material que sera utilizado no molde, registando essa atividade para
evitar acumulacio de residuos que possam obstruir a maquina. Essa medida foi
implementada com base em experiéncias passadas, onde a acumulagao excessiva de lixo
resultou em problemas operacionais. A padroniza¢ao desse processo nao s6 aumenta a
eficiéncia e a qualidade da producdo, como também contribui para a prevencao de falhas
e para a manuten¢ao adequada dos equipamentos.

70



Digitalizagdo como ferramenta de melhoria dos processos na Nexclay

NQXCqu Medicdo da abertura dos moldes IMP 05.01.25\00 r'ltl::arsn:oldes dev

Argila Expandida - Limpeza da tra
Referéncia do molde: MOLDE 41F 5.2
Data Turno Operador mi | m2 | w3 [ ma | ms | wme [ mz | me | me | mo | media |HmPE22Da
- - - - - - - - - - - - - +~| tremonhi ~
23/02/2024 1 BC 5,40 5,67 5,66 571 5,72 5,69 5,69 5,58 5,70 5,42 5,62
24/02/2024 2 fm 5,56 5,57 5,63 5,67 5,69 5,67 5,66 571 5,69 5,68 5,65
26/02/2024 2 fm 5,66 5,69 5,63 5,68 5,62 5,64 5,69 5,69 5,70 5,68 5,67
27/02/2024 2 BC 5,66 5,65 5,63 5,69 5,64 5,67 5,70 5,68 571 5,63 5,67

Figura 55 - Registo de abertura dos moldes

Através da otimizacdo dos registos dos colaboradores, os dados obtidos sido
convertidos em graficos, como ilustrado na Figura 506, facilitando a compreensao e
analise das informagoes. Essa abordagem permite uma visualizacao mais clara e rapida
das tendéncias e padroes nos processos de producdo. Por exemplo, é possivel
acompanhar o nimero de utilizagoes de cada molde por més, identificar quantas vezes e
por quem foram realizadas as limpezas dos residuos, e até mesmo analisar a abertura
média dos moldes mensalmente. Esses graficos fornecem insights valiosos que podem
ser utilizados para otimizar ainda mais os processos de producdo, identificar areas de
melhoria e tomar decisOes informadas para aumentar a eficiéncia e a qualidade do
trabalho. Ao transformar os dados em visualizagdes graficas, torna-se mais facil
identificar padrdes e tendéncias, permitindo uma gestao mais eficaz e uma resposta mais
rapida as necessidades operacionais da empresa.
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Figura 56 - Analise de dados automatizada da abertura dos moldes

Na folha de registo do controlo operacional diario, representada na Figura 57, sao
registados todos os dados relacionados as matérias-primas utilizadas no processo
produtivo, tempos perdidos frequéncia das maquinas, entre outros parametros. Essa
folha desempenha um papel fundamental na monitoriza¢do e gestio das operagoes
diarias do processo, permitindo um acompanhamento detalhado de cada etapa do
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processo. Nela sdo registadas informagoes como a quantidade e tipo de matérias-primas
utilizadas, as datas de producao, lotes de produgio, entre outros dados relevantes para o
controlo da qualidade e eficiéncia da produgao. Estes registos fornecem uma visio
abrangente do fluxo de materiais ao longo do tempo, facilitando a identificacao de
padroes, tendéncias e eventuais desvios que possam ocorrer. Com base nessas
informacoes, é possivel tomar decisdes estratégicas para otimizar o uso de recursos,
reduzir desperdicios e garantir a conformidade com os padrées de qualidade
estabelecidos. Dessa forma, a folha de registo do controlo operacional diario
desempenha um papel crucial na garantia da eficiéncia e eficicia das operagoes da
empresa.

Nota:
Nexcloy CONFORMAGAG - Registo de dados e ot B ey e e
Conjuntes. Produgio Oleo Calcario Agua Molde. Lote rom— R = [~y
perdidos. | =
; © 2 [ Tarpsuuiss
Turmo| Horario Data np---- o | o (] o [ven | = | i L) | Mudsdo | Ret = = Data - [ = ) [y Ky | percdo Observagdes
00,0002 00 &7 [19.15] 6 [11.88 63 | 18.2| 211 | 11.53] 230 2173
1 [ozouos ™ x 85 |18.15) e |11.88 67 | 18:2| 20 | 11.53| 285 4a| 557 | 2281 o] 102 | 07 [ o 230
05 0008 0) s7_|20.26} 65 |11.88) 74 | 18.2] 212 | 11.83] 275 24.27
08 00/10.00] &7 |20.25) 6 [11.8] 76 | 18.5] 217 |11.53) 300 | «x 24.27
2[00t m x &7 |20.25| e [11.88] 73 | 18.5] 212 | 11.53] 200 41F| 567 [ 1882 a| 102 | 207 ™ 233 R ominadod
T30018.00) &7 |20.25} s [11.88 73 | 18.5] 208 | 11.83] 200 17.68
T6.00/18.00 &5 |20.25) 65 [11.88] 72 | 18.5] 218 | 11.53] 200 17.66 KOG VUDAR RASPADERSS O LAWINAGOR 1
3 [reo0zr s x 65 |20.25| 65 |11.88] 73 | 18.5| 211 | 11.53| 200 41F| 567 | 2020 a| 102 283 ™ 221 Laminadoy| 45 SE1SAS PACANA CERTARSRA INGRETAR PSSR B PAA
21.0000.00) 85 |20.25} 65 |11.88) 70 | 18.5] 214 | 11.53] 240 21.60
00.0002.01) 7 _|21.00] 65 [11.88] 72 | 18.5] 210 | 1163 280 | x 18.24
1 [ozowoson) ™ x &6 [21.00] 6 [11.88] 70 | 18.5] 212 | 11.50] 280 43a| 554 [ 1070 4| 12 | 24 ™ 232
__ [esoooeon 11.28) 185 11.53
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2 [To0013 m x &6 |21.00] 65 |11.08) 71 | 18.5) 207 | 11.59] 240 4an| 554 | 2084 4| 12 | a2 ™ 242 Gadamno
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3 [Te00zio0|27o2iz024| BC x 21.00) 11.28) 185 11.53] 230 41F| 867 [ 187 4| 102
21.000001) 21.00) 11.88] 185 11.83]
00.0002.00)
1 [ozowns
05 0008 00

Figura 57 - Registo do controlo operacional no processo

Com a implementacdo dos registos dos colaboradores, tornou-se possivel
automatizar o controlo semanal das variaveis do processo, como demonstrado na Figura
58. Através da analise dos dados registados, ¢ realizado o calculo dos metros produzidos
com base no diametro médio do molde, juntamente com o consumo de matérias-primas
e os tempos perdidos na linha ao longo da semana. Essa analise automatizada permite
uma avaliagdo abrangente do desempenho operacional, identificando areas de eficiéncia
e oportunidades de melhoria. Anteriormente, esse controlo era realizado manualmente
e os dados eram arquivados, exigindo um trabalho adicional para analise, caso se
pretende-se analisar. No entanto, com a automatizag¢ao, todo o processo tornou-se mais
eficiente e agil, permitindo uma analise semanal detalhada com menor esforco. Essa
abordagem nao so facilita a identificagdo de tendéncias e padrdes de produgao, como
também possibilita uma tomada de decisao mais informada e rapida para otimizar os
processos ¢ melhorar a eficiéncia geral das operagoes. Em resumo, a automatizag¢ao do
controlo semanal representa um avango significativo na gestdao operacional,
proporcionando uma visao mais clara e precisa do desempenho da linha de produgao.
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1 5057 3% 5,80 14,93 276,54 131,06
2 4993 9% 5,63 18,63 276,98 131,41
3 4584 79% 5,59 18,57 268,38 127,24
4 4533 0% £,24 12,35 282,83 129,65
5 5020 2% 5,47 18,66 279,29 131,13
E 4564 a5 6,45 A 18,77 279,56 130,94
7 5025 7% 5,50 18,49 284,51 131,29
8 5002 2% 6,79 17,37 232,43 130,40
9 1164 4% 5,61 78,85 35,37
10 o 0% 0,00 0,00
11 o 0% 0,00 0,00
12 o 0% 0,00 0,00
13 o 3% 0,00 0,00
14 o 0% 0,00 0,00
15 o 0% 0,00 0,00
16 o 0% 0,00 0,00
17 o 3% 0,00 0,00
18 o 0% 0,00 0,00
19 o 0% 0,00 0,00
20 o 0% 0,00 0,00

Figura 58 - Analise de dados automatizada do controlo operacional

Na folha de registo demonstrada na Figura 59, é possivel analisar de forma
automatizada os motivos para os tempos perdidos durante a operaciao. Essa analise
detalhada permite identificar com precisao as causas das interrupgées no processo de
producao. Ao quantificar e categorizar esses tempos perdidos, torna-se possivel avaliar
o impacto de cada equipamento ou falha operacional no desempenho geral da linha de
producdo. Isso proporciona uma visao clara das areas que requerem melhorias ou
intervengoes para minimizar as perdas e maximizar a eficiéncia. Além disso, essa
abordagem quantitativa permite comunicar de forma objetiva e mensuravel as perdas de
producdo aos responsaveis pela gestao e tomada de decisao. Dessa forma, torna-se mais
facil justificar investimentos em manuten¢ao, substituicdo ou atualizagdo de
equipamentos, visando otimizar continuamente os processos produtivos. Em resumo, a
analise automatizada dos tempos perdidos oferece uma ferramenta valiosa para
identificar oportunidades de melhoria e tomar decisdes baseadas em dados para
aumentar a eficiéncia operacional.

Laminador 10 13%
Gadanho 4 3%
Forno 2 78%
Energia 1 1%
Raspadeiras 4 6%
Ar comprimido 3 8%
Totkal 24 109

Figura 59 - Analise dos tempos perdidos
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Na Figura 60, apresentam-se graficamente os registos feitos pelos colaboradores na
tfolha preenchida e exemplificada na Figura 57. Esta representa¢ao visual é crucial para o
controlo operacional, pois permite detetar lacunas no processo com maior clareza e
perspicacia. A disponibilidade destes graficos em tempo real possibilita que os
colaboradores acompanhem e aprendam continuamente, identificando areas de melhoria
com base em dados concretos. Este método nao soé facilita a compreensao dos dados,
mas também incentiva a autogestio e o aprimoramento constante. Com uma analise
visual tdo acessivel, torna-se mais simples identificar pontos de otimizag¢ao e implementar
melhorias eficazes. Assim, o processo de monitorizagao torna-se mais transparente e agil,
contribuindo para um ambiente de trabalho de melhoria continua, mais eficiente e
produtivo.
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Figura 60 - Analise de dados automatizada do controlo operacional

4.4.3 Informatizagdo no Processo de Cozedura

No processo de cozedura, o padrio era o registo em papel, como demonstrado na
Figura 61, seguindo a pratica comum em todas as sec¢oes da empresa. Enquanto noutras
secgoes, os registos em papel eram relativamente mais simples, nesta seccao em
particular, o registo de valores tem um maior relacionamento com a produg¢ao, pois o
controlo dos indicadores de funcionamento dos equipamentos, apresentava-se como um
desafio significativo para uma melhoria de produgio. Os colaboradores enfrentavam
obstaculos para registar e acompanhar os indicadores com precisio, devido a constantes
mudancas realizadas por colegas, muitas vezes sem autorizagdo. Isso resultava em
registos imprecisos e inconsisténcias nos dados, prejudicando o controlo operacional.

Além disso, as tarefas a serem realizadas frequentemente acabavam por
proporcionar conflitos entre os colaboradores, pois cada um tentava cumprir suas
responsabilidades enquanto lidava com interferéncias e ajustes nao autorizados nos
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equipamentos. A falta de clareza nos registos tornava-se uma fonte de desentendimentos
e desculpas, com cada um tentando empurrar a responsabilidade para o colega de seccio,
pois todos os registos eram arquivados o que dificultava a argumentac¢ao de quem fazia
as tarefas perante a acusagao de um colega.

Essa falta de organizacdo e comunicagao eficaz afetava nao apenas a eficiéncia do
processo de cozedura, mas também o trabalho em equipa dentro da sec¢ao. Era evidente
a necessidade de uma solucao mais adequada e eficiente para o registo e controlo dos
dados de funcionamento dos equipamentos, a fim de garantir uma operagdao suave e
colaborativa.

Figura 61 - Registo do controlo operacional antes da digitalizacao

A folha implementada de registo para o controlo de todas estas varidveis ¢é
apresentada na Figura 62 em formato digital. Com esta ferramenta, o colaborador do
turno 2 ¢ obrigado a preencher os indicadores estabelecidos, caso contrario, recebera um
alerta no final do turno informando que a tarefa nao foi concluida. Além dos indicadores
de funcionamento dos equipamentos de trabalho, também ¢ necessario registar algumas
tarefas executadas. Essa abordagem garante que todas as atividades sejam documentadas
de forma precisa e que os colaboradores assumam responsabilidade pelo seu trabalho,
contribuindo para um controlo operacional mais eficaz e para a melhoria continua do
processo. Com essa folha digital, o acompanhamento em tempo real torna-se mais
acessivel e facilita a identificacao de areas de melhoria, promovendo um ambiente de
trabalho mais organizado e produtivo.
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NeXxcloy FORNO - Registo de dados |
Argila Expandida
_ . Bomba Ventilador Ar Arrefecedor Pressao saida Falha de | Tanque Peso » Limpeza
Coni ¢ Fuel primario | Axial = Entrada| Saida forno N‘Ijtdl:ir::? material Fuqel total | Produsde | g4 l:(:no

Turno| Data Operador Hz Hz Hz mbar Hz Hz Hz mmH20 (barro) | s | 4 g mfturno | Ligado | **%8%

1 Jorge M. X 416,5 230

2 23/02/2024 | Vitor M. 32,2 8 42 16 65 28,7 29,7 5,53 X 419,6 228

3 Nuno F. X 366,5 262

1 Telmo S. X 380,6 266

2 24/02/2024 | Vitor M. 32,2 8 42 16 65 28,7 29,7 6,9 x X X 370,6 252

3 Nuno F. X 377,56 238

1 Telmo S. x 384,7 241

2 25/02/2024 | Vitor M. 32,2 g 42 16 65 28,7 29,7 5,98 X 402,5 241

3 Nuno F. X 4144 229

1 Telmo S. X 452,4 230 '

2 26/02/2024 | Vitor M. 32,2 8 42 16 65 28,7 29,7 513 X 432,5 233

3 Nuno F. X 397,8 227

1 Telmo S. X 4183 232

2 27/02/2024  Vitor M. 32,2 8 42 16 65 28,7 29,7 52 x x 415,7 241 X

3 Jorge M. X X

1

2 28/02/2024

3

1

Figura 62 - Analise de dados automatizada do controlo operacional

Através dos registos feitos, como exemplificado na Figura 62, conseguimos realizar
uma analise detalhada de todos os valores inseridos na folha de registo. Essa abordagem
grafica, demonstrada na Figura 63 eliminou muitas das queixas anteriormente levantadas
sobre tarefas realizadas de forma inconsistente entre os colaboradores, uma vez que os
graficos apresentam o acumulado ao longo do ano. Aqueles que antes nao cumpriam
determinadas tarefas agora sentem-se mais comprometidos a fazé-lo, pois os registos
servem como uma evidéncia clara da execucao das mesmas. Essa estratégia de registo foi
implementada com o objetivo de promover uma maior transparéncia e uma competicao
saudavel entre os colaboradores, incentivando o cumprimento das tarefas de forma
consistente e eficiente.

Como resultado, os valores dos equipamentos mantém-se mais constantes €
conseguimos extrair conclusoes mais precisas sobre o estado do processo. Esta pequena
alteracao na forma como registamos as atividades teve um impacto significativo nos
resultados da produgao, melhorando a eficiéncia geral e contribuindo para um ambiente
de trabalho mais colaborativo e orientado para resultados. O uso de dados visuais
facilitou nao apenas o controlo operacional, mas também promoveu uma cultura de
responsabilidade e exceléncia dentro da empresa.
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Figura 63 - Analise de dados automatizada do controlo operacional

4.4.4 Informatizagdo no Processo de Crivagem e Ensacamento

Antes, os registos relacionados ao produto acabado seguiam o padrio de papel,
semelhante a todos os processos correspondentes a fabricagao do produto. No entanto,
surgiu a introducao do registo em formato de Excel, conforme ilustrado na Figura 64.
Esta primeira folha apresenta um menu intuitivo, onde cada botao corresponde a uma
pagina de registo especifica. Essa organizacao facilita o acesso pelos diferentes registos
relacionados ao produto acabado. Agora, os colaboradores podem inserir e aceder as
informagoes de forma mais eficiente e sistematica, substituindo o antigo método em
papel por um sistema digitalizado. Isso ndo apenas agiliza o processo de registo, mas
também permite uma melhor organizacao e analise dos dados obtidos ao longo do
tempo. Em suma, a transicao para registos digitais representa um avango significativo na
gestdo e controlo do produto acabado na empresa.

77



Daniel Ramos Rodrigues

dneg.s:: do ~ : ) v - A ‘
esperdicio e " . A Registo de bigs 1,5m’ e 3m’
controlo do :

volume dos b -
sacos ' . ) . . . g3 0-2 bigs 1,5m’

L : ‘ 5 ’ % o 1 2 . - .y 2-4 bigs 1,5m*

i
|

[~
~
d

v ' W Ky | : o d 2-4 bigs 3m*
Registo do filme : . : D »

de pléstico ( i _ - w5 A * & -~ - % = ;
(% : -~ - o 4 o # - / e N 3-8Fbigs15m’ | _
/ p 5 3

'k 3-8F bigs 3m®
- - < : 3 :
4 ) r 7 4 " 3-8 bigs 1,5m’

Registo bigs

Sy
despoeiramento 3-8 bigs 3m

. S

Registo . o -
controlo dos o A 2 ¥ ¥ = Branco bigs 1,5m’
rolos \ 3 § . 3 3 e v .
impressora 2 Branco bigs 3m*

Universal big 1,5m’

Controlo dos % 2 A 2 ; 4 A : “* % Universais bigs 3m® %

registos
realizados : 8
Figura

64 - Menu de registos do controlo operacional

Esta folha ¢ uma das folhas que, na seccao do ensacamento, os colaboradores tém
a responsabilidade de preencher. Esta folha tem como finalidade controlar as pesagens
do material, como demonstrado na Figura 65, para verificar se a densidade do material
corresponde as indicacdes pretendidas. Apos este preenchimento diario, de forma
automatica, controlamos a densidade semanalmente, como demonstrado na Figura 66,
ou no periodo que pretendermos.

Nexclqy GESTAO DA PRODUCAOD IMP 05.01.28
R
Argila Expandida REGISTOS DE ENSACAMENTO E CRIVAGEM Revisio: 02 (14-03-2024) W;::]’ ao
Peso dos sacos do produto final de 50 L
peso (Ke)
0-2 8

Data ome g Py P, Py Py P, Py Py P, Py P, P, | Py [Py P, Py 8 02
14/05/2024 Lilia 2 13,62 | 12,88 | 13,52 12,06 | 12,04 | 182 23 13,34 11,91
14/05/2024 Lilia 1 12,28 | 12,1 | 12,58 23 12,32
15/05/2024 Lilia 2 12,56 | 13 |12,38 24 12,65
15/05/2024 [ Goreti 1 12,56 | 12,56 11,44 | 11,78 | u 24 12,56 | 11,41
16/05/2024 Lilia 2 11,14 | 11,8 | 14 25 11,46
16/05/2024 Lilia 1 12,16 | 12,2 | 12,18 25 12,18
17/05/2024 Lilia 2 11,34 | 11,92 | mes | 26 11,43
17/05/2024 Lilia 1 11,64 [ 13 |12,92 26 12,52
20/05/2024 | Goreti 2 13,72 13,96 [ 13,12 | 1248 | 12,1 | 11,86 [ 11,26 | 11,42 | ue 23 13,60 | 12,15 | 11,23
21/05/2024 | Goreti 2 15,5 | 1582 | 16,66 11,44 | 12,68 | 1272 | 24 15,99 12,28
22/05/2024 | Goreti 1 12,02 (13,18 | 15,44 | 11,96 25 13,55 | 11,96

Figura 65 - Folha de registo das pesagens do material ensacado

Nos registos dos colaboradores, foi implementada uma folha formatada que
permite o acompanhamento automatizado do uso de big bags por més, como
demonstrado na Figura 66. Isso simplifica nao apenas o controlo interno do processo,
mas também facilita o trabalho da equipa responsavel pelas compras, ao fornecer dados
precisos sobre a quantidade e o tipo de big bags utilizados. Além disso, essa folha de
registo possibilita a monitorizagao dos gastos com outras matérias-primas, oferecendo
uma visao detalhada em quantidades envolvidas na fase final da produgdo. Além disso,
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através desta ferramenta, ¢é possivel acompanhar as tarefas realizadas pelos
colaboradores, garantindo um controlo mais eficiente e transparente das atividades
desenvolvidas. Esta abordagem digitalizada nao apenas agiliza os processos internos, mas
também fornece uma base soélida para analises e tomadas de decisio mais consistentes.
Em suma, a implementa¢ao dessa folha formatada representa um passo importante na
otimizag¢ao e controlo dos recursos na empresa.

Bigs gastos de m®
0-2 2-4 3-8F 3-8 8-16 Branco Universais
Més - - - - - - | 15..~ 3= - - - - -
Jan 94 43 0 68 1 343 58 o 119 0 0 590 0
Fev 19 0 o 120 6 139 50 o 135 0 0 466 o
Mar 0 0 5 96 6 162 68 0 113 0 0 272 22
Abr o ) o o o 0 0 o o 0 ) o o
Mai 0 0 o 0 0 0 0 0 o 0 0 o o
Jun 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Jul o 0 o o o 0 0 o o 0 0 o o
Ago 0 0 0 0 0 Q 0 0 0 Q 0 0 0
Set o 0 a o o 0 o o a 0 0 a a
Out 0 0 0 0 0 Q 0 0 0 Q 0 0 0
Nov o 0 a o o 0 o o a 0 0 a a
Dez 0 a 0 0 0 a 0 0 0 a a 0 0
Total 113 43 5 284 23 644 176 0 367 0 0 1328 22
x Controlo dos rolos gastos fotocopiadora Desperdicio plastico méquina (Kg) Bigs despoeiramento Controlo dos Registos por Colaborador
1 B Rolosbrancof  Rolos pretodi aq - aq ~ etirados g Big B sigs residuld - e pléstico [llgs despoe B controlo rolld
2 1 0 o 2,34 25,35 3 3 o Clara 0 o o
2 o 0 9,08 23,2 3 4 1 Lilia 3 5 0
3 2 1 27,09 12,53 1 1 o Rosa 6 o 3
a 0 o o o 0 0 o Goreti 5 3 o
5 0 0 o o 0 0 o Mariana 0 0 0
6 0 o o o 0 0 o Sandra 0 o o
7 0 o 0 0 0 0 0 Luis 0 0 0
8 ) o o o 0 0 o Diogo P. 0 1 o
9 0 o 0 0 0 0 0 Joana 0 0 0
10 0 0 0 0 0 0 0 Marco F 0 0 0
1 0 o o o 0 0 o Total 14 9 3
12 0 0 0 0 0 0 0
Total 2 1 38,51 651,08 £l 8 1

Regressar ao

Figura 66 - Analise de dados automatizada do controlo operacional
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5 CONCLUSAO

Neste capitulo, sio apresentados os principais resultados e melhorias ao longo do
desenvolvimento deste projeto.

Antes da implementacdo, realizou-se uma pesquisa bibliografica extensa para
compreender o estado da arte e o enquadramento teérico necessario. Em seguida,
conduziu-se um trabalho de campo para analisar os pontos criticos da empresa e
identificar oportunidades de melhoria.

Inicialmente, a adog¢ao do soffware Manwinwin parecia adequada. No entanto, apos
uma analise mais detalhada e algumas horas no chao de fabrica, tornou-se evidente que
havia dificuldades nos registos. Nem todos os colaboradores da manutencao registavam
as tarefas que executavam durante o dia na folha em formato de papel predefinida para
o registo. Existiam também dificuldades no manuseamento com a tecnologia, tanto na
manuten¢ao como na produgao. Na organizagao do trabalho e dos armazéns, existia uma
grande debilidade no que correspondia a organizacgao e limpeza dos mesmos.

A gestao dos recursos humanos fol ajustada, e a empresa mostrou-se disposta a
oferecer formagao aos colaboradores, desde o basico de Excel para os menos
tamiliarizados com a informatizagao, até ao avangado para os mais capacitados com a
tecnologia, bem como os responsaveis dos departamentos em ferramentas de qualidade.
A disponibilidade para adquirit equipamentos tecnolégicos também facilitou a
digitalizacao dos procedimentos da Nexclay.

Embora algumas resisténcias tenham sido observadas entre os trabalhadores mais
antigos da empresa, o objetivo sempre foi envolver todos os colaboradores no projeto e
extrair o melhor de cada um. Estas mudancas nao sé tornam a empresa mais capaz de
responder as necessidades diarias, mas também permitem o desenvolvimento
profissional das pessoas.

Esta abordagem resultou em processos mais eficientes, refletidos em numeros
bastante positivos. Atualmente, temos um controlo mais rigoroso sobre as variaveis do
processo de produgao e manutencao, estando a conseguir chegar a nimeros de produgao
nunca atingidos em anos anteriores. O soffware Manwinwin, com todo este trabalho de
preparacao, quando aplicado no chao de fabrica, permite-nos aproveitar todas as suas
potencialidades.
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ANEXOS E/OU APENDICES

ANEXO 1 — APLICATIVO PARA GESTAO DE MANUTENCAO
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Figura 67 - Aplicativo para gestao de manuten¢ao
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ANEXO 2 — FUNCIONALIDADES DO APLICATIVO DE MANUTENCAO
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Figura 68 - Funcionalidades do aplicativo de manutengao

85



Daniel Ramos Rodrigues

9T/S wwg Qg opidel 31edua T eJiape|oJua eu opiued eaeiluodua 35 anb opides ajeSus ap oe2INISONS 7 eiopeoesu3 ojualuedesuy X +Z0e/20/LT
sejow g a1snle A sejow ap oiqued Jjopedsel Jeiedal QT Jopepodsues | oejeiedaig +e0z/eo/Le
8X0STXG08 @ gX0TTXG0g selapedses 21snfe 2 solpul|id sop oede 00§ JopeuiweT op5ewiouo) X x |yeoz/eo/it
0ulO} Op JOpEBLIEA OP S2PEPIJ0|3A 2p 10122(9s op a1shle ouloH einpazo) X X +T0Z/20/LT
, , d sonou solode uep|os 5

HIIGZT SHOI 8P OISIP T SOPOSIS 'SEaey 8p solode 9 ‘seoey JRUIJE ‘SEOR] SEp SIRJUSD solode JeloD ‘ elOpeUod Jeledsl SPPISN BB ORIBULOMOT * veoz/eo/Le
ezadwi| owioy Jeaid oulo4 einpazo) X | x| x|x +z0e/e0/LT

L KLULL ap odon toe9 aunue RINPaZO X X \ \
00z 00sT 8p E esedwwQog 2p ogdnpal sazey / Jeiedaid ‘e1e205 B SOQN] JRISNY Ui pezed reoe/eo/ae

. . sapased sep
sejawe| 02sIp 'sopoJlaj@ ‘pTW seyjiue Julwe elnpazo X
I ! P TR s Hiue 8 seing so walaze) soliaipad so eled ‘suiweyd ep 1Sseyd ‘sey|iue g Jepjos PUILELD ) ¥z0z/z0/9t
edeyd A ejawe| ap 02sip T 0S/ 2p o]ou ap uoideiedal 7 Jopeuodsuel] wafenu) x x +z0e/20/92
WG’ WS Uewi Op eJnlje e OpiZnpal 10} [ Jopeuodsuel ) op5ewiouo) X +202/20/9T
(serugiajal 2 sSpepiIuEny) sopesn sielalen - epezijeay ejaie] “' ojuswedinb3 ogddas B e poop |opion BIEQ
saJopeloqe|o)

Jepieng

so3s183.
ap
eonsneisy

LUEDT]
Jessaiday

sopep ap ojsibay - oeduainuey

ppipupdx3 p|1Bay

AOJOXSN

Figura 69 - Registos no aplicativo da manutencao
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ANEXO 3 — REGISTO DE MANUTENCAO
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ANEXO 4 — CONTROLO ESTATISTICO DO REGISTO NO APLICATIVO DA
GESTAO DE MANUTENCAO

Tarefas realizadas por secgio em 2024 \

Estatistica I I I I H : B BN e

Praparagio Conformagiic zedura Crivagam Ensacamanto Expedigio Micronizagio  Sistamas_Auxiliaras Outro

de registos

Tarefas realizadas por colaborador 2024 Tarefas realizadas por més em 2024

o Alcides -7é - Gui Teixeira - Mirio o Johan Fev Mar Abr Maio  Junh Julh Agos Set Out Nov y

Jan

Figura 72 — Controlo automatico dos registos de manutencao
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ANEXO 5 — CONTROLO DO MATERIAL USADO NO APLICATIVO DA
GESTAO DE MANUTENCAO

. P IMP 03.02.09
Registo de Materiais Usados Reviséo: 00 (21-12-2023)

Argila Expandida

Registo de

Materiais usados (Quantidades e referéncias)

saida de
t . = 30/01/2024 1 rolamento 6201 2rsh
05/01/2024 Higino Valcalis 2 rolamentos 6006 2rs Valvula alveolar para despoeiramento I
16/02/2024 la pedido do fernando Volcalis 3rolamentois 6002 2rs l
b - > 4

Figura 73 - Controlo do material usado no aplicativo da manutengao
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ANEXO 6 — FORMATACAO USADA P/ ELABORACAO DO REGISTO
SECCAO DA COZEDURA

DA

A coluna €, D & £ estio ceultas. & cokina © é passar 3 éata
igual 2 coluna 8 para fazer as semanas para calkular a
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e 3 Hirmula (=NUMSEMANAISDC76D)) 2 3 caluna £

calculaa o mis com a temula J=(MESICTSBY)

A caluna G fis farmatada para fazenee o regisin cas dades
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Daniel Ramos Rodrigues

ANEXO 7 - FORMATACAO USADA NA ELABORACAO DO REGISTO
SECCAO CONFORMACAO

A caluna D e £ estdo ocultas. & coluna D cakeula a semana
«com a frmula (<MUMSEMANAISD{C760) para cakcular a
praducda por ccalaborader e a coluna E caloula o mits com a
Téemula {=|MES|C758Y)} para caloular a produgsa mensal

exciay

A caluna F fol fermataca para fazerem o reglsta dos nomes.
N3 & necessiric fazer o reglste dos names 4 mda. &
formatagia fol: DADDS - VALIDACAD DE DADOS
SELECIOMAR O INTERVALD FRETENDIDO |dd para escrever
%0 inserirem o
“valicacso de dados avisa de erra®

Acaluna &, 8, € estda prategicas parque cz
cperadores desformatavam tude. Estd prategida
desde o dia 1 de [aneire de 2023 até 15 de janeiro de
2024.

0= passas foram:

Selecionar todas a colunas, exceptc a linha 4,3,C >
tecla CTAL 1 -» pratesic = Retirar a protegla
lcanfarme na imagem)-> Rever - proteger folba =
selecionar cs 3 primeinas pardmetres (Conforme na
Imagem)

D ohietiva & calcular par an, per lsso, o Intenalo & desde a
linka cue corresponde 2a dia 1 da nove anc e acaba na
linkia 3252 que corresponde a 31 de dezemibra. Da linka
3292 até 4 knha 2427 tambem é possivel preencher, mas ndc
& cantabilizaca para as dados, apenas & par precacgio
pargque se Inicka um nava 3 & posso nda estar presente.

O que estil azul & o intervala ance vou buscar a nome do

em estuda. Neste ca lisar apenas
wm eolabaradar, pois & apenas 'c* que aparece.

Mo tem nehuma farmatagdc, fol insenida
e inicka para cs colaboraderes nia
perderem tempo na resglsto

Mo tem nehuma farmatagdc, apenas &
necessin os cperadares reglstarem o
valares pretendides

CONF: - e
el
0 o (I T ) 1 K [y g g ™
0 o Jra T B I B T i )
i s s .. i
BB nw .
. 1 [ 12 ;03| 20 | 50| ool oo | non foesss| | w [ | om | om
ey et P e e na
(0N ) I ] 0 T
. L] il on| w1 ﬂ Bl - ua " m
o [zl o [ 0s s [ 15 || o
DR EC R a =
. 10 [ o ;s | 200 | | 0 ool en | oo [rees) 0|
Terroos pardudos por celaberadar L o

T 23 " oW o Ex am = -

Siimacc d furnos & peodurir por
rudoatria

™

haks
1 o
F o {
3 a
4 a
[ o
& 12844
T 208
) 20840
) 6829
¥ o
n o
L 0
61009
o
1 20880
.s?m.n_S’E‘lcnnfmm:E(fols 2 19952
magdnlSAESE:SAES3252)

92

—

8cE cmcmcBomomcmcmcmoEoD

Terguny Homa Dpwadores FN
- L =
be ™ L] nc
" L3 = "
" e = w
- iv u G

=50MA SE(CoMOrmagsases
B:5F53282;" s Conformagsa
t4ADgE SAD4ITa|

=CONTAR.SE.S{Conformagio!
SANGESANEI292, s Canfa
rragkalEVEE VIS K|

m;;aa.sn.ss.gn.suszl

=CONTARSE|Canfarmagdc
I5HSEFEZ9, x|

DA



Digitalizagdo como ferramenta de melhoria dos processos na Nexclay

ANEXO 8 - FORMATACAO USADA NA ELABORACAO DO REGISTO DA
MEDICAO DOS MOLDES

A coluna D e € estdo ocultas. A coluna D calcula a semana A coluna R foi formatada para fazerem o registo da limpeza da
com a férmula (=NUMSEMANAISO[8760)) para calcular a tremonha. A coluna R tem a contar com & Férmul

producio por colzbarzcor & a coluna E calcula 0 més com a No tem nehuma formatacio, apenas & (=CONTAR(G30:P30)) o obietivo & ser igual a 10. Guando inferior
férmula (~(MES{B758))) para calcular a produsdo mensal necessirio os operadores registarem o 10 quadrado esté vermelho, mas quando igual a "X" fica verde. A

formatacho é apresentada embaixo

valores pretendidos.

N A média ¢ feita sozinha através da formula .
exclaoy (=MEDIA(G34:P34)) .
— oot on s -
| e e s :
e - n Cequms piga x
swsoas] 3 | a | s o coen Tu -x & = noms |coreto wcoofta newr oy . i
oo 3 | » | 6 5 s Ta-a- Nota S
A coluna F e € foi formatade para fazerem o registo dos
nomes e turnos. NS0 & necessirio fazer o registo dos nomes w - *
& mio. Aformatagio foi: DADOS - VALIDACAQ DE DADOS - n B = B C
SELECIONAR O INTERVALQ PRETENDIDC (dé para escraver
mensagens se no inserirem o nome corretaments em N 1 V4 i o
g i e o exclo s daaberura dos mdes U =N .
. Argila Expandida Uimpeza da trfronhe: o= X
e =l ~ / —
~
Limpeza
- ‘ . osta [ Turno Operador M - M2 = M3 = L 5 M5 5 mr ! me - L Mo ] ll“llv Fe g
| |13/05/2023 3 vr 598 [ 615 [ 621 | 609 | 614 | 626 | 618 | 615 | 610 | 598 | 612
ol [s0sp023| 3 o 602 | 615 | 622 | 612 | 620 | 614 | 615 | 626 | 607 | 616 | 815
S - 3 be 612 | 608 | 618 | 623 | 613 | 605 | 606 | 619 | 609 | 610 | 812
- 3 w 606 | 604 | 610 | 622 | 620 | 617 | 624 | 628 | 620 | 59 | sa
ool [1or0972023] 3 o 59 | 628 | 634 | 627 | 630 | 624 | 616 | 621 | 618 | 615 | 621
- #OIViO!
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A coluna €, D & £ estBo ocultas. A coluns € caleua 3 seman
UNSEM ANASO(8780) para selcular s
Gensidac por semana. A coluna D calula o més coma
férmula (-(1E5(8758)) 2 2 colun £ coma farmuia
NO(81617]) pars relacionr 3 semana com o 3n0 10
cilculo das densidades

g
Ef

Nexciay ‘

Daniel Ramos Rodrigues

o

ANEXO 9 - FORMATACAO USADA NA ELABORACAO DO REGISTO
SECCAO ENSACAMENTO

Lar

boowwz v o

L

afbrmuls ussd para o clculo dss médizs

) v e mater

[ Nexclo Regitos de Ensacamento  Crvagem ,]t
‘ Desperdic 1
A formula usada para e Ll =
diciolSES11:SES 1000 - wrowe. 2 036 madnnce sebobine e [ s anuais foi
CiL5C51L5C51000005A3)) | prerereey pr— + . v——— san |

salecionar 0.3n0 @ colocar 0 3n0 que queria
i os dados
32 solecionar o intervalo das semanas
celecionar a semans que queris estudir

3 cor avermeiho & colocado com a formula
spresentads embabo porque nessa semana nio
foram registagos s valores

i
7

lomvoos vy

94

mior que zer0 para B fazer 3 méc
walor zero. Sempr que o valor 21 & porque

essa semana nio foi embalaco essa
eeferinca & 32 fizer 3 média com o valor 0
ou sstarem srro.

A formu usads para o calculo dondmero ge
pessgens snusi o

(=CONTAR SE(F=:F54;">0"), desta form, vai
contar spenas a5 semanss que forsm feita
regitos para que s2a feito 0 malor nmero
passiel
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Digitalizagdo como ferramenta de melhoria dos processos na Nexclay

ANEXO 10 — BASE DE DADOS PARA A ELABORACAO DO APLICATIVO DA

-0 Jopeasog
vz Jopeniodsues ) onno
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WZ Jopeuodsues) 0T Jopeuodsuel |
INT Jopeniodsuesl 1T Jopeuodsue]
2T Jopepodsues) [ Jopeuodsuel 01IN0
9T Jopeuodsues] 7 Jopeuodsuel| T Jopeuiodsues]
gt st opas k] /T Jopeyiodsues) £ Jopeuodsusl] Z Jopepiodsues)
e —————— £T Jopeuodsues] 0pssa4d-EA1U0D JOPE|IIUSA 7 lopeuodsuell £ sopeuiodsuel]
+T Jopepodsues] ouewyd Jopejuap apueis jopevodsuel) 7 Jopepodsues ]
cT Jopeuodsues) 1opadajauy BpiES JopeUodsUBI] ¢ sopepiodsuel]
T Jopeyodsues) T Jopepodsuel) epenus Jopeuodsuel] g Jopepodsues ]
L] 7 Jopeyodsues) 7 Jopenodsuel] Y Jopeuodsuel] VT Jopeuodsuel ]
g Jopeyodsuel ) € Jopeuiodsuel | pIuaAUl JopeUodsue]] | V¢ Jopeuodsuel |
S € Jopeuodsues| t Jopepiodsuel] ¢ Jopeuodsuel] VS Jopeuodsuel ]
owei wa semd seioud g esn + Jopeniodsue] Jopejuo) g lopeyodsuel| VT Jopenodsues)
203 G Jopenodsues) E10U3]sisa) 3pueld anbue | ¢ Jopeyodsuel) £ Jopepodsues ]
ogbepsen ap ouzmd g Jopenodsues] E1ouglsisaa ousnbad anbue) ense ap olsodag g Jopepodsues |
oud 3p oswy  epequ 3p wabesuaw | sagSmiysa SOYINLIED 04114 oew|nd anbue| osweRodsag 6 Jopeuiodsuel]
seduew osy4 anbue] T anbue] | 0T Jopeyodsues]
¢ SOPEP 9P OgleplIen ouanbad |aun1 wadeuaup equog ganbue| T anbue] | 1T Jopeuodsuel |
apuesd [puni waleuap equog 7 oew|nd ojig p2nbue]| 7T Jopeyniodsuel | o1ng
0110 9T-8 0JI5 T oew|nd ofig oswind ojis £T Jopenodsuel | seuinbely
gaojis o110 8- 0JIS z oIS olaweszodsag oJjalieg
VoS T Jopeuodsues] TO/IS J0pEsSeWY XNy SEeLURIsIS
J0ssaudalgos z Jopeuodsues] -z oJIs ¢ Jossaadaigos Jopejoiuz SO[3LIB 3P OYUIoN ogdeziuosnn
04IN0 JOpE[IIUBA € Jopenodsuel] € BION T sossaadaigos A3 Blia14 000T Jopeule] oedipadxa
56 1v euinbey 011ng seSuew oiyy + Jopeodsues] 7 BION BUILIBYD JOPEJIUBA S3pAN 2UI3L sefjes ap oyuio 0lUBWEIESUT
oUuER Buinbely 0110 ende ap oupIRAIESEY Jopesedag 7 oluawessodsag T BION FUIWEY) 059 JopRUIWE] oyuepen wadenn
01T eunbewy eluejeg 10peIZD oyuoy T oluawelRodsag) 200D od op esnjaa gnAEA 008 Jopeuiwe] T Jopeasoq BINPaz0)
067 eunbely 101014 e Jossaudwo) 158118 31UBII0D 7 EA0PBIESU3 g oALD LIS1BW Op BSN[23 BINABA oyuepen Jopefaifesag ogdelwouod
gor eunbeyy equiog 121e Jossaudwo) lopeasog T EJ0PEIESU3 W OALD) ousd TJopeasog 7 Jopeasoq ogdesedaid
N - o - o -

95




Daniel Ramos Rodrigues

ANEXO 11 — MENU DE REGISTOS DO CONTROLO OPERACIONAL DA
SECCAO CONFORMACAO

Registo &
dadosdo
processo

' ﬂ
Registo
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manutengo

Grafico de
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Grafico de
andlisede ar [
manutencéo 4
A 5 g
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{ 40 | a2
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Digitalizagdo como ferramenta de melhoria dos processos na Nexclay

ANEXO 12 — FOLHA DE REGISTO DAS PESAGENS DO MATERIAL
ENSACADO

Nexclqy GESTAO DA PRODUGAO IMP 05.01.28 .
e e REGISTOS DE ENSACAMENTO E CRIVAGEM Revisio: 02 (14-03-2024) R
peso (Kg)
0-2 4 8

[ A PP | R | Ry L I O I O - I M % e a 38
14/05/2024 Lilia 2 13,62 12,88 | 13,52 12,06 | 12,04 | 182 23 13,34 11,91
14/05/2024 Lilia 1 12,28 | 12,1 | 12,58 23 12,32
15/05/2024 | Lilia 2 125 | 13 [12,38 2 12,65
15/05/2024 | Goreti 1 12,56 | 12,56 11,44 [ 1178 u [ 24 12,56 | 11,41
16/05/2024 Lilia 2 11,14 | 11,8 | 114 25 11,46
16/05/2024 Lilia 1 12,16 | 12,2 | 12,18 25 12,18
17/05/2024 | Lilia 2 11,34 [ 1202 | e [ 26 11,43
17/05/2024 Lilia 1 11,64 13 12,92 26 12,52
20/05/2024 Goreti 2 13,72 13,96 | 13,12 12,48 | 12,1 | 11,86 | 11,26 | 11,42 | e 23 13,60 | 12,15 | 11,23
21/05/2024|  Goreti 2 155 | 15,82 [ 16,66 11,44 [ 1268 | 2w | 24 15,99 12,28
22/05/2024 Goreti 1 12,02 | 13,18 | 15,44 | 11,96 25 13,55 11,96
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Daniel Ramos Rodrigues

ANEXO 13 — ANALISE DE DADOS AUTOMATIZADA DO CONTROLO
OPERACIONAL

Bigs gastos de m®
0-2 24 3-8F 3-8 8-16 Branco Universais
Més - - - - - - ~ [ 150~ 3= - - - - -
Jan 94 43 o 68 1 343 58 0 119 0 0 590
Fev 19 0 o 120 6 139 50 o 135 0 0 466 o
Mar 0 0 5 96 6 162 68 0 113 0 0 272 22
Abr o ) o o o 0 0 o o 0 ) o o
Mai o 0 0 o o 0 0 o 0 0 0 0 0
Jun 0 0 1] 0 0 0 0 0 1] 0 0 1] 1]
Jul o 0 o o o 0 0 o o 0 0 o o
Ago 0 0 a 0 0 0 0 0 a 0 0 a a
Set o 0 o o o 0 0 o o 0 0 o o
Out 0 0 a 0 0 0 0 0 a 0 0 a a
Nov o 0 o o o 0 o o o 0 0 o o
Dez 0 0 o 0 0 0 0 0 0 0 0 o o
Total 113 43 5 284 23 644 176 0 367 0 0 1328 22
x Controlo dos rolos gastos fotocopiadora Desperdicio plastico méguina (Kg) Bigs despoeiramento Controlo dos Registos por Colaborador
1 B Rolos brancof  Rolos pretodil dquina 1 |5 dquina2 B  Bigs retirados|3 Bigs stock [Bll Bigs residuid - ep o [Bles despoeiramBd controlo rolfd
2 1 0 o 2,34 25,35 3 3 o Clara 0 o o
2 ) 0 9,08 23,2 5 4 1 Lilia 3 5 0
3 2 1 27,09 12,53 1 1 o Rosa 6 0 3
a 0 o o o 0 0 o Goreti 5 3 o
5 0 o 0 0 0 0 0 Mariana 0 0 0
6 0 o o o 0 0 o Sandra 0 o o
7 0 o 0 0 0 0 0 Luis 0 0 0
8 ) o o o 0 0 o Diogo P. 0 1 o
9 0 0 o o 0 0 o Joana 0 o o
10 0 1] 0 0 0 0 0 Marco F 0 1] 1]
1 0 o o o 0 0 o Total 14 a 3
12 0 1] 0 0 0 0 0
Total 2 1 38,51 61,08 3 8 1

Regressar ao
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