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RESUMO
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RESUMO

Este relatdrio foi realizado no dmbito unidade curricular de Projeto/Disserta¢do do
segundo ano do Mestrado de Engenharia e Gestdo Industrial (MEGI), do Instituto
Superior de Engenharia do Porto. O objetivo desta unidade curricular é a integracdo do
estudante no mundo empresarial, efetuando um projeto numa empresa. O aluno tem
como fung¢do atuar numa area em que a empresa, o estudante e a instituicdo de ensino
estejam de acordo como sendo uma mais valia para todas as partes.

A empresa onde efetuei o meu projeto, a Transportes Nogueira, sugeriu a area da gestdo
da manutencdo.

A realizacdo deste projeto visa melhorar o sistema de planeamento de manutencdo da
oficina de pesados da empresa e ainda o armazém de pecas. Dividiu-se o
desenvolvimento do projeto em 3 partes distintas: o enquadramento da situacao atual,
a criacdo da ferramenta de planeamento de manutencdo e no armazém.

Inicialmente foi necessario recolher informacdo dos problemas encontrados na
organizagao para que fosse possivel atuar na area do planeamento. Nesse capitulo foi
necessario a inclusdao de uma situagao de planeamento de manutenc¢ao atual, uma breve
andlise aos 2 tipos de manutencdo efetuados e ainda um caso pratico para que os
procedimentos de manutencao ficassem bem explicitos. Com este caso foi possivel
detetar quais os problemas que, ndo sé a oficina, mas também todo o sistema de
manutengdo, enfrentavam. Uma vez que existem trés desfechos possiveis para uma
anomalia detetada, foi necessario aprofundar quais os problemas que podem surgir
dentro de cada um dos desfechos.

Devido a existéncia de diversas falhas dentro de qualquer um dos trés desfechos, foi
iniciada a criacdo de uma ferramenta nova. Esta ferramenta colmatou todas as falhas
detetadas e ainda foi possivel a integracdao de outros sistemas dentro da mesma
ferramenta, fazendo a ligacdo com os diversos departamentos da empresa, como por
exemplo o departamento de trafego. Para esta ferramenta foram criadas categorias de
anomalias, para que existisse uma pré-selecdo das viaturas a ser analisadas, conforme o
tipo de anomalia/urgéncia. Uma vez que na ferramenta criada, tudo fica registado
(criacdo da anomalia, tratamento da mesma, requerimento de efetuar em oficina
externa, etc.) é possivel encontrar um histérico de viaturas, umas das falhas mais graves
detetadas.
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RESUMO

Uma vez que o armazém de pecas seria uma das dreas que seriam afetadas e estariam
direta e exclusivamente ligadas a oficina dos Transportes Nogueira, decidiu-se
desenvolver uma forma de corrigir os problemas encontrados nesta area. Tal como no
capitulo do planeamento das manutencdes, foi elaborada uma analise detalhada aos
diversos movimentos efetuados no armazém, assim como a todos os problemas
encontrados. Por fim, criou-se uma ferramenta de gestdo de entradas de armazém que,
tal como no planeamento das manutencdes, integrasse diversos departamentos, como
o da contabilidade, para agilizacdo de informacdo. Foi apresentada uma proposta de
saidas de armazém com o intuito de automatizar este processo. Proposta essa que foi
bem recebida e aplicada, tal como serd descrito na parte final deste capitulo.

Na ultima parte sdo apresentados dados contabilisticos que permitem afirmar que as
duas vertentes do projeto tiveram forte impacto financeiro sob a contabilidade da
empresa.
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ABSTRACT
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ABSTRACT

This report was carried out within the scope of the Project / Dissertation course of the
second year of the Master of Engineering and Industrial Management (MEGI), of the
Porto Superior Institute of Engineering. The objective of this course is the integration of
the student in the business world, making a project in a company. The role of the student
is to work in an area where the company, the student and the educational institution
agree as an asset to all parties.

The company where | did my project, Transportes Nogueira, suggested the area of
maintenance management.

The realization of this project aims to improve the maintenance planning system of the
company's truck workshop and the parts warehouse. The project development was
divided into 3 distinct parts: the current situation framework, the creation of the
maintenance planning tool and the warehouse.

Initially it was necessary to gather information on the problems encountered in the
organization so that it was possible to act in the area of planning. In this chapter it was
necessary to include a current maintenance planning situation, a brief analysis of the 2
types of maintenance performed and a practical case to make the maintenance
procedures very explicit. With this case it was possible to detect which problems, not only
the workshop, but also the whole maintenance system was facing. Since there are three
possible outcomes for a detected anomaly, it was necessary to delve into the problems
that may arise within each of the outcomes.

Due to several failures within any of the three outcomes, the creation of a new tool has
started. This tool addressed all detected faults and it was also possible to integrate other
systems within the same tool, making the connection with the various departments of
the company, such as the traffic department. For this tool, anomaly categories were
created, so that there was a pre-selection of the vehicles to be analyzed, according to
the type of anomaly / urgency. Since in the tool everything is recorded (creation of the
anomaly, treatment of it, requirement to perform in an external workshop, etc.) it is
possible to find a history of vehicles, one of the most serious faults detected.

Since the parts warehouse would be one of the areas that would be affected and would
be directly and exclusively linked to the Transportes Nogueira workshop, it was decided
to develop a way to correct the problems encountered in this area. As in the maintenance
planning chapter, a detailed analysis was made of the various movements made in the
warehouse as well as all the problems encountered. Finally, a warehouse entry
management tool was created that, as in maintenance planning, integrated several
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ABSTRACT Xl

departments, such as accounting, to streamline information. A proposal for warehouse
exits has been submitted to automate this process. This proposal was well received and
applied as will be described in the final part of this chapter.

In the last part, accounting data are presented that allow us to state that both aspects
of the project had a strong financial impact on the company's accounting.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS E SIMBOLOS

FIFO First In First Out

Conjunto Trator + Reboque

TN Transportes Nogueira

FRT Freitas Cargo

T Tecnologias de Informagdo
€ Euros

KM Quilémetros
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

1.1 Enquadramento do problema

No mundo atual as empresas cada vez mais valorizam a drea da manutengdo e a
Transportes Nogueira ndo é excecdo. Este departamento tem vdrias extensdes desde a
realizacdo da manutencdo, passando pela reducdo de falhas e avarias, até ao
cumprimento de orcamentos estipulados.

Numa empresa de transportes é necessario contabilizar todos os investimentos que sdo
alocados para realizar uma entrega. Além dos custos associados invariavelmente ao
transporte da carga, como o custo do combustivel ou mesmo o custo do motorista, é
imprescindivel determinar os custos da manutencdo. Estes custos, podem-se dividir em
dois grandes grupos:

- Fixos;
- Variaveis;

Os custos fixos representam os que estdo associados a manutengdes preventivas como
a mudanca de dleo, filtros, calcos, etc., que sdo determinados pelos fabricantes e que
qgue podem variar apenas no preco de cada componente, fixando um teto minimo e
maximo. Por sua vez, os custos varidveis sao todos os restantes que ndo sao possiveis
prever pois tém causas bastante irregulares e inesperadas como um acidente rodoviario,
danos por parte do motorista, falha da viatura, etc., e por norma sdo os custos de maior
dimensao.

O planeamento da manutengdo é feito de maneira muito arcaica, como sera
demonstrado no capitulo 3. O problema deste tipo de planeamento é que se for um caso
de custo varidvel — manutengdo corretiva — que por si s ja pode ser bastante elevado,
se a manutencao corretiva nado for realizada, os custos poderdo ser maiores.

O trabalho desenvolvido tem como objetivo a criagdo de um modelo de planeamento
das manutencgdes aos veiculos pesados da empresa “TN — Transportes Manuel Simdes
Nogueira, S.A.”. O planeamento agiliza o processo e tem impacto direto nas cargas
realizadas por cada viatura, nos custos das manutenc¢des e ainda no armazém de pecas
da oficina.

E importante salientar que a manutencido maioritariamente realizada na empresa é do
tipo corretiva. Numa andlise prévia ao relatério, foram observados problemas com o
método utilizado para o planeamento das intervengdes as viaturas. Qualquer anomalia
detetada ndo é resolvida se a oficina nao tiver material no armazém, se a viatura ndo
tiver disponibilidade para estar imobilizada para realizar a manutencdo, se nao houver
recursos humanos, entre outros. Para além disso a metodologia utilizada ndao permite
elaborar um histérico real de cada viatura.
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1.2 Apresentacao da empresa

A Transportes Manuel Simdes Nogueira, S.A.,, também conhecida como TN -
Transportes Nogueira, encontra-se em Vila Nova de Famalicdo mais propriamente em
Vilarinho Das Cambas. Apesar de ter sido fundada em 1968, pelo Sr. Manuel Simdes
Nogueira, passou a sociedade andnima apenas em 1992. Apesar de ter mais de 300
colaboradores, é considerada uma empresa familiar pois a administracdo conta apenas
com 3 pessoas: os 2 filhos e ainda o Presidente de Conselho de Administragao, Sr. Jodo
Leitdo.

Sendo uma empresa de transportes, a sua grande atividade é o transporte de matérias
perigosas, carga geral nacional e carga internacional. Também possui um armazém de
mercadorias com cerca de 10 000 m2.

E uma das empresas portuguesas mais antigas e também uma das mais conceituadas no
setor dos transportes tendo sido premiada pelo IAPMEI no prémio “PME Lider” onde
sdo apenas distinguidas as empresas que obedecem aos critérios de solidez financeira,
perfil de risco e nivel de desempenho.

Assim, de acordo com a visdo do Sr. Jodo Leitdo, os Transportes Nogueira visam assumir
“a Qualidade dos servicos, a defesa do Meio Ambiente e a Seguranca de pessoas e bens
como principais compromissos”. Ao longo do tempo, a Transportes Nogueira tém vindo
aincorporar uma politica de investimento continuo de modo a melhorar os seus servigos
externos e internos como a renovacao da frota e equipamentos e a utilizacdo de meios
informaticos para criar uma gestao integrada de informacdo dentro da empresa. Nas
suas instalagdes com cerca de 42 000 m2, todos os servigos estao integrados sendo eles:
a oficina, o escritdrio, o armazém e o “parque mae” — ver figura 1 — onde as viaturas
estdo parqueadas viradas para a estrada nacional EN14 mostrando assim a sua
organizagao e cuidado visual. Possui ainda outro parque, com cerca de 15 000 m2 em
Leca da Palmeira, perto de alguns dos grandes clientes de matérias perigosas, a Petrogal
e a CEPSA.

Figura 1 - Vista aérea da Transportes Nogueira

A par do investimento junta-se o crescimento e assim, em 2014, a Transportes Nogueira
adquiriu a FRT Cargo Transportes, S.A., uma empresa do mesmo setor que estava a
passar por um processo de restruturagdo interna, garantindo, ndo s6 uma frota com
cerca de 400 viaturas, mas também colaboradores qualificados no ramo. Sendo assim,
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INTRODUCAO

foi possivel aumentar a capacidade de resposta e a oferta dos seus servicos, sem nunca
perder o foco na qualidade, exceléncia e protecdo ambiental destes. A Transportes
Nogueira esta certificada nos Sistemas de Qualidade desde novembro de 1997, quando
decidiu ser a pioneira no setor dos transportes na aquisicao das certificacdes a este nivel.
Posteriormente a certificacdo do Sistema de Qualidade, a gestao de topo envolveu-se
em mais dois desafios. Desafios esses que passam pela certificacdo na drea do ambiente,
onde procuram que os seus veiculos produzam o minimo de gases poluentes e da saude
e seguranca no trabalho, onde permitem que os colaboradores usufruam de um local
de trabalho com todas as condicGes, reduzindo para o minimo de acidentes e apostando
também na protecdo destes. Sabendo que ha uma crescente preocupacdo sobre estas
guestdes, estas ndo podiam ser ignoradas pela empresa. Com isto, e dado o facto de ja
estar certificada nas trés areas, a proxima decisdo passou por criar um Sistema Integrado
de Gestdo implementado nas vertentes da qualidade, ambiente e saude e seguranca no
trabalho. Todo este processo foi realizado e desenvolvido por uma entidade externa, em
conformidade com as respetivas normas ISO 9001, ISO 14001 e OHSAS 18001. Porém,
tiveram também de ser atendidos os requisitos no acordo da ASRA, as diretrizes da
APETRO e as especificacdes operacionais dos clientes. Atualmente, a Transportes
Nogueira é certificada pela APCER.
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1.3 Metodologia de investigacao

A metodologia que é utilizada na dissertacdo de forma a que os problemas que foram
encontrados fossem resolvidos com clareza e eficacia foi a metodologia action-
research.

Esta metodologia tornou-se bastante reconhecida entre investigadores pela sua
capacidade de envolver todos os intervenientes em torno da resolugao de um
problema de real importancia para todos (Eden & Huxham, 1996).

Action-Research conjuga o conhecimento cientifico com o organizacional para resolver
os problemas, sabendo que todas as decisdes sofrem constantes evolugdes e a
atividade ciclica inicia-se sempre que o resultado ndo seja o pretendido (Banegas &
Vilacanas de Castro, 2019). A metodologia divide-se em 5 fases:

Fase Levantamento Estratégia
. .. Mapeamento de Definicdo de
Diagnostico .
processos objetivo
. Definicdo das acoes a Planeamento
Planeamento de agbes .
implementar de mudancas
N . Executar
Implementacdo das Implementacdo e
~ e mudangas
acoes monitoriza¢ao
planeadas
L Anadlise de resultados e Verificagao de
Avaliagao )
desvios resultados
N Padronizagao das agdes L
Conclusoes Standardizagao

(caso corretas)

Tabela 1 - Metodologia Action-Research.
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1.4 Organizagao da dissertacao

A dissertagao esta dividida em 4 diferentes capitulos:

Capitulo

Titulo

Objetivo

Engquadramento

Composto por uma primeira
abordagem ao problema, uma
breve apresentacdo da empresa e
ainda a metodologia selecionada
para a dissertacao.

Enquadramento tedrico

Esta dividido em dois temas: a
revisdo bibliografica sobre a
manutencdo e sobre a gestdo dos
materiais de manutencao.

Analise e melhoria do processo de
intervencao

A primeira parte consiste na
analise do processo de
intervencao, a segunda numa
identificacdo dos problemas e,
por fim, na implementacdo de
propostas de melhoria.

Conclusodes

Divide-se no estado do projeto e
ainda em trabalhos futuros.

Tabela 2 - Organizagdo da dissertagao

Depois dos capitulos acima mencionados, sdo apresentadas todas as referéncias

bibliograficas assim como os anexos da dissertacao.
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2 Enquadramento Tedrico

2.1 Principais Tipos de Manutencdo a Conhecer

Nos capitulos seguintes sdo abordados conceitos sobre o tema da manutencao.

2.1.1 Conceitos da Manutencdo

De acordo com a Norma Portuguesa EN 13306:2010 a definicdo de manutencdo é “a
combinacdo de acbes de gestdo, técnicas e econdmicas, aplicadas aos bens para
otimizacdo dos seus ciclos de vida, entendendo-se por bem o produto concebido para
assegurar uma determinada func¢do”.

E necessario ter em conta a utilizacdo dos equipamentos provoca desgaste e afeta o
nivel de rendimento dos equipamentos e que a manutencdo dos mesmos é uma maneira
de prolongar o investimento e a vida util dos equipamentos e infraestruturas
(Mirshawka, 1991).

Depois de perceber o conceito da manutencdo passamos entdo para os principais
objetivos:

Reduzir:
e Avarias
e Custos

e Paragens de linha
e Tempo de intervengao

Aumentar
e Tempo de vida util
e Segurancga
e (Qualidade

Para que os objetivos acima mencionados estejam ao alcance da equipa de manutencgao,
este departamento deve estar munido de mao de obra qualificada e ainda meios
materiais. Depois de estarem a disposi¢cdo é necessario um plano bem definido que ird
ter por base um determinado tipo de manutenc¢ao abordado nos préximos subcapitulos
(Navas, 2015).

Os objetivos mencionados devem ser geridos através de 3 fatores estruturais da
empresa: humano, econdmico e técnico. O fator “humano” permite a seguranca quer
do ambiente quer dos prdprios trabalhadores. O “econdmico” permite reduzir os custos
de producgdo acima mencionados. E, por fim, o fator “técnico” permite a durabilidade e
funcionamento dos equipamentos (Monchy, 1989).
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2.1.2 Evolugdo da Manutencdo

A palavra manutencdo provém da palavra manutentione (em latim) que significa “acao
de segurar com a mao”. No diciondrio, a manutencdo tem o seguinte significado: as
medidas necessdrias para a conservacdo ou permanéncia de alguma coisa ou situacao
em funcionamento (Tertuliano & Gans, 2012).

O surgimento da manutencdo — ver figura 2 — deveu-se principalmente aos processos
sociais e tecnolégicos que se desenvolveram apds a Segunda Guerra Mundial. Com
desenvolvimento de novas tecnologias, a industria americana e a automacao industrial,
houve uma grande dependéncia dos meios automaticos de producdo. Com essa
dependéncia foi necessario um desenvolvimento da metodologia da Manutencdo
Centrada em Confiabilidade (Tertuliano & Gans, 2012).

2 Geracgdo

I Manutencéo da Confiabilidade

Manutengio Produtiva

3 3 il

| | |
Manutengio Preditiva
| | | | | |

Manutenc¢éio Preventiva

i i i
Manutenciio Corretiva

1940 1950 1960 1970 1980 19280 2000 2010

Terceira

—t

Segunda

—_—
—
—

Primeira

Figura 2 - Evolugdo da Manutencgdo (SIQUEIRA, 2009)

A primeira geragao trata-se basicamente de uma época (entre 1940 e 1950) em que a
manutencdo industrial era simples e sé acontecia preventivamente para limpeza e
lubrificacdo.

A segunda geracdo decorre até 1975 pois é o resultado da industrializacao pds Segunda
Guerra Mundial e, tal como referido anteriormente, uma grande dependéncia dos
processos automatizados.

Com o surgimento desta manutengao os custos e a mdo de obra crescem abruptamente,
dando assim origem a um uso excessivo de capital. Para resolver esse problema nasce a
terceira geracdo da manutencdo. A gestdo de manutencdo a partir dai teve que se
preocupar ndao so6 em corrigir falhas, mas sim em garantir confiabilidade e
disponibilidade dos meios de producdao e qualidade e desempenho aceitdvel dos
produtos (Tertuliano & Gans, 2012).
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Assim, é possivel perceber a evolucao da manutencdo e o porqué do surgimento dos
tipos de manutencdo que sdo apresentados nos préximos subcapitulos.

2.1.3 Tipos de Manutengado

Intervencdes simples como a mudanca de 6leo e limpeza pode ser um fator crucial para
o tempo de vida de um equipamento, pois a durabilidade do mesmo esta relacionada
até com estes simples trabalhos. Se ndo for elaborado nenhum trabalho serd normal e
expectavel que surjam anomalias/falhas. A programacdo e a atuagdo perante uma falha
podem ser diferentes consoante cada autor (Siqueira, 2009)

Segundo Pinto, 1994, a estrutura de divisdo de manutencao distingue-se pela acdo antes
e, imediatamente, apds a falha — ver figura 3. A acdo reativa determina a atuacdo apos
uma falha, que podera ser, ou ndo planeada. A acdo proativa, por sua vez, podera ser
preventiva ou planeada, tal como indicado na figura:

Planeada Preventiva

Nao planeada Preditiva

Melhoramento

Figura 3 - Manutencdo segundo Pinto

J4 para o autor Cabral, 2013 a manutencao divide-se em 3 grupos: a preventiva, a
corretiva e a melhoria — ver figura 4.

A manutencdo corretiva consiste em todas as intervencdes realizadas em equipamentos
gue ocorreram devido a uma falha consumada ou iminente, para a qual ndo ha tempo
util para programa-la adequadamente, quanto ao momento, recursos, qualidade e custo
de execucgdo (Carlos Gusmao, 2001).

A manutencdo preventiva tem de ser efetuada em intervalos predeterminados, ou de
acordo com critérios prescritivos, destinada a reduzir a probabilidade de falha ou
degradacdo do funcionamento de uma mdquina (Tertuliano & Gans, 2012).
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A diferenca entre a manutencao preventiva sistematica e condicional é o facto de a acao
ser feita ou ndo. Na sistematica, se estiver programado realizar manutencao, esta é feita.
Por sua vez, na condicional depende do estado da peca.

Manutencao

Sistematica Intriseca

Condicionada Extrinseca

Figura 4 - Manutencgdo segundo José Cabral

O terceiro autor afirma que a manutengao se pode dividir na manutengdo que necessita
de planeamento e a que ndo necessita — ver figura 5 — (Brito, 2003).

Planeada

Nao planeada

Preventiva Corretiva

Paliativa

Sistematica

Condicionada Curativa

Figura 5 - Manutengao segundo Brito

A manutencgdo preventiva e a manutencgao corretiva sdo partilhadas por varios autores,
portanto sera dado o merecido destaque nos préximos subcapitulos.

2.1.4 Manutencao Preventiva

A manutencdo preventiva é realizada para que as espectativas do nivel de desempenho
sejam cumpridas e, assim a taxa de utilizacdo dos equipamentos seja altamente elevada
e o numero de outros tipos de manutenc¢des seja baixo, diminuindo, naturalmente os
custos (Billinton e Allan, 1983).
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A manutencdo preventiva (MP) tem por base critérios de intervencdo bem definidos. Tal
como o proprio nome indica, o seu planeamento ird prevenir defeitos que culminem em
paragens ou situacdes de baixo desempenho das maquinas.

A adocdo da MP visa a reducdo do nimero de avarias dos equipamentos, permitindo o
aumento da disponibilidade de equipamentos. De maneira a reduzir a perda de
produtividade, estes tipos de intervencdes podem ser efetuados em momentos de
menor utilizacdo dos equipamentos, como as férias. A maior parte das acdes realizadas
prendem-se com troca e lubrificacdo de pecas e com revisdes periddicas, antes da
ocorréncia de qualquer falha. Para se obter o intervalo 6timo entre os intervalos de
tempo em que sdo realizadas as manutengbes preventivas é preciso basear-se na
condicdo operacional do equipamento seguindo estes 3 aspetos (Dias, 1996):

e |dade;
e Tempo de operagdo;
e Condicdo operacional;

Com os 3 aspetos anteriores podemos subdividir a manutencdo preventiva em
manutencdo sistematica ou condicionada.

A “idade” e o “tempo de operagdao” sdo fatores importantes em manutencdes
preventivas baseadas na cronologia (sistematica), sejam eles os tempos estipulados
pelos fabricantes, tempos estudados pela propria empresa, etc.. (Geraghty, 1996).

A Ultima categoria, condigdo, é classificada também como manutencdo preventiva
baseada na condigdo ou manutenc¢do condicional (tal como referido anteriormente).
Esta manutengdo procura monitorizar a condi¢ao de operagdao dos equipamentos de
forma a ser detetado qualquer sintoma de anomalia. Esta monitoriza¢do é a razao, em
muitos casos, da maquina apresentar sintomas antes de perder a capacidade de
desempenhar a fung¢dao requerida. Assim, uma andlise ou medi¢cdo pode permitir o
reconhecimento antecipado desse sintoma e permitir a previsao da interrupgao
operacional. A selecdo da melhor alternativa para cada modo de falha deve ser
condicionada por aspetos de “seguranca”, de “custos” e “técnicos”. Assim, garantida a
condicdo de seguranca e desempenho técnico pretendido, pode ser mais vantajoso,
economicamente, deixar o componente entrar em falha do que provocar uma
suspensao na operacgao. Isto porque existem outros fatores como o “custo de reparo”,
que pode ser elevado aproveitando até ao limite a pega, ou fatores como a “importancia
da peca na linha”, pois se for uma peca que em nada pde em cauda a continuidade da
linha de produc¢do, ndo sera necessario parar a linha. Isto significa que o custo envolvido
com o aumento da disponibilidade pode n3o ser vantajoso. S3o as anadlises de falha
(FMEA principalmente), a andlise de confiabilidade e dos custos envolvidos que
determinardo o procedimento mais correto. Para tal, ha a necessidade de estimar tanto
as consequéncias da falha como as taxas de falha, a disponibilidade e a confiabilidade
dos sistemas (Geraghty, 1996).
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Depois de abordada a manutencdo preventiva, passo agora para a manutencdo
preventiva.

2.1.5 Manutencao Corretiva

A manutencdo corretiva (MC) pode ser definida como a intervencdo imediata para evitar
grandes consequéncias aos instrumentos de producdo, a seguranca do trabalhador ou
ao meio ambiente. Este tipo de manutencdo é usado para corrigir (dai o nome) uma
falha ou um desempenho deficiente tornando o sistema novamente operacional ou
mesmo disponivel. (Tertuliano & Gans, 2012).

Este tipo de manutengdo é considerado a forma mais primitiva de manutengao baseada
no principio “avaria-reparagao”. Segundo a NP EN 13306:2010 a MC caracteriza-se por
ser o tipo de manutencdo “efetuada depois da detecdo de uma avaria e destinada a
repor o bem num estado em que possa realizar uma funcao requerida”. Ou seja, a
reparacdo é efetuada depois da ocorréncia da avaria. O recurso a este tipo de
manutencdo apesar de implicar maiores custos de manuteng¢do ndo pode ser eliminada
da gestdo da manutencdo. A manutencdo corretiva sistematica e condicionada
minimizam a probabilidade de avarias nos equipamentos, no entanto, existem
equipamentos ou itens cuja a aplicagdo destes tipos de manutencdo ndo se justifica. Isto
acontece quando o equipamento ndao coloca em causa a segurang¢a das pessoas e
trabalhadores, o custo de reparacdo é baixo ou existem equipamentos de substituicdo.

A utilizagdo Unica deste tipo de manutengao a todos os equipamentos e instalagdes
apresenta menor utilizacao e vida util dos equipamentos. A ocorréncia de paragens em
momentos inoportunos do ciclo produtivo.

A manutencgdo corretiva pode ser distinguida em manutenc¢ao Curativa ou Paliativa.

A manutencgdo curativa efetua-se com reparagao do equipamento ou item. A avaria é
eliminada e reposto o nivel de desempenho. Neste tipo de manutencao pode ser
oportuno desenvolver um método de analise de causa para a ocorréncia da avaria, a
reparagdo propriamente dita e eliminacdo das causas da avaria quando possivel. O
registo de intervencao deve ser efetuado e caso necessario permitir a evolugdo para
outros tipos de manutencgao.

A manutencdo paliativa efetua-se com a reparacao do equipamento ou item de forma
provisoria permitindo a reposi¢ao do funcionamento. A correcao definitiva da avaria fica
adiada para outro momento, caso seja possivel a elimina¢do, ou noutros casos a
substituicdo total do equipamento

Uma vez que a industria depende mais das melhorias tecnologias para obter
competitividade, faz sentido abordar o tema da manutengdo preditiva que aposta em
melhorias relacionadas com a tecnologia.
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2.1.6  Manutencdo Preditiva

Fala-se neste subcapitulo sobre este tipo de manutenc¢do, uma vez que cada vez mais a
industria aposta em solucdes tecnolégicas que possam melhorar qualquer processo.

A manutencdo preditiva consiste na implementacdo de tecnologias mais sofisticadas
para o acompanhamento de maquinas e de determinadas pecas que sdo de extrema
importancia para a o funcionamento da mesma, fazendo com que através de analises
de sensores, de ruidos, vibracdo entre outros, seja levantado um diagndstico para um
melhor planeamento da manutencdo e acompanhamento do surgimento de falhas
(Pinto Xavier, 2009).

A manutencdo preditiva estd interligada com condicdo ou manutencdo no equipamento
e indica qual a melhor acdo a realizar, tendo por base a modificacdo do parametro de
condicdo ou desempenho, modificacdo essa que quanto mais acentuada, maior sera o
risco se avaria caso ndo se realize nenhuma acao (Marcos Lucatelli, 2002).

Ao escolher este tipo de manutencdo, intervir-se-a no equipamento de uma forma
condicional, isto se os indicadores de controlo aumentarem de forma significativa para
niveis que estejam fora dos limites aceitaveis. A vantagens de um sistema deste género
sdo:

e Eliminar ordens ndo elaboradas;

e Eliminar a substituicdo de pecas em estado operacional;
e Diminuir o stock de pecas;

e Diminuir o custo de intervencgao;

e Aumentar o tempo entre intervengdes de manutencao;

A jun¢do destas vantagens culmina na diminui¢ao do custo de producdo devido a
intervengdes periddicas e na diminuicdo da probabilidade de novos defeitos nas
operagdes de montagem e desmontagem.

Como pode ser observado na figura 6, existem 3 fases na manutencao preditiva.
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Figura 6 - Fases da Manutengao Preditiva (Adaptado de ARATO, 2004)
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A primeira fase consiste na deteg¢ao do defeito que advém da observacdao dos valores
medidos nos parametros de controlo e que indicam, neste caso, uma evolugdo
degradacdo do equipamento. O resultado da analise dos valores dos parametros de
acompanhamento determinado, com base em modelos de desgaste e informacdes do
equipamento é a segunda fase, o diagndstico. A terceira e Ultima fase é o progndstico,
qgue visa ampliar a segunda fase e tentar prever o tempo que hd antes que ocorra a falha,
para que, numa vez futura, se possa atuar preventivamente. Para isso é necessario vigiar
com regularidade (Arato, 2004).

E importante reter que esta manutenc3do tem como objetivo detetar e corrigir antes da
evolugao para uma falha funcional.

Depois de abordado estes tipos de manutencdes, € uma mais valia apresentar um tipo
de manutencdo que visa maximizar ndo so a eficiéncia do sistema produtivo, mas
também o ciclo total de vida de cada equipamento. Isto é conseguido através do
aproveitamento dos recursos, aproximando a perda total a zero, através da manutencao
produtiva total (TPM).

2.1.7 Manutencdo Produtiva Total

Além dos tipos de manutencdo apresentados nos subcapitulos anteriores é importante
referir a existéncia do TPM, do inglés Total Productive Maintenance

O principal objetivo é a eliminacdo de falhas, defeitos, ou outras formas de perdas e
desperdicios, maximizando a global eficiéncia dos equipamentos com o envolvimento
de todos.

Esta metodologia define 6 grandes perdas: quebra, rendimento, demora na troca de
ferramentas, reducdo de velocidade, espera e ainda defeitos na producao.

Segundo Pinto e Xavier, 2009 a filosofia TPM apresenta 8 pilares que sustentam esta
técnica de manutencdo, fazendo com que haja uma maior eficiéncia produtiva
eliminando as perdas referidas:

e Melhoria focada: a melhoria focada no contexto da empresa.

e Manutencdo auténoma: a pessoa tem liberdade de acado para reestabelecer ou
melhorar o estado da maquina.

e Manutencao planeada: planeamento da manutenc¢ao para que nao haja falha
na hora da atuac¢ao da equipa de manutencgao.

e Educacdo: atualizacdo da equipa de manutencdo para que adquiram novos
conhecimentos e técnicas de manutencao.

e Controlo inicial: Quando ha a aplicagao de um projeto é necessario estabelecer
formas para gerir e acompanhar o desenvolvimento do mesmo, para que se
ocorrerem desvios estes possam ser prontamente identificados e corrigidos.

e Manutencdo da qualidade: fazer bem a primeira.
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e TPM Office: Determinacdo de um programa de TPM também nas dreas
administrativas.

e Seguranca: O sistema de higiene, saude e seguranca é importante para a vida
de seus colaboradores.

Assim como em outras técnicas da manutencdo é necessario um acompanhamento apds
implantado a TPM.

Para determinar a abordagem de manutencdo mais eficaz, aborda-se de seguida a
manutencdo centrada na Fiabilidade (RCM). Esta filosofia utiliza Manutencdo Preventiva
(PM), Manutencdo Preditiva (PdM), Monitorizacdo em Tempo Real (RTM), Run-to-
Failure (RTF- também conhecido por manutencdo reativa) e Manutencao Proactiva.

Resume-se num conjunto de técnicas de manutencdo integradas de forma a aumentar
a probabilidade de uma maquina ou componente funcionar da maneira pretendida ao
longo do ciclo de vida projetado para a mesma, com o minimo de atividades de
manutenc¢do executadas. O objetivo desta filosofia é fornecer a funcdo desejada do
equipamento, com a fiabilidade e disponibilidade necessarias ao menor custo. O RCM
exige que as decisdes de manutencdo sejam baseadas em requisitos de manutencao
suportados por justificacOes técnicas e econdmicas.

2.1.8 Manutencao Centrada na Fiabilidade

A metodologia “Reliability Centered Maintenance”, (RCM), é uma metodologia com o
objetivo de otimizar a relagdo custo/beneficio da manutencdo aplicada a um dado
equipamento ou sistema. A metodologia RCM baseia-se em critérios de fiabilidade para
determinar as técnicas de manuten¢dao mais apropriadas a cada modo de falha de um
equipamento que prioritariamente conduzam a elevados niveis de seguranga de
pessoas e bens, a protecdio do meio ambiente, assim como a uma adequada
disponibilidade do equipamento. Existem diversos tipos de metodologias de
manutencdo baseada em fiabilidade. Umas aplicam rigorosamente e sistematicamente
os métodos de andlise de avarias e seus efeitos, Failure Modes and Effects Analysis,
(FMEA), e utilizam darvores légicas de decisdo para determinar a politica de manutencao
de um equipamento, como é o caso do RCM II. Varias metodologias recorrem a anadlises
de avarias pouco rigorosas, outras usam métodos probabilisticos para determinar
indices de fiabilidade e até existem metodologias RCM que usam métodos populacionais
para decidir a técnica de manutencao a atribuir a cada modo de falha do equipamento.
Contudo, todas elas promovem a manutencdo baseada na fiabilidade (Tavares, 2012).
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Reliability Centered Maintenance

I
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Manutengdo Manutengdo Manutengdo
Reactiva Planeada Condicionada Pré-activa
(intervalada) icondicio)
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para o sistema de falha pela Cause Failure
= Componentes com manutengio Analysis
baixa preventiva - Age Exploration
probabilidade de
falha
= Redundante

Figura 7 - Manutengédo centrada na Fiabilidade (Adaptado de Pride, 2016)

As técnicas de manutencdo proativas sdo realizadas antes da ocorréncia de avarias, de
modo a evitar a sua ocorréncia ou pelo menos reduzir a sua probabilidade. As técnicas
de manutencdo reativas sdo executadas apds a avaria ocorrer. Esta combinacdo permite
extrair os pontos fortes de cada uma destas técnicas. As condi¢cdes de operacdo de um
equipamento variam ao longo da sua vida util, sendo a metodologia RCM um processo
continuo, fazendo que os resultados de fiabilidade e de custo da manuteng¢ao obtidos
estejam em constante analise. O processo visa sempre responder aos problemas
funcionais dos equipamentos com técnicas de manutenc¢ao cada vez mais melhoradas.

A aplicagdo basica de cada estratégia é a indicada na figura 7. Estas estratégias de
manuteng¢do, mais do que aplicadas independentemente, estdo integradas para uso das
respetivas vantagens de forma a maximizar o uso e a fiabilidade do equipamento,
minimizando os custos do tempo de vida (Moreira,2005).

A FMEA deve ser sempre atualizada quando houver altera¢des ao projeto, mesmo que
a producdo ja se tenha iniciado, de forma a procurar sempre possiveis melhorias no
desempenho do produto.
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2.2 Gestdo dos Materiais de Manutengao

Na drea da manutencdo, o “custo médio das pecas de reserva” ndo anda longe de
metade dos “custos totais da operacdo”. Nao dispor de um retentor que custa 5 euros
pode imobilizar uma maquina que rende 500 euros por hora.

O grande dilema que existe é o de ter as pecas todas em armazém, pois isso acarreta
custos: o “valor do imobilizado” (valor que poderia estar a ser rentabilizado, e ndo esta),
“gastos de conservacdo” e “gastos na condenacdo” do que se degradou.

Além destes factos é necessdario reconhecer que existem outros tangiveis, como o “custo
de andar a procura da peca no armazém” ou o “custo de posse”, e outros menos
tangiveis como um “armazém com demasiadas pecas” pode ndo estar organizado
levando a uma falta de motivacao (José Cabral, 2006).

No capitulo 2.2 serdo abordados os temas que tém maior importancia quando se tenta
gerir as pecas (e o seu armazém) de manutencao.

2.2.1 Requisitos da Gestao das Pecas de Manutencao

No mundo industrial, tenta-se levar ao maximo a redugdo de stocks no ambito de atingir
a politica de stocks zero. A verdade é que manter stocks é fundamental, pois é
necessario que exista um nivel de amortecimento entre a procura e a oferta para
cumprir os requisitos do cliente e ndo parar a linha por falta de material. Mesmo que
exista uma falha é necessario existir material para cobrir flutuagdes sazonais e/ou falhas
de fornecimento (Guedes, 2015).

Contudo, apesar da gestdo de pecas da manutencao ter algumas diferencas, os 4
requisitos principais para a gestao de pecgas e materiais sao similares.

O 19 requisito é que a “gestdo de pecas e materiais da manutenc¢dao” deve incluir os
artigos que vao para stock, mas também os artigos que ndo existem em armazém e que
sdo necessarios para a manutencao.

0 22 requisito prende-se com responder a duas questdes fundamentais:

e que pecas utiliza esta maquina?
e que maquinas utilizam esta peca?

A codificacdo das pecgas é o 32 requisito. Num sistema de codificacdo e referenciacao
deve ser permitido a pesquisa rapida de um artigo numa vasta quantidade.

Por fim, o 42 e ultimo requisito consiste na resisténcia ao crescimento descontrolado
como poderd ser a criacdo de uma nova referéncia para o mesmo artigo (José Cabral,
2006).
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2.2.2 Codificacdo de Pecas

A codificacdo dos artigos que estdo em armazém deve seguir um tipo de estrutura com
uma parte ldégica, que sistematize o tipo de material, e uma parte que seja sem
significado sistematico como o exemplo da figura 8:

X XX XXX XXX
Classe 4T
Familia
Subfamilia

N2. Sequencial

Figura 8 - Codificagdao de Pegas

Conforme representa a imagem, a parte légica é constituida pela “classe”, “familia” e
“subfamilia” e a parte cega por um “nimero sequencial” da estrutura.

O ideal sera fazer uma subdivisdo de classes de materiais:

e Sobressalentes especificos: sao pecas de reserva especificas dos equipamentos
gue sao fornecidas diretamente pelo fornecedor.

e Pecas de reserva comuns: este tipo sdo os tipos de pecas que se obtém no
mercado com a aplicagao previsivel em varios equipamentos e instalagdes
como rolamentos, filtros, etc..

e Material de consumo: s3o artigos com aplicagdo em muitos objetos e situagdes
de manutenc¢do requerendo, em alguns casos, manufatura antes de serem
aplicados; a sua gestdo ndo os torna, em grande numero de casos, facilmente
imputaveis a objetos particulares. S3o exemplos os produtos de limpeza,
mangueiras, panos, etc..

e Lubrificantes e afins: classe essencialmente composta por dleos de
lubrificagdo/hidraulicos e massas/produtos quimicos como aditivos, liquidos de
refrigeracgao.

e Ferramentas: pecas de objeto recorrente de trabalho.

Dependendo da atividade podem e devem-se variar os tipos de “classe” de forma a ser
enquadrada no servico a elaborar.

A estrutura das “familias” e “subfamilias” deve obedecer a uma certa hierarquia
subsequente da parte légica do cédigo. E conveniente incorporar alguma folga no tipo
entre as subfamilias caso seja necessario enriquecer a norma. Quero com isto dizer, caso
algum dia seja necessario criar, ou até mesmo separar, uma “subfamilia” haja
oportunidade. Este tipo de cddigo pode também ser adequado a outras funcdes de
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gestdo, utilizando-se uma uUnica norma de codificacdo em todas as atividades da
empresa.

Uma boa norma de codificagcdo conseguird impulsionar o cadastro de todos os artigos
de armazém de tal forma que, dentro de cada estrutura, exista um nimero ndo muito
elevado de artigos que tornem a pesquisa rapida.

Outra das caracteristicas importantes da estruturacdo do cédigo légico é proporcionar
as possibilidades para cadastrar os artigos sem ambiguidade. Isto é, o utilizador ndo
deverd ter duvidas para codificar. Embora este objetivo nunca se consiga satisfazer a
100%, ha que mante-lo como uma das grandes motivacdes para se usar a codificacao
(José Cabral, 2006).

2.2.3 Gestdo dos Stocks de Pecas

As questbes que sdo necessdrias responder sdo “quando” e “quantas pecas”
encomendar. Esta questdo além é complexa pois depende do artigo e dos objetivos que
pretendem satisfazer e que implicacdes é que geram nos custos.

Existem varios sistemas de gestdo de stocks, desde o “sistema de encomenda de
periocidade variavel e quantidade fixa”, passado pelo “sistema do maximo e minimo”,
até ao sistema de “periocidade fixa e quantidade variavel”.

O sistema que é apresentado de seguida — ver figura 9 — é conhecido por “sistema das
duas caixas” e demonstra bem os conceitos inerentes a gestao de pecas.

r .
Fonto de
encomenda
Stock de Tempo
seguranga
>
g d 4 ta

Figura 9 - Sistema de duas caixas (Site FPF Sistemas)

Neste sistema, cada artigo é arrumado em duas caixas, uma maior (stock que vai sendo
usado) e outra mais pequena (stock de seguranca). Quando a quantidade de stock
existente em armazém atingir os valores do ponto de encomenda, gera-se uma
encomenda ao nosso fornecedor que tem um tempo de resposta de “d”, tal como
ilustrado na figura. O stock de seguranca deve ser usado quando a ordem de encomenda
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chega do fornecedor (FIFO). De resto, seria ideal seria que o stock de seguranca nao
fosse utilizado, pois significaria que o fornecedor estd a cumprir com o0s prazos
estabelecidos (José Cabral, 2006).

2.2.4 Ficha do artigo

A especificacdo é o conjunto de informacdes que é importante agregar a cada peca para
efeitos de gestdo. Sdo as informacdes destinadas a identificar qual é o artigo, quer para
os colaboradores, quer para o proprio fornecedor e as suas coordenadas no armazém.
Incluem-se o cddigo estruturado, tal como referido em capitulos anteriores, o cddigo do
fabricante, a descricdo em linguagem técnica rigorosa, mas também alinhada com a
linguagem habitual da empresa, a unidade de movimentagdo, o armazém e a localizagao
fisica no armazém — ver figura 10.

i Stocks e Servicos =S EoR =<~
DX TE-#20000@0H
Referénda Designag3o _op;acs deste Eord v|
ADD1 | Adufe “ E Ref. Alternativas
de servi Inactiv -

LIsrs = ° -1!“:!1!!'

Princpal | Informagdo || Financeires || Descriclo || Integraclo || Contabiidade | Vasihames ™ Movimentos

Frecos de Venda WAInd.  Stock actual do artigo 83,0 Stack minima 1,0 b Dossiers

L 525,00 [] Quantidade em recepcio 5 Stock méxima 30,0

2, 495,00 [] Reservade para Chentes 1,0 (g Pto.de encomenda 10,0 W Stock por Armazém

3 465,00 [] Encomendado a fornecedores 25,0 [=) Quant.de encomenda 15,0 QE‘hqueus .
s 43500 [] Quantidade Espedal | Graficos

5. 405,00 [] Quantidade Cativada @ Pecfi de Vendas

STOCK previsto 112,0  Margem Eruta 225,00 =
Famiia Designacio 5l Prod. Compastos
ji| Membranofones @] Instrumento cujo elemento vibrabdrio & uma membrana retesada
Observagdes
Uridade W Factor de conversdo {Unid.aker, m Urid, pring. x Facer)
Unidade alternativa w | Inverso do factor de conversiio
[ Marcada

Figura 10 - Exemplo de uma Ficha de Artigo (Site PHC)

A quantidade responde a uma pergunta: o que ha em armazém. A grande dificuldade
gue hd na manutencgdo é a haver multiplos requisitos da peca. Vejamos um simples
exemplo: existem 10 rolamentos em armazém; um colaborador da manutenc¢do pediu
as compras para encomendar 8; as compras ja tinham encomendado 20; o encarregado
da producao ja tinha reservado 3 para uma revisao geral de um equipamento na linha.
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Assim sera melhor definir alguns conceitos:

e Existéncia: artigos que existem fisicamente;

e Cativado: artigos reservados com um fim determinado;

e Disponivel: artigos que podem ser movimentados sem restri¢cdes, ou seja, é a
diferenga entre a existéncia e o cativado;

e Pedido: artigos que foram requisitados pelo armazém a outro departamento
(normalmente ao departamento de compras);

e Encomendado: artigos que sdo esperados na data de entrega dada pelo
fornecedor;

e Situacdo: potencial de existéncia, quero com isto dizer que é a soma entre a
existéncia, pedido e encomendado, subtraindo o cativado.

Este ultimo conceito é bastante importante pois ndo permite que se voltem a pedir
artigos que ja tinham sido pedidos e que ainda ndo foram entregues. De facto, servird
como padrao de controlo das existéncias, definindo-se um limite minimo (tal como o
stock de seguranca, ja apresentado) e um limite maximo que exprime o que é razoavel
ter como situacdo de rececdo de encomenda (José Cabral, 2006).

2.2.5 Pardmetros de Gestdo

Os parametros apresentados de seguida sdo o conjunto de informacdo com interesse
para a gestdo financeira do artigo.

A valorizacdo e o custo unitdrio tém por medida o custo médio. Na manutengdo é
recorrente usar-se este tipo custo. Este representa uma média ponderada da existéncia
desse artigo; se 4 artigos a 5,00€ a unidade e entram 6 artigos a 6,00€ passam a existir
10 artigos com um custo médio de 5,60€ cada. A partir desta entrada serd imputado
uma saida deste artigo com este custo. Em nenhum destes sistemas de valorizagao estao
considerados os custos de manutencgao de stock, concretamente a conservagao, seguro,
trabalho administrativo, etc., pois ndo é comum e seria complicativo, considerarem-se
estes componentes indiretos para a valorizacdo dos stocks de manutencgdo. Na pratica,
tomam-se em linha de conta, de forma indireta, no custo de posse, abordado adiante.

O custo de encomenda, também conhecidos por custos de aprovisionamento, sdo os
custos associados a uma ordem de encomenda. Ja incluem os gastos administrativos e
de comunicagdes para a pesquisa no mercado, o langamento das consultas, andlise e
selecdo das propostas, elaboragdo de contratos, inspec¢des e controlo das entradas e o
custo da prépria quantidade unitariamente.

Os custos de posse exprimem os custos que sao administrados em imobilizado em pegas
de armazém (incluindo o custo de conservacdo, limpeza e manutencdo) em vez de ter o
dinheiro investido a render. Dependendo das pecas, o custo de manutencdo pode ser
elevado, como é o caso da oxidacdo de veios de direcao, e dai se exprimir este tipo de
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custos como uma percentagem igual a do juro bancdrio corrente, acrescido de uma
margem para cobrir estes custos de conservagao.

Os elementos histéricos recentes destinam-se a proporcionar sobre cada artigo de stock
um conjunto de informagcdes com possivel interesse para a tomada de decisdes, sejam
elas datas de entrega, datas de encomenda, consumo médio anual, etc..

Cada artigo terda um ou mais fornecedores possiveis. Este parametro deve estar
automatizado pois com um sistema de gestdo — ver figura 11 — é possivel reter qual o
fornecedor que deu resposta a uma determinada encomenda (José Cabral, 2006).

Figura 11 - Sistema de Gestdo (Cerdmica Burguina)

2.2.6  Movimentacao

No sentido normal, a movimentagdo representa as entradas e saidas de um armazém.
Na area da manutencgdo, estas operagdes tém que cumprir requisitos especificos e
modalidades particulares.

As entradas exigem, como referenciagdao basica, um numero de ordem, a data, a
requisicdo que Ihe esteve na origem e documento de entrega (fatura ou guia). Se existir
uma nota de encomenda, tudo o que esta tem devera ser verificado, desde o cddigo e
especificacdo, passando pelo produto, até as quantidades e precos atribuidos. Uma
entrada no armazém devido a uma devolu¢do é uma situacdo especial (que acontece
com frequéncia na manutencgao) que nao exige tudo o que foi dito anteriormente. Por
sua vez, em vez do prego referencia-se a saida e fazer reentrada do artigo. E importante
salientar que esta Ultima entrada ndo se deve confundir com a entrada de uma peca
substituida. Tenha, esta Ultima, sido recondicionada ou ndo, sera sempre uma referéncia
diversa do mesmo artigo em novo. Haverd simplesmente uma nova relacdao de
substituicdo entre a peca A, recondicionada, e a pe¢a B, igual, mas nova.

As saidas (tal como as entradas) também tem parametros de referenciagdo. Estes sao
as “notas de saida”, a “data”, o “funcionario” requisitante e o “destino” expresso na
forma do objeto de manutencdo. As pecas que estdo na nota de saida terdo de ser
identificadas pelo seu cddigo e prego unitario oriundo da ficha de stock e com a
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indicacdo da quantidade. A produtividade e a fiabilidade do processo podem ser
aumentadas através da utilizacdo de cédigo de barras. O método mais tradicional,
consiste em destacar a etiqueta da peca, registar o destino na prépria etiqueta e p6-la
de lado até que o fim da tarde traga boas condicdes para fazer os registos. Uma saida
especial, a para com a entrada especial, é a necessidade de devolucdo ao fornecedor
por se ter verificado anomalia, seja ela de material, de quantidade, etc.. Em termos de
gestdo é uma “entrada negativa”, ou seja, sai exatamente ao preco que entrou nao
entrando no valor médio ponderado

A cativacdo ou reservar, tal como o préprio nome indica, consiste em reservar pecas
para um “determinado trabalho”, a ser realizado até “determinada data”. Em termos
praticos, significa retirar essas pelas da possibilidade de serem utilizadas até a data
limite de cativacdo em outro que ndo o equipamento para que foram cativadas. Para
além da data limite, a peca estara automaticamente livre ou, mais naturalmente,
consumida. Para se efetuar uma cativacdo sera necessario, portanto:

e Existir quantidade disponivel no armazém;

e Referenciar o equipamento de destino;

e Especificar uma data limite para além da qual, se a peca ndo for aplicada, a
cativacdo cessara;

Na pratica a cativacdao deve ser observada como uma operacao solene so acessivel a
certo nivel hierarquico da gestao.

Na aplicacdo direta de artigos, a peca encomenda-se para aplicar no equipamento A e,
quando chega, é imediatamente imputada a esse equipamento ao preg¢o do custo, sem
afetar os parametros de gestdo do armazém eventualmente disponiveis para esse
artigo. E uma operagdo em que os artigos ndo passam, efetivamente, pelo armazém em
termos de gestdo: ndo entram nem saem, “passam ao lado”. A gestdao de materiais,
neste caso, limita-se a referenciar que o artigo foi utilizado no equipamento A. A
aplicacdo direta é uma modalidade interessante para a empresa ja que tende a reduzir
a existéncia em armazém, logo, o valor imobilizado. De facto, uma boa gestdo de
materiais apontara, na medida possivel, para uma “situacdo minima” igual a zero: as
pecas sao para se terem disponiveis s6 quando necessdrias para a manutencao.

Uma modalidade parente da aplicagdo direta serd o “contrato de fornecimento”,
mediante o qual o fornecedor se obriga a fornecer, em prazos bem definidos, um
determinado conjunto de artigos a prego contratado. O préprio fornecedor podera
constituir parte do “seu stock” no préprio cliente, de tal forma que este ultimo disponha
de um “stock” operacional apropriado. Em termos de gestdo, o contrato de
fornecimento funciona como aplicagdo direta (José Cabral, 2006).
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2.2.7

Inventario

Oinventario consiste em efetuar a contagem fisica dos artigos em armazém e confrontar
essas contagens com a existéncia registada no sistema de gestdo. Em caso de
divergéncia, a existéncia e a consequente valorizacdo, serdo corrigidas para os valores
resultantes da contagem. E uma operacdo formal que tem que ser devidamente
documentada: relatério de inventdrio.

Reconhecidas as particularidades da gestdo dos materiais de manutencdo, estamos
agora em posicao de sintetizar os objetivos praticos que devem nortear tal gestao:

Os objetivos financeiros de uma boa gestdo de materiais sdo os seguintes:

Libertar informacao financeira rigorosa para a gestao da empresa;
Reduzir o imobilizado em armazém;

Identificar e condenar os “monos”;

Saber, a todo o momento, o que se tem e quanto vale;

Por sua vez, os objetivos operacionais sao:

Dispor dos materiais necessarios nas oportunidades certas;

N3o perder tempo a procura;

Dispor de uma imputacdo correta dos consumos aos objetos de manutencdo
(...se um motor consumiu 3 rolamentos, em alguns meses, 3 rolamentos, é
necessario que perceber o que se passa);

Conhecer a verdadeira a situacdo do “stock” face as exigéncias da manutencao;

E por fim, os objetivos motivacionais:

O armazém de pecas tem de ser o espelho da manutencao;
A motivag¢do dos técnicos de manutengdo (José Cabral, 2006).
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3 Analise e melhoria do processo de intervencao

No sentido de cumprir os objetivos propostos no projeto é importante analisar o sistema
da manutencdo dentro da TN.

Com o aumento dos servicos de transporte realizados, o servico de manutencdo de frota
tem vindo a ser cada vez mais solicitado. Apds o estudo da metodologia de intervencao
de viatura atual, foram detetados erros e sugeridas diversas alteracdes com o intuito de
acrescentar valor aos mesmos processos e, desta forma, garantir melhorias em todos os
setores da empresa.

3.1 Andlise do Processo Atual
3.1.1 InstalacOes da oficina

Antes de perceber quais os erros encontrados no sistema do processo de intervencoes,
é necessario dar a conhecer a oficina de pesados da Transportes Nogueira. A oficina da
empresa esta dividida em 6 seccGes. A primeira representada na figura 12 é a sec¢do de
pintura (A). Tal como o préprio nome indica é a zona destinada a pintura das viaturas
e/ou de grandes componentes. E também aqui que se encontram armazenados, num
armazém proéprio deste espaco, todos os materiais necessarios a realizacdo de trabalhos
de pintura do pintor mecanico.

Figura 12 - Oficina da Transportes Nogueira (Pintura)

A segunda zona que apresento é o coracdo da oficina, o chdo de oficina (B) — figura 13.
Esta é a maior zona da oficina com espaco para 6 conjuntos (ou 18 tratores). Nesta
area sao realizados todos os trabalhos de serralharia e mecanica. Uma vez que esta é a
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zona onde os carros ficam parados a maior parte do tempo, faz sentido que seja a que
tenha maior drea disponivel. Todos os trabalhos de mecanica sdo realizados por 2
mecanicos e 5 ajudantes. Dentro desta zona é possivel encontrar mais duas subareas:

Uma subarea do chao de oficina é a serralharia. Aqui, estao a disposi¢ao de dois
serralheiros grande parte do material que necessitam como furadoras, lixas, soldas
MIG/MAG, torneadores, etc.

A segunda subzona é o armazém de pecas. Este é o local onde se acomodam varios
tipos de pecas, ndo sé as ferramentas necessarias para qualquer intervencdo, mas
também acomoda diversas pecas suplentes desde filtros, calcos e discos até pecas
como baterias, extintores, cintas, farolins, etc.

Figura 13 - Oficina da Transportes Nogueira (Chdo de Oficina)

Aterceirazona (C)—imagem 14 — é a de lavagem. Esta é uma drea com espaco disponivel
para dois conjuntos onde é realizada a lavagem exterior e interior das viaturas. Em
acréscimo, sendo a Unica zona que possui fosso para a recolha da agua contaminada, foi
colocado o reservatdrio de dleo. Este reservatério tem como fim ndo so as lubrificagdes
de motor mas também as mudancas de dleo.

A Ultima zona (D) —imagem 14 — estd destinada a verificacdo e a mudanca de pneus quer
dos reboques, quer dos tratores. Tal como indicado na imagem, possui espag¢o para um
conjunto e para um armazém onde se guardam os pneus novos, recauchutados, usados
e com defeito.
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Figura 14 - Oficina da Transportes Nogueira (Mudanca de Oleo e Pneus)

Uma vez apresentada as instalacGes, é necessario dar a conhecer os dois tipos de
manutencdes elaboradas dentro da Transportes Nogueira: preventiva e corretiva.
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3.1.2 Manutencao Preventiva vs Manutencdo Corretiva

Este capitulo existe porque hd uma necessidade de entender quais os tipos de
intervencdes que a oficina de pesados da Transportes Nogueira realiza, antes da
apresentacdo do mapeamento do processo. Como qualquer veiculo, os pesados
necessitam de operagdes de manuten¢do preventivas para garantir o seu bom
funcionamento.

Com a analise junto dos colaboradores da oficina, é apresentada na tabela 3 os 5 tipos
de intervencdes preventivas que mais vezes ocorreram durante o ano de 2018:

Mudanga de filtros 70 000
Mudanga de calgos 100 000
Mudanga de dleo 75 000
Mudanga de pneus 80 000
Lubrificagcdo N/A

Tabela 3 - Top 5 manutengdes Preventivas

Qualquer dos valores acima mencionados sdao os aconselhados pela politica da empresa,
tendo em conta os mais de 50 anos de experiéncia no ramo. Valores estes que também
poderdo estar dependentes de varios fatores:

e Aidade do carro é um fator importante pois um carro com 0 quildmetros tem
um desgaste de o6leo diferente de um carro com mais de 1,5 milhGes de
quilémetros.

e O tipo de servico é igualmente importante. Um conjunto que faga servigo
internacional tem um desgaste menor de calgos, pois anda maior parte do
tempo em autoestrada, do que um conjunto que faga servigo nacional.

e A marcade cada trator, também é um fator a ter em conta, sendo que cada uma
tem as suas especificagoes.

e Por fim, mas talvez o fator mais importante, o motorista. Este é o ponto chave
pois um condutor experiente tem uma condugdo mais adequada do que um
aprendiz.

As intervengdes corretivas sdo o tipo de manutencdes que qualquer empresa (e a
Transportes Nogueira ndao foge a regra) gostaria de eliminar. Grande parte das
intervencdes corretivas obriga a um aumento considerdvel dos gastos e com uma taxa
de acerto de previsdo muito baixa. Seguindo o mesmo raciocinio das intervengdes
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preventivas é apresentada na tabela 4 os 5 tipos de interven¢des corretivas que mais
vezes ocorreram durante o ano de 2018:

Acidentes/Assisténcia em viagem N/A

Mudanga de afinadores e maxi breaks 1200

Mudanga de teto de lona 450
Mudanga de turbo 900
Mudanga de baterias 800

Tabela 4 - Top 5 Manutengdes Corretivas

Os custos aqui apresentados ndo sao evitaveis e, além disso, o custo mais baixo da tabela
de intervencgdes corretivas € muito superior ao custo mais alto da tabela de intervencées
preventivas.

O custo de “acidente/assisténcia em viagem” varia de caso para caso, mas, na maior
parte das vezes, ascende facilmente as dezenas de milhares de euros, como é o caso da
figura 15.

Figura 15 - Pré Intervenc¢do VS Pds Intervengdo
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3.1.3 Analise do processo de intervencao atual

Para o desenvolvimento do presente projeto, foi acompanhado o planeamento da
intervencao.

O processo de qualquer tipo de intervencdo, quer seja uma intervencao preventiva ou
corretiva, é iniciada apds o motorista detetar uma falha/avaria. O primeiro passo
consiste no preenchimento do formuldrio de comunicacdo de falhas e avarias,

vulgarmente conhecido por modelo 18 — ver figura 16.

Figura 16 - Modelo 18 em papel
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Neste modelo o motorista preenche os campos de identificacdo (a) e faz uma breve
descricdo do problema que detetou (b). Apds o preenchimento do modelo 18, este tem
de ser entregue numa caixa de correio especifica para esse fim — caixa de correio da
oficina.

No inicio de uma nova jornada de trabalho, o chefe de oficina deve consultar todos os
modelos 18 (novos e pendentes) que estdo na caixa de correio da oficina. De seguida,

percorre o parque de viaturas (de Famalicdo) procurando todas as viaturas que estdo
mencionadas nos modelos 18.

Caso a viatura ndo esteja no parque, a folha do modelo 18 fica pendente para uma
proxima volta do chefe de oficina pelo parque.

No caso em que a viatura esteja no parque, esta é encaminhada para as instalacdes da
oficina, onde é avaliada a anomalia. Apds a avaliacdo, existem 3 desfechos:

e Correcdo na oficina;
e Correcdo em oficinas externas;
e Naointervencao;

Apds a intervencao estar concluida o gestor de trafego é informado telefonicamente
que a viatura do seu motorista se encontra pronta para alocagdo de servigo.

 E—
ici Gestor de
Motorista Oficina -
trafego
—
) N
Gestor de Intervengdo
trafego externa
—
——
Nao ||
intervengao
N/

Figura 17 - Esquema de planeamento de Intervengao

Uma vez que o planeamento — ver figura 17 — era muito arcaico, a gestdao do armazém
de pecas da oficina também estava obsoleta e achou-se vantajoso atualizar o sistema
de gestdo de armazém.
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3.1.4 Analise do processo de gestdo de armazém atual

Entradas de pecas

O armazém de pecas é abastecido todos os dias, mais do que uma vez por dia, nas mais
variadas pecas possiveis. Quando a fatura chega as instalacdes (geralmente com o
proprio produto) é assinada pelo chefe de oficina. Esta assinatura serve para que o
conselheiro de seguranca (segunda pessoa a assinar a fatura) saiba que quem recebeu
o produto confirmou que era o mesmo descrito na fatura. Depois de assinada, é enviada
para o departamento de contabilidade que introduz a fatura no final do més. O material
gue vai para stock é assinalado com a referéncia do fornecedor, através de um marcador
permanente.

Saidas de pecas

Quando é necessario dar saida de uma peca de armazém, utiliza-se uma requisicao
interna, representada na imagem 18:

2N REQUISIGAO INTERNA
ﬁN NOGUEIRA

MATRICULA: |N“ I Kwms: DATA INICIO: DATA Fim:
L s
CODIGO REFERENCIA PMP Q S AO PeDIDO POR i
T
mod. 39 - 2007.03.19 - 02

Figura 18 - Requisi¢do Interna

Nesta folha existem diferentes campos a ser preenchidos. O primeiro é a matricula da
viatura para onde a peca ira. De seguida deve ser preenchido o niumero mecanico
associado a viatura. Indicar quantos quilémetros tem a viatura quando realizada a
intervencao. Colocar as datas, quer de inicio da intervencao quer de fim da intervencao.
Uma vez que a Transportes Nogueira ndo transitou todas as viaturas da FRT Cargo para
patrimonio da TN, é necessario indicar qual o cddigo e referéncia da empresa. De
seguida, colocar a descri¢ao do artigo a transitar e a quantidade de artigos que saem
do armazém de pegas. Por fim, é indispensavel uma assinatura de quem elabora o
pedido de material (que geralmente é quem assina o processamento).
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Depois de preenchida, a folha de saida de material é anexada as faturas do dia, que no
final do més serdo enviadas para a contabilidade.
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3.2 lIdentificacdo de problemas

Durante toda a avaliacdo do processo, foram evidenciados problemas (ver Tabela 5), ou
procedimentos que, numa era de grande e constante evolucdo tecnoldgica, exigem
métodos mais atuais e modernizados. A resolucdo dos problemas detetados e que se
procuram resolver através de varias a¢des de melhoria, serdo retratadas ao longo do
presente capitulo.

Setor Atuacdo Problema

Inexisténcia de historico

Falta de comparéncia da
Oficina Gestdo de planeamento viatura para realizacdo de
servigo

Falta de planeamento

Armazém de pecas Gestdo de stocks Ma referenciacao

Tabela 5 - Resumo dos problemas encontrados

Os problemas foram analisados e estudados da maneira mais minuciosa e com maxima
atencdo ao detalhe, de forma a entender quais seriam as solugdes mais enquadradas
para a empresa e para a sua o6tica de valor, ajustando-se as ambi¢Ges da gestao de topo,
que sera sempre o foco primordial para qualquer organizagao de servigos.
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3.2.1 Inexisténcia de histoérico

A falta de um histérico de intervencdes ndo permite ao departamento da oficina duas
acoes essenciais: consultar qualquer intervencao que tenha sido feita e ainda programar
uma proxima intervengao.

Os motoristas ndo tém viaturas préprias alocadas, ou seja, um motorista pode trabalhar
em 7 carros diferentes numa semana. E possivel que numa segunda feira, um motorista
se desloque até a oficina para trocar de calcos na viatura com que anda. Se o problema
ndo for dos calcos, é possivel que no dia seguinte, outro motorista se desloque até a
oficina para trocar de calgcos a mesma viatura. S6 quando observado pelos mecanicos,
serad dado o diagndstico que ndo se trata de um problema de calcos e se tomard outra
decisao.

Para programar uma intervencao, existe o mesmo problema. Se for dito a um motorista
qgue a viatura terd de ser lubrificada — ver figura 19 — dentro de 2 000 km e no dia
seguinte o motorista trocar de viatura, essa lubrificacdo ja ndo ird ser feita.

Figura 19 - Tanque de lubrificagdo danificado
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3.2.2 Falta de comparéncia da viatura para realizacdo de servico

Apds o preenchimento do modelo 18, este é colocado na caixa de correio da oficina.

E recorrente os motoristas preencherem o modelo 18 no fim do dia (fim de servico) e
no dia seguinte necessitarem do pesado para servico de madrugada. Uma vez que
possuem horario flexivel, existe uma notéria preferéncia pelo comeco de servico de
madrugada, pois hd menos transito (o que facilita o tipo de conducdo necessaria) e ja
cumpriram os requisitos legais do descanso diario obrigatério.

Tal como referido anteriormente no inicio de uma nova jornada de trabalho, o chefe de
oficina deve consultar todos os modelos 18 (novos e pendentes) que estdo na caixa de
correio da oficina. De seguida, percorre o parque de viaturas (de Famalicdo) procurando
todas as viaturas que estdao mencionadas nos modelos 18. Caso a viatura ndo esteja no
parque, a folha do modelo 18 fica em “Stand by” para uma préxima volta do chefe de
oficina pelo parque que, na maior parte dos casos, € na manha do dia seguinte (24h
depois).

I 18:00h 18:30h lDS:ESh IOE:SOh
Fecho da oficina Levantamento da viatura Abertura
Inicio de servigo da
oficina

Preenchimento do modelo 18
Chegada da viatura as instalagées
Fim de servigo

Figura 20 - Resumo da janela temporal

Como se pode prever, ndo existe janela temporal para resolver a anomalia — figura 20.
Apenas em casos de urgéncia, os motoristas comunicam ao seu chefe de trafego a avaria
e este, por sua vez, combina a melhor hora para o seu motorista e respetivo carro se
deslocarem a oficina.

E expectdvel que este tipo de abordagem seja defeituosa pois existem viaturas com
modelos 18 criados ha bastante tempo sem que o carro pare no parque de Famalicao —
pois pode parar no parque de Leca — para avaliagdo da situagdo. A falta de diagndstico
pode levar ao agravamento de uma ocorréncia pequena e com poucos custos,
transformando-se numa intervengdo grave e, naturalmente, com custos bastante
elevados.
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3.2.3 Falta de planeamento

Se for uma intervencdao na oficina da Transportes Nogueira e caso uma viatura se
desloque para a oficina sem que sejam garantidas todas as condi¢cdes de manutencdo,
uma situacdo de intervencdo que demore meia hora, podera levar um dia. Isto porque
podem acontecer diversos problemas:

A falta de material é um problema que é atenuado pela existéncia de 3 carrinhas
comerciais que estdo constantemente em movimento entre o parque de Famalicdo e
Leca de Palmeira para o transporte de motoristas. Qualquer uma destas duas carrinhas
pode levantar a maior parte do material que se destine a uma intervencao rapida. O
problema que pode ser levantado é a vinda de material errado. Como existem milhares
de pecas para um conjunto, por vezes, uma medida errada pode levar a mais uma
deslocacdo a loja de qualquer um dos nossos fornecedores.

Como n3o existe planeamento a médio/longo prazo, um carro pode parar e ndo ser
intervencionado devido a falta de mao de obra. Se estiverem 2 carros na oficina para
mudar pneus, o terceiro que ira parar, pode nao sofrer qualquer intervencao no proprio
dia devido a ocupacdo. Este ciclo pode repetir-se invariavelmente durante dias.

A falta de espaco também é um problema (figura 21). Se 3 viaturas ficarem imobilizadas
dentro da oficina (devido a remocgdo de pecas fundamentais para a marcha), este espaco
sera inutilizavel para outras intervencdes de cariz urgente e mais rapido.

Figura 21 - Exemplo da falta de espaco
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Existem outros tipos de problemas que acabam por ser inerentes a este tipo de
planeamento como é o caso de intervencdes que sdo obrigatoriamente realizadas nas
oficinas externas que acabam por vir as instalacdes de forma indtil.

Qualquer um dos problemas acima mencionados é um desperdicio de recursos, quer
humanos quer monetdrios.

As intervencdes em oficinas externas sdo necessarias, pois estas possuem canais de
distribuicao, fornecedores e know how muito fortes. Apesar de ser necessario efetuar
algumas reparacdes na prépria marca, grande parte dos custos associados prendem-se
a deslocacdes a estrada que sdo servicos que estdo disponiveis 24 horas por dia, e que
sdo apelativos especialmente aos servicos de turnos. Quando a intervencdo é de cariz
urgente as oficinas externas conseguem, na maior parte dos casos, resolver de forma
rapida. Além disso, muitos sdo os casos em que apds uma intervencao na oficina da TN,
os carros tém de ir a marca programar o sistema para que aceite pecas de substituicdo.
Este tipo de planeamento garante um numero de reparacdes na marca consideraveis,
aumentando os custos associados a manutencao.

Por fim, se o caso for o de uma nao intervencdo, este obriga recorrer a mao de obra
desnecessaria para detetar que n3o existe necessidade de intervengdo/substituicdo de
uma peca. Um bom exemplo é a intervencdo de desmontar uma caixa de embraiagem
descrita na tabela 6 e a imagem 22:

Acdo Tempo Aproximado (min)
Desmontar embraiagem 120
Marcar a posi¢ao do disco em relagdo ao 1
volante do motor

Limpar todos os componentes 15
Marcar a posi¢ao de cada pega do conjunto 1
do prato

Verificar rutura das molas 5
Verificar deformacao das alavancas 1
Verificar pressao do prato 1
Verificar casquilhos do veio primario 1
Verificar rolamento de encosto 1
Verificar folgas no disco 1
Verificar degaste nos forros 1
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Limpar as molas do disco 15
Verificar deformacdes do disco 1
Proceder a lubrificacdo 10
Montar novamente 120

Total

293 minutos / 5 horas

Tabela 6 - AgGes para desmontar, averiguar e montar uma embraiagem

Figura 22 - Disco de embraiagem montado

Como nao existe histérico de intervengdes e varios motoristas podem ser alocados ao
mesmo carro, cada vez que um motorista novo usa o pesado pode preencher um
modelo 18 com a requisi¢do de avaliacdo a anomalia ja avaliada. Este tipo de operagdes
pode ser realizado varias vezes ao longo do tempo de vida util do pesado. Pode-se
afirmar que, mesmo quando é necessario elaborar este tipo de intervengdes, ndo se tem
nogao se o espacgo temporal escolhido é o melhor.
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3.2.4 Ma referenciacdo

Um dos potenciais erros com o tipo de gestao de entradas de stocks, que foi abordado
anteriormente, é o erro de referéncia. Quero com isto dizer que a referéncia do
fornecedor poderd nao estar de acordo com a referéncia da empresa — figura 23. Passo
de seguida para um exemplo:

e Utilizando o exemplo dos foles de suspensao

Dois foles de suspensdo do fornecedor “CIVIPARTS” podem vir com a referéncia
2150215039 (lado direito) e 2150215038 (lado esquerdo). Esta sera a referéncia
escrita por quem receber o material na caixa do produto. Quando for dada a sua
saida em oficina, a pessoa responsavel dard saida da referéncia que estiver na
caixa do produto.

Quando a fatura chegar a contabilidade eles deverdo colocar a referéncia “1360
21502150”. Quando colocam qualquer que seja o material em stock digital, a
contabilidade deve adicionar 4 digitos, consoante a categoria do material. O
numero 13 diz respeito a categoria “mecanica” e o 60 a categoria “foles de
suspensao”. Uma vez que existe um limite de 12 caracteres no ERP, fica a faltar
a indicagdo dos ultimos dois caracteres, ou seja, nao se sabera qual dos foles
(direito, esquerdo ou ambos) deu entrada em armazém.

Quando a contabilidade der saida do fole do lado esquerdo, ira receber uma
requisi¢do interna para dar saida da referéncia 2150215038. Uma vez que foi
dada entrada com a referéncia 136021502150, sera impossivel para a
contabilidade saber qual o produto que tem de dar baixa.

Figura 23 - Filtros no armazém
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3.3 Propostas de melhoria

Depois dos problemas acima mencionados serem detetados e apresentados a empresa
foi discutida uma possivel informatizacdo de processos. Uma vez que ja existem
processos informatizados, como a alocagdo de servico aos motoristas, o fecho de servico
pela parte dos motoristas, entre outros, seria uma vantagem puder integrar no ERP da
empresa mais processos. Todas as propostas de melhoria a seguir apresentadas,
consistem num estudo de processos rigoroso para que as informagdes e 0s processos
que deverdo ser implementados ndo resultem em dados desnecessarios acumulados e
qgue levem a conclusdes erradas.

A Transportes Nogueira aceitou o desafio de melhorar o software atual incorporando
maodulos novos no seu ERP, com a ajuda de um consultor de Tl, sendo possivel realizar
as acoes propostas na dissertacao.

De seguida, sdo propostas as acdes de melhoria que se acham necessarias para a
melhoria de processamento da oficina da Transportes Nogueira na tabela 7:

Setor Problemas Propostas de melhoria
Inexisténcia de histoérico Criacdo de base de dados
Ferramenta de avaliacdo e
Falta de planeamento planeamento das
intervengoes
Oficina ¢

Falta de comparéncia da
viatura para realizagao de
servigo

Painel de controlo
logistico

Armazém de pecas

M3 referenciacao

Revisdo e substituicdao do
atual sistema de gestdo de
stocks

Tabela 7 - Propostas de melhoria

3.3.1 Criacdo da base de dados

Para a criacdo de uma base de dados é necessario criar categorias de anomalias onde se
possam enquadrar cada uma. Inicialmente, foi necessario elaborar uma anadlise das
anomalias ocorridas em 2018. Como ndo existia histérico, juntamente com o chefe de
oficina, motoristas, chefes de trafego e colaboradores da oficina, foi elaborado um plano
onde existem “categorias de anomalia” e as “anomalias” propriamente ditas. Como
existe um limite no ERP, de 12 categorias e anomalias, foram criadas as seguintes:
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Painéis laranjas 0
Placas 0
Extintores 0
Balde 0
Pa 0
Material | Kit de derrames 0
ADR Triangulos 0 12
Cones 0
Calgos 0
Protec¢do para grelhas de esgotos 0
Divisdria do frio / Colchdes 0
Cintas 0
[luminagdo 0.05
Valvula de blogueio de travoes 1
Guarda-lamas / Palas anti-nuvem 0.3
Auditoria Documentagdo 0.05 13
Selagem eletrdnica -
Sinaliza¢do 0.05
Aviso Sonoro Marcha atras 0.3
Outras -
Diregao 0.3
Tragao 0.3
Pneus 12 Eixo 0.3 14
22 Eixo 0.3
32 Eixo 0.3
Mudanca de dleo 1.45
Travdes 1.3
Suspensao 0.45
Lubrificacao 1
Mecanica |Depdsito do Gasdleo 4 11
Depésito do Adblue 4
Sistema Refrigeracado 8
Sistema Pneumatico 2
Diregao 4
Mangueiras 0.3
Porta mangueiras 1
Serralharia Passadores 0.3 15
Soalho 1
Lona 0.2
Tecto 0.2
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lluminagdo / Sinalizacdo 0.2
Soldar 0.3
Pintura 1.2
Chassis 16
Para brisas 4
Espelhos laterais 1
Lavagem Exterior 0.3 16
Interior 0.3
Placas Refletoras 0.3
Etiqueta Perigo "Liquidos inflamaveis" 0.3
Placas ADR de Produto 0.3
Etiqueta "matéria perigosa para o ambiente" 0.3
Sinalizacdo | Etiqueta "Matérias transportadas a quente" 0.3 17
Etiqueta "Matérias e objetos perigosos diversos" 0.3
Tridngulos/Discos Refletores 0.3
Placa Veiculo Longo 0.3
Numero de Emergéncia 0.3
Presenca 0.1
Médios 0.1
Maximos 0.1
Fardis de Nevoeiro 0.1
lluminagdo / [ Piscas 0.1
estado da |Stop 0.1 18
carcaca 32 Farolim de Travagem 0.1
Marcha Atras 0.1
[luminagdo de Matricula 0.1
Luzes Delimitadoras Veiculo 0.1
Luz interior cabine 0.1
Ligacdes Pneumaticas 2
Ligagdes | Ligacdes Hidraulicas 2
entre trator | Ligagdes Elétricas 2 19
e reboque / | Ligacdo do ABS 2
cisterna | folga do Prato 2
Pino 2
Outras Qutras - 929

Tabela 8 - Criagdo de anomalias

Como pode ser observado na tabela 8 (e no anexo A), cada anomalia tem o respetivo
cédigo de anomalia. Na imagem 24 “depdsito Adblue” foi inserido na categoria “11 —

Mecanica”.
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B Anomalias — [m| X
Fungdes

TH-TRANSP.M.5. NOGLEIRA Sé 444 Tuimarting ip001 mO0.w 2019702422

D HOX|HW/E0000 - . =0 1

Filtros; -
Cédiga: [*

10008 Anomalias [Movas)

Descricao: [*

Cédiga:

Cédign Anarmalia

MY Traviies
128D Balde
12CC  |Calgos
12C | Cintas
12CN | Cones

12Pa  Pa
£

1104 Galp Anormalia; |Depdsito Adblue
110 Direcdo Risco: |N
110G |Depdsito do Gasdleo Aplicavel a: | TR

11LE  |Lubrificagio

110L  |Mudanga de dlea

115F | Sistema Preumético
115R  |Sistema de Refrigeragdo
115U |Suspensdo

120C | Divizdria do frio / Colchiies
12E% | Estintores

12GE  |Pratecdo para greha de esgatas
12KD kit de derames

Introduza dados ou pressione ESC para zair.

63 Tipo Anomalia: (11 | Mecinica

Tempo padrda: |4, 00

Figura 24 - Anomalias no ERP

Quando ocorre uma anomalia, o motorista deverd preencher um modelo 18 para que a
“manutencdo” possa averiguar qual a préxima acdo. Para isso, no ecra de fecho de
servico dos motoristas, foi estudada e instalada uma opc¢do de criacdo de modelos de

anomalias.

111620 Volvo FH-38 (6X2) L2H1 AR 15 Referbncia: 1

Data: 2019/02/22
Kms.: 22.056 e
Anomahas — =

| ClassihicacBo da anomsha il $i8 LI
|(Sem opgdes disponiveis)

‘ Mecanica
| Material ADR

_ Auditorias

Pneus
Serralharia

Lavagem

Sinalizagéo
‘Il:aminnqlo | Estado da Carcaca

 LigagBes Trator Reboque/Cister
! JOmrls

raodon s ou possono ESC ou e

Figura 25 - Categoria de anomalias no ecrd dos motoristas
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Nesta fase de criacdo, os motoristas poderao selecionar qualquer uma das categorias da
tabela anterior —ver figura 25 —, e ainda a classificagao da anomalia — ver figura 26. Apds
uma analise presencial de preenchimento dos modelos 18, foi possivel constatar que
faltava um campo para observacdes. Foi entdo criado um campo caso seja necessario
deixar qualquer tipo de nota.

Deposito Adblue

Diregdo
Dap%s'no do Gasdleo

Figura 26 - Anomalias no ecra dos motoristas

Apesar de ser um software com as suas limitagdes, todas as indica¢des e alteragbes que
foram solicitadas apds o estudo, foram implementadas no software. Com esta base de
dados foi possivel eliminar o formulario de comunicagdo de falhas e avarias, modelo 18.
Isto permitiu a existéncia de uma base de dados que facilita o planeamento da oficina e
permite que nenhuma folha de modelo 18 se perca ou seja esquecida por qualquer
razao.
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3.3.2 Ferramenta de avaliacdo e planeamento de intervencdes

Uma vez criada uma ferramenta que permite a introducdo de requisicdes de intervencdo
— modelos 18 — informaticamente, foi necessario introduzir uma outra plataforma que
permitisse o planeamento da intervencdo. Esta plataforma digital parte da agregacao
dos modelos de anomalias criados pelos motoristas. Sera nesta fase que o responsavel
de manutencdo ird tomar conhecimento da anomalia, elaborara uma triagem das falhas
e ainda, indicara a disponibilidade da oficina para a resolucdo dos erros indicados.

Esta primeira triagem foi designada como “fase de avaliagdo”. Esta andlise consiste
numa avaliacdo de todas as novas anomalias no sistema e devera ser feita pelo menos
duas vezes por dia: no inicio e no final da jornada de trabalho. Nesta primeira avaliacao
a oficina terd conhecimento da anomalia e ird proceder ao “fecho automatico” ou a
“marcacao de servico”. Vejamos agora esta nova fase de avaliacdo no dia 8 de fevereiro
de 2019 da figura 27:
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7 Duracdo da manutengio - o x
Fungdes
TH-TRANSP.M S NOGUEIRA SA 444 ruimarting HG30m00.w 2019/02/08
[ -
D UNXB0H 0000wy =] EE—
Quantificar & informar disponibilidade da oficina 1
[ Incluir tarefas ja quantificadas
Anomalos selecionadas } Ver anomalias |
Matricula Mud 18 Dala
Equip. R i i Tempo
- 193726 19900269/ 2015/02/08 EEI_ 0000000 N repar. Ofic
L-175382 19900284 2019/02/08 JOSE AUGUSTO 00000000 Jose Augusto Categoria - Anomalia R (hh.mm) Ext. Excl
O} Snross  Taantzon smosoonFLPe 00000000 Fiipe R — Y ——
L] 10-Hv-04 19900292 2019/02/08 RICARDD COST 00000000 Ricardo Costa Preus -1%Ei0 N oomm® 0
[] L-174241 sul 19900294 2019/02/08 RICARDO COST 00000000 Ricardo Costa
[ 94-1A-29 19900285 2019/02/08 CESAR 00000000 César
[0 s7-LF-94 19900287 2013/02/08 FILIPE CASTR 00000000 Filipe Castio
[0 Awv-46389 5L 19900293 2019/02/08 TIAGO 00000000 Tiago
[] 27ut-sn 19900283 2013/02/08 Nicolau 00000000 Hicolau
[ 03-nM-18 199002931 2013/02/08 Helder Bathosa 00000000 Hélder Barbosa
Obzervagdes adicionais sobre a anomaha:
Motivo de exclusdo:
Oficina externa:
Cancelar marcagin
Servigo
Disponibiidade: [A partir de 2 Concluir ~ ja exccutado
Na data de
A partir de
Tempo total previsto: Walidar

Intraduza dados ou pressione ESC para sair

Figura 27 - Planeamento de Intervengde
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Aqui podem ser visiveis todos os campos necessarios a recolha de informagao:

e Matricula da viatura;

e Motorista que preencheu o modelo 18;

e Data de preenchimento;

e Anomalias assinaladas;

e Tempo total necessario para a intervengao;
e Observacgoes;

Depois da andlise ao modelo 18, existem 2 desfechos possiveis:

- O fecho automatico da acdo. Isto poderd acontecer devido a dispensabilidade da acao
ou a ja realizacdo da manutencao.

Se for um caso em que o servico ja tenha sido efetuado devera ser usado o botdo verde,
no canto inferior direito. A partir daqui a acdo é dada como feita e a viatura deixa de
estar a disposicao da oficina.

Se for necessario enviar a viatura para a marca, seleciona-se o quadrado que esta na
anomalia, “Ofic. Ext.”, e o departamento de manutencdo da a acdo como concluida
COmMo no caso anterior.

Caso seja uma anomalia que ndo deva ser considerada devido a insignificancia da mesma
devera ser selecionado o quadrado “Excl”. Isto significa que a acdo foi excluida e serd
tratada como ambas as acdes anteriores, com a inclusdo de uma justificacdo no campo
de “Motivo da exclusao”.

Apesar de todas as a¢des anteriores resultarem na conclusdao da anomalia sem que nada
seja efetuado, é importante distinguir cada uma delas. Isto porque sera importante
saber em que categoria foram alocadas para que se possa, ou ndo, dar um tratamento
pela parte de outros departamentos.

- A marcagao de servigo. O servico é agendado pela manuten¢do conforme as suas
disponibilidades.

O campo da “Disponibilidade” (no canto inferior direito), serve para relacionar a data,
gue sera selecionada pelo departamento de manuten¢dao com as opgdes “A partir de”,
“Na data de” ou “Até a data de”.

o_n

No campo onde se pode encontrar “concluir”’, estdo a disposicao 3 opgdes: “e”,
“concluir” e “ou”. Este campo serve para dar alternativas ao trafego em relagdo ao dia
de disponibilidade para efetuar o trabalho de manutencao.

A partir daqui o modelo é entdo validado para o departamento de trafego para que estes
possam indicar qual o melhor dia para marcacdo de servigo, concluindo assim a “fase de
avaliacao”.
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Num ciclo perfeito seria de esperar que as viaturas fossem encaminhadas para a oficina,
de acordo com o planeamento, e que as manutenc¢des demorassem, no maximo, o
tempo estipulado no planeamento.

3.3.3 Painel de Controlo Logistico

O passo seguinte foi a criacdo de um portal de controlo as anomalias — ver figura 28.
Este portal foi disponibilizado ao trafego e a manutencao pois a fluéncia de informacao
entre os dois departamentos nem sempre é a expectavel. A falta de comunicacdo entre
ambos os setores leva algumas falhas como a falta de comparéncia para intervengao, tal
como indicado na tabela 7.

Assim, caso uma intervencdo tenha acabado, o departamento de manutencdo tem o
dever de assinalar o modelo 18 como concluido ficando a viatura disponivel novamente
para realizacdo de servico.

Painel de Controlo Logistico

LS :

.
—
-

e —

:
i A

4

Figura 28 - Ecra Inicial do Painel de Controlo

Outra grande vantagem deste portal é a possibilidade de saber qual o plano de trabalho
da oficina, assim como aquele que foi efetivamente realizado. Com o histérico também
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é possivel consultar todas as intervencdes de cada viatura — ver figura 29 —, colmatando
assim umas das mais graves falhas analisadas no inicio desta dissertagao, que seria a
falta de um dossier de viatura.
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Controlo Logistico et TN-TRANSPM.S.NOGUEIRASA & Rui Martins
= Ordens de Servico e s
& Oficina ~ , B

Data de Registo Tipo de Viatura codigo Matricula (%)
o7 Tl 2019/01/01 até 2019/01/31 Todos v até
[ ir
Ordem Utilizador (%) Estado
até Todos v

ver Ocultar filtros

Mostrar| 25 v registos Procurar: Excel Pdf Imprimir colunas
Data 1F Matricula 15 origem Utilizador Anomalias Estado 0S ord.Servico
2019/01/321 L-190432 Mod 18 Rui Ligagdes Trator Reboque/Cister - Ligagdes Hidraulicas Ry == 19001210

Serralharia - Mangueiras
Serralharia - Soldar

Serralharia - Lona
Auditorias - Outras: cone [EEary

2019/01/31 L-187333 Mod 18 Rui Serralharia - Tecto 19001216
2019/01/31 L-181831 SUB Mod 18 Rui Pneus - 1° Eixo [ R 19001214
Preus - 3° Eixo [y
2019/01/321 AV-51846 SUB Mod 18 Rui Mec3nica - Sistema Pneumético: mudar fole peneumatico =33 19001208
2019/01/31 75-0Q-10 Mod 18 Rui Lavagem - Extenur 19001211
Mecinica - Depésito do Gaséleo: filtro gasoleo com agua [y
Pneus - Diregdo: alinhar e equilibrar [ERaeey
2019/01/31 5T-LF-85 Mod 18 Rui Mecanica - TravGes [y 12001217
2019/01/31 11-1G-32 Mod 18 Rui lluminagdo / Estada da Carcaga - Médios [ERTrag =3 19001209
Outras - Qutras: deposito agua
Lavagem - Exterior [ ERaary
2019/01/31 03-NM-19 Mod 18 Rui Qutras - Qutras: correia motor chia 19001212
2019/01/31 03-NM-19 Mod 18 Rui Serralharia - Chassis: suporte bomba com parafusos no xassi opartidos 19001213
2019/01/31 03-NM-12 Mod 18 Albana Rodrigues Outras - Qutras: baterias 12001207
2019/01/31 03-NM-12 Mod 18 Rui Outras- Outras 19001215
2019/01/30 L-195723 Mod 18 Rui Serralharia - Lona 19001201

Figura 29 - Painel de Controlo
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Com esta ferramenta é possivel aceder a qualquer ordem de trabalho e saber o estado
em que esta se encontra.

Como é possivel observar na figura 30, conseguimos aceder a todos os parametros a que
a oficina teve acesso como a matricula, o motorista, data, anomalias e ainda ao tempo
estimado da intervencdo. Além dos parametros anteriores, é ainda possivel observar na
figura que qualquer departamento consegue ter acesso a disponibilidade da oficina para
a realizacdo da intervencdao no campo “Disponibilidade” e ainda saber se o servigo esta
ou ndo concluido no campo “Estado” onde pode aparecer o estado “Criado” a amarelo
ou “Fechada” a verde. O estado amarelo significa que a acdo ainda nao foi terminada
pela oficina e, por sua vez, “Fechada” significa que a acdo ja terd sido concluida e que a
viatura estd novamente disponivel para o servico de trafego.

Ordem de Servigo 19001403

Matricula: AV-46296
Origem: Mod 18 Estado:
util. Criagdo: Rui Data Criagdo: 2019/02/22 10:32

Util. Aceitagao! Data Aceitagao:
Util. Fecho: Data Fecho!
Disponibilidade: Apartir de <2018/02/22>

Excel Pdf  Imprimir  Colunas

Anomalia 1 Estado Prev. Inicio Prev. Fim Modo Local Tempo Estimado Data
Pneus - 3° Eixo Interno 00:30
Sinalizagdo - Etiqueta "matéria perigosa para o ambiente” Interno 00:30

Sinalizagdo - Placas ADR de Produto Interno 00:20
4

Figura 30 - Estado de uma Ordem de Servigo

E importante salientar que existem diversas melhorias que podem ser aplicadas ao
programa e que este é apenas um ponto de partida. Todas as potenciais melhorias
poderdo ser encontradas no capitulo 4. De destacar que todo o processo foi
fundamental para resolver duas grandes falhas:

e Falta de histérico de viatura;
e Falta de comunicagdo entre o departamento de “trafego” e o departamento
de “manutencado”;
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3.3.4 Revisdo e substituicdo do atual sistema de gestdo de stocks

A fim de colmatar as diferencas de existéncias de armazém foi proposta a introducdo de
um sistema de cddigo de barras no armazém de pecas. O sistema introduzido cria um
ciclo de entrada e saida de pecas mais facil e intuitivo do que ocorria anteriormente:

1. Criacdo de um armazém intermédio (op¢do de criacdo de nova referéncia);
2. Entrada de pecas através do duplicado da fatura;
3. Saida automatica através de um terminal de dados;

3.3.4.1 Criacdo de um armazém intermédio

Uma vez que as entradas e saidas sdo introduzidas no final do més, ndo existe um stock
atual (on time) a excecdo do primeiro dia de cada més. Esta exce¢cdo apenas acontece
porgue é nesse dia que sdo inseridas as quantidades de entrada e saidas do més
anterior.

Para resolver este problema criou-se um armazém intermédio. Este armazém é apenas
virtual e tem como objetivo atualizar o stock em tempo real. Aqui sdo inseridos
manualmente (tal como na contabilidade) os produtos, com as respetivas referéncias e
as suas quantidades. Em relacdo as referéncias, sera explicado detalhadamente no
proximo subcapitulo como se solucionou o problema. Este armazém funciona tal como
o armazém final, mas as entradas e as saidas sdo inseridas no momento em que ocorre
qualquer uma destas a¢des. Além de resolver o problema de stocks atuais, é de realgar
qgue serd uma ferramenta de extrema importancia para a contabilidade solucionar
qualquer duvida que tenha em relagdao a referéncias a introduzir, uma vez que este
armazém intermédio é de exclusiva responsabilidade da manutencgao.

No caso de um artigo novo ser colocado em disposicdo do armazém existem duas
hipbteses possiveis: a alocagdo desse artigo a um ja existente ou a colocar num novo
local.

Para a colocacdo num novo local é necessdrio criar a referéncia desse artigo, isto para
gue ndo existam erros na saida. Estes erros podem acontecer devido ao atraso na
introducao de faturas — e os respetivos artigos — que apenas ocorre no final do més, ou
seja, qualquer artigo que entre fisicamente no armazém, apenas serd inserido
virtualmente no final do més. O ERP parte do principio que ndo é possivel dar saida de
um artigo que nao esta inserido virtualmente no armazém, fazendo com que seja
impossivel dar saida de uma peca que ainda ndo tenha sido inserida pela contabilidade
(no final do més). Entdo foi necessdrio a introducdo um sistema que permitisse criar
referéncias para o armazém intermédio. Para a criacdo da nova referéncia foi essencial
gerar um campo no ERP designado como “Mestre de artigos” representado na figura 31:
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€3 Mestre  de artigos - s
Funcéies Ajuda

TN-TRANSP.M.5.NOGUEIRA 54 444 wimattins Sm0010p  RUIMARTINS 2013/02/08

EfS|EA BN B E;]

do Mestre de Artigos - Elementos Gerais

Codigo Artigo:

Mio.5equencial:

Descricao 1.: Imagen da Artigo:

Descrican 2.
Mow. C. Custa:

Tipo Valorizacao:

Preco Standard: Codigo Associado:

Preco Medio: Giupo Artigo/Cliente:
Preco Ulk. Compra: Giupo Atigo:
Tipo de LW A Tara:
Unid. de Stock: Cod. Estatistico:
Tipo de Stock: Cod. E statistica 2
Peso: Responsavel Produto:

Walume: Analize ABC/D:

Criar

Figura 31 - Mestre de Artigos

Entre os diferentes campos, alguns sdo novos pois foram solicitados pelo departamento
de contabilidade. Além desses, foram criados 2 campos importantes para o
departamento de manutencdo responsavel pela gestdo do armazém de pecas. O campo
do “codigo do artigo” e da “descricdo” sdo aqueles que sdo os mais importantes pois
ficaram visiveis para os colaboradores da oficina.

3.3.4.2 Entradas no armazém

Com este novo sistema de gestdo de armazém optou-se por dividir todas as faturas
referentes a material em 3 diferentes tipos:

e Pecas para armazém;
e Pecas para viaturas;
e Custos de oficina;

Esta divisao foi solicitada pelo departamento da contabilidade a fim de facilitar a gestao
de ativos da empresa. As pegas para armazém dizem respeito a todas as pegas que
entraram para armazém sem destino prévio, ou seja, que vao para stock. As pegas para
viaturas sdo aquelas que ja tém uma viatura de destino, ou seja, sdo pecas/faturas que
ndo entram em armazém e que vao diretamente para um determinado pesado. Por fim,
os custos de oficina sdo pecas para uso diario da oficina, como fitas métricas, parafusos,
lanternas, entre outros, que nao entram na contabilidade do armazém.

Foi introduzido um sistema de cddigo de barras no armazém de pecas da oficina. Como
demonstra a imagem 32 (e restantes do anexo B), todos os artigos colocados nas
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prateleiras nesta zona do armazém estao devidamente codificados com etiquetas de
codigo de barras em cada fila de artigos:

Figura 32 - Armazém de pegas

A grande diferenga entre o método proposto e o usado anteriormente é a inclusdo do
numero do cédigo de barras no duplicado da fatura. O procedimento passou a ser o
seguinte: quando chega um artigo para o armazém de pecas, é obrigatério vir
acompanhado pela fatura. De seguida o chefe de oficina confirma a encomenda, coloca
as pecas nos devidos sitios, escreve no duplicado da fatura o nimero do cédigo de barras
do local para onde foi a peca e assina.

Assim, quando a fatura for para a contabilidade, estes saberdo que a peca foi arrumada
no local préprio resolvendo o problema descrito no capitulo 3.2.4 — ma referenciagao.
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3.3.4.3 Criacdo de uma ferramenta de saidas de armazém

Para efetuar saidas de armazém foi proposto um sistema automadtico de saidas com
codigo de barras. Foi proposto e aceita pela administracdo, um conjunto da marca
“HoneyWell” com uma impressora de cédigos de barras e um leitor Wi-Fi — ver figura
33.

Figura 33 - Equipamentos adquiridos a HoneyWell

Com este sistema, as saidas passam a ser automaticas, ou seja, a informacdo que estava
na folha de saida de armazém nao precisa de ser tratada pela contabilidade agilizando
assim o processo.

Para que a transi¢dao fosse automatica foi necessario acrescentar um moédulo no ERP da
empresa. Este mddulo teria de conter a toda a informacgdo presente na requisi¢cao
interna, ja apresentada na figura 18.
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Funcionario

Data Matricula Viatura
2019/07/02 | | fT

Marca

Modelo
0

Registar Transferéncia

Sair

Figura 34 - Saida de Material da Oficina

Assim, optou-se por criar no proprio PDA — ver figura 34 — um mddulo que ligasse ao
servidor da empresa e efetuasse as alteracdes no armazém intermédio da empresa. Foi
necessario criar um livro que contivesse todas as matriculas das viaturas para realizar o
scan quando l|hes fosse atribuida qualquer peca. Esta leitura permite alocar
automaticamente a matricula os quildmetros e o nUmero mecanico. Para a utilizacdo
desta ferramenta é necessario:

e Introduzir o nimero de funcionario da empresa;

e Introduzir a data (por defeito é a data do préprio dia);
e Fazer scan no cddigo de barras da viatura;

e Fazer scan no codigo de pega;

A marca, o modelo e os quildmetros sdao automaticamente introduzidos pois esta
ferramenta consegue inserir a marca e o modelo através da matricula. Para alocar os
quilémetros, a ferramenta procura os dados do ultimo abastecimento (onde é possivel
encontrar os quildmetros que a viatura tinha quando foi abastecida).

Depois de inserir a viatura, o funcionario deve ler (fazer o scan) o cédigo da peca fixo na
prateleira e validar a transferéncia de material do armazém para a viatura. O médulo do
ERP inserido processa a transferéncia e da baixa da quantidade do produto inserida pelo
trabalhador.

Foi finalizado o més de fevereiro de 2018 com um valor de stock de 27 195.96€. Um ano
depois, o valor de stock era de 23 798.25€, representado uma descida de quase 12.50%.

Assim, apds uma revolugdo no sistema de planeamento de manutencgdes, é possivel
afirmar que o sistema de gestdo do armazém de pecas também sofreu grandes
alteragdes que agilizam todos os processos de armazenagem. Ndo sé o processo ficou
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mais agilizado, como toda esta intervencao no armazém de pecas teve grande influéncia
no resultado liquido como demonstra o préximo subcapitulo.
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3.4 Andlise de resultados

Todo o processo de insercdo e ajustamento do projeto ocorreram no ano de 2018. Os
relatérios apresentados em seguida tém em conta o inicio do ano de 2019, onde as
alteracdes ja estavam implementadas.

Os gastos da oficina da Transportes Nogueira dividem-se em dois grupos: reparacdes
externas e compras (para reparacoes internas). O primeiro apresentado (tabela 9) é
custo de reparagdes externas no més de fevereiro:

Ano 2014 2015 2016 2017 2018 2019

TN 19014,50€ 21785,80€ 59970,35€ 42905,44€ 51201,32€ 13080,41¢€

FRT 8737,32€ 23134,78€ 14300,24€ 17259,17€ 17125,98€ 3584,72 €

Total 27751,82€ 44920,58€ 74270,59€ 60164,61€ 68327,30€ 16665,13€

Tabela 9 - Custos de Reparagdes Externas

Reparag¢oes Externas

80 000,00 €
70 000,00 €

60 000,00 €
50 000,00 €
40 000,00 €
30 000,00 € I
I ilE

20 000,00 €
10 000,00 €

oo0c e NN SNESES EUENER SoSNEm o

2014 2015 2016 2017 2018

Fevereiro

TN ™ FRT Cargo M Total

Figura 35 - Custo de ReparagGes Externas

Como é possivel observar neste grafico — ver figura 35 —, os gastos no més de fevereiro
de 2019 em reparagOes externas foram inferiores a 16 666€ e a média dos anos
anteriores é superior a 55 000€. Esta diferenga representa uma descida de mais de 69%
em relacdo aos gastos dos meses de fevereiro dos anos anteriores. Foi-se notando que
ao longo de 2019, com o sistema de planeamento a funcionar, a oficina deixou de
trabalhar em correcdo, na maior parte do tempo, e passou a efetuar mais manutencdes
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preventivas, o que estd automaticamente relacionado com a diminuicdo de
intervengdes de urgéncia em oficinas da marca.

Nao seria justo ndo incluir os valores do segundo grupo de faturas as reparagdes em
oficina — ver tabela 10 —, pois poderia indicar que as diminui¢cdes dos gastos em oficinas
externas teriam transitado para o aumento dos gastos da oficina:

Ano 2014 2015 2016 2017 2018 2019

Compras 26551,91€ 27357,71€ 23143,30€ 25563,25€ 26965,12 € 17 544,42 €

Tabela 10 -Tabela das Compras

Compras

30 000,00 €

25000,00 €

20 000,00 €

15 000,00 €

10 000,00 €

5000,00 €

0,00 €

Fevereiro

Figura 36 - Compras

Como pode ser observado na figura 36, ndo existe um aumento dramatico que
compensasse a diminuicdo dos gastos em oficinas externas. Ndo sé ndo aumenta, como
atinge um minimo histérico.

Apesar deste valor recorde, é de esperar que este valor aumente e se fixe nos 30 000€
até ao final do ano com a normalizagao de processos.
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Passando agora para a analise aos gastos totais da oficina (custo de reparagdes externas
e as compras da oficina) na tabelall:

69

Ano 2014 2015 2016 2017 2018 2019
Rep. Ext. 27 751,82 € 44920,58€ 74270,59€ 60164,61€ 68327,30€ 16665,13 €
Compras 2655191 € 27357,71€ 23143,30€ 25563,25€ 26965,12€ 17544,42 €
Total 54 303,73 € 72278,29€ 97413,89€ 85727,86€ 95292,42€ 34209,55¢€

120 000,00 €
100 000,00 €
80 000,00 €
60 000,00 €
40 000,00 €

20 000,00 €

0,00 €

Tabela 11 - Gastos Totais com a Oficina

Total de Gastos

2014 2015 2016 2017 2018

Fevereiro

Reparagoes externas M Compras M Total

Figura 37 - Gastos Totais com a Oficina

A média do més de fevereiro dos anos anteriores a 2019 foi de 81 003.24€. O valor de
2019 foi de 34 209.55€, o que representa uma descida de 57.77% dos gastos totais da
oficina no més de fevereiro — ver tabela 37.

Numa andlise de timings do departamento, constate-se que ha planeamento cujo
rendimento tem de melhorar. Este rendimento prende-se essencialmente com dois

aspetos:

e O aumento da rentabilidade das compras permitiria diminuir os stocks de 1 més
para menos tempo (entre 1 a 2 semanas).

e O aumento da rentabilidade na andlise de modelos 18 iria permitir aumentar o
numero de intervengdes preventivas efetuadas.
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ANALISE E MELHORIA DO PROCESSO DE INTERVENGAO

Tal como referido anteriormente, o valor do stock final — meses de fevereiro — no
armazém de pecas € o que esta na tabela 12:

Ano 2018 2019

Valor 27 195,96€ 23 798,25€

Tabela 12 - Tabela de Stocks
Esta diminuicdo de stock (12.50%) é justificada principalmente por 4 motivos:

e Diminuicao de referéncias;

e Tentativa de reducdo de stock de 1 més para 2 semanas (com o objetivo de ter
stock apenas para 1 semana no futuro)

e Planeamento da oficina de forma a trabalhar cada vez mais preventivamente;

e Introducdo de novo fornecedor que tem garantido entrega de pecas de dificil
acesso, a um ritmo mais elevado;

Para efeitos de propostas de melhoria — capitulo 4.2 Sugestdes de melhoria —foi retirado
do ERP uma analise ABC (A75%, B20%, C5%). Desta analise é possivel constatar que os
filtros de dleo sdo os artigos mais faturados. Os artigos de pintura estdo presentes na
categoria C. Por fim, mas ndo menos importante, € importante salientar que os artigos
de erro também estdo presentes na categoria A. Estes artigos provém de uma analise
de um leitor de erros que um representante na marca possui e utiliza quando é chamado
pela oficina dos Transportes Nogueira devido a um erro no quadrante como demonstra
a figura 38:

Figura 38 - Quadrante com diversos erros
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4  CONCLUSOES

4.1 Estado do projeto

O primeiro estudo prende-se com o planeamento didrio, a curto, a médio e a longo
prazo. Uma vez que foram propostas melhorias que iriam afetar diversas areas, teve-se
em conta elaborar um segundo estudo que melhorasse uma dessas areas. Estudo esse
gue se prende com a alteracdo do sistema de funcionamento do armazém de pecas da
oficina, que foi uma das areas influenciadas pelo novo sistema de gestao.

Trabalhar sobre estes dois aspetos foi um desafio, mas também uma mais valia, uma vez
gue ambas as areas estdo relacionadas com a “manutencdo” e esta tem um peso
consideravel nos custos da empresa.

Os contributos nas duas vertentes estdo resumidos nas tabelas seguintes:

Contributos no Planeamento Contributos na Gestdo de Pecas

Criacdo de uma base de dados. Novo armazém de pecas intermédio.

Atualizacdo do sistema de entrada de

Novo sistema de planeamento. )
pecas do armazém.

Nova ferramenta de leitura e
codificagdo de stocks.

Tabela 13 - Resumo das agdes realizadas

Insercao de um painel de controlo.

Através das medidas implementadas da tabela 13, é possivel afirmar que o projeto teve
um impacto direto a nivel financeiro da empresa reduzindo em mais de 50% os custos
com a manutencado. Além do impacto financeiro, a altera¢do do sistema de programacao
de manutencgao teve também impacto no funcionamento da oficina e no departamento
de trafego.

O sistema de codificacdo de pecas no armazém também se mostrou bastante util uma
vez que nos dois primeiros meses do ano, ndao houve qualquer tipo de necessidade de
recontagem de stocks e o departamento de contabilidade ndo precisou de estabelecer
qualquer contacto com o departamento de manutengdo uma vez que o ficheiro do
armazém intermédio estava de acordo com as entradas e saidas por eles validados.
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De seguida sdo apresentados os estados das propostas de melhorias na tabela 14:

Propostas de melhoria Estado das propostas

Esta proposta encontra-se totalmente

Criacdo de uma base de dados )
implementada na empresa.

Este sistema encontra-se atualizado a
100% na oficina.

Novo sistema de planeamento Espera-se uma rapida adaptacdo de todos
0s motoristas a insercdo de anomalias —
Aguarda formacao.

Ferramenta uniformizada, ndo sé para o
Insergdao de um painel de controlo departamento da manutengdo como
também para o departamento de trafego.

Proposta totalmente integrada no
departamento de manutencdo, com a
especial anotacdo — no proximo
subcapitulo — da possivel melhoria

Novo armazém intermédio

Esta atualizacdo foi realizada com sucesso
Atualizacdo do sistema de entrada de e com especial destaque para o feedback
pecas do armazém. do departamento de contabilidade —
diminuicdo dos erros de entrada de stock.

Uniformizacdo — dos processos de saida

Ferramenta de leitura e codificacdo de i )
através da nova ferramenta — obtida.

stocks.

Tabela 14 - Estado de implementacgado

4.2 SugestOes de melhoria

Tal como referido ao longo do relatério, as medidas implementadas sdo um bom ponto
de partida para que exista, cada vez mais, fluéncia de informacdo dentro da empresa,
automatizacdo de func¢Oes e trabalho de dados. Gostaria de deixar sugestdes de
melhoria para que, quando for oportuno, possam ser analisadas e tidas em conta numa
proxima acao deste género:

A inclusdo de um mddulo no ERP do armazém intermédio de pecas. Uma vez que a
manutencdo estd responsavel por este armazém, este é o Unico departamento com
acesso a informacdo de stocks on time. Seria importante para outros departamentos
terem acesso a esta informacao. Se o trafego tivesse acesso a este mddulo poderia saber
se existem pecas suficientes para a realizacdo de uma intervencdo de emergéncia.

Seria de considerar a gestao automatica de existéncias. Apesar de existirem carrinhas
que facilitam a recolha de pecas dos fornecedores para a oficina, seria uma mais valia
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se existisse uma forma de garantir stock sobre algumas pecas. Seria necessario elaborar
um estudo, no final do ano de 2019, sobre as pecas mais utilizadas e quais as de acesso
mais demorado, de forma a garantir a existéncia de stocks maximos e minimos de
seguranca, agilizando todo o processo de intervencdes as viaturas.

Conforme constatado na andlise de resultados, de uma analise ABC aos produtos do
armazém de pecas, seria importante a compra de um leitor de erros para as viaturas.
Uma vez que os artigos que provém da andlise do leitor estdo na categoria A, seria uma
forma de agilizar ainda mais o processo de intervencao.

A implementacdo da ferramenta 5S é algo desejado por todos os colaboradores da
oficina, assim como pela administracdo. Uma vez que existem excelentes relagdes com
oficinas de marcas (VOLVO, MERCEDES, RENAULT, etc.) seria interessante a parceria
com uma delas para a implementacdo desta ferramenta.

Em suma, podemos concluir que o projeto foi bem-sucedido. As tarefas de
implementacdo foram respeitadas e, por isso, é possivel afirmar que foram Uteis e uma
mais valia quer para a empresa, quer para o autor.
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ANEXOS

Anexo A

a GIPPE - Gestdo Integrada Profissional para Empresas
Fungdes Ajuda

- s

Empresa; |444 - TN-TRANSP.M.5 NOGUEIRA S&
Local |YILARINH.CAMBAS - N FAMALICAD

|
Oficina - Manutencies I e
Es ruimarting

-1 Stocks
El- 2 Cficing
= Manutengdes
1 .
2 Anomalias Secstlo
3 Motivos de exclusdo ||n|'c:i0 &z 10 Horas e 29 Minutos
4 (ficinas extemas
Duragdo da manutengdo
Impressdo de Etiquetas

i 3 Servicos NACIONAIS

H- 4 Viagens TIR

#l- b Abastecimentos

T N TRANSPORTES
NOGUEIRA

Acesszo Directo

Gt niegrenta Frofustenal e Enpoess

|Em sessdo ha O Horas e 7 Minutos

|Sexta-feira, 22 de Feversino de 2019

Figura 39 - Criagdo de anomalias (1)

B | Categorias de anomalias
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TN-TRANSP.M.5 NOGUEIRA 54 444 ruimarting ip00Tm00. v 2019/02/22

1 AMX|H0H0000 - = oH —
10003 Tp Anomalias

Fi\lm% i
Adigo: | *
Cadigo:

Descrigdo: |

Cadign Tipo Anomalia Tipo Anomalia: | .. [Desatualizada)

02 Sinalizagio [Desatualizada)
Lawvagem [Desatualizadal
Suspensdo (Desatualizada)
Preus [Desatualizada)
Oleo [Desatualizada)

Aplicével a:

S0 trafega:

Travdes [Desatualizada)
GQCLD [Desatualizada)
Auditoria [ ezatualizada)
Material ADR [Desatualizadal
Mecénica

Material ADR

Auditorias

Preus

Senalharia

Lavagem

Sinalizagio

lluminagEo / Estada da Carcaca
Ligag#ies Trator Rebogue/Cister
Oulras

Introduza dados ou pressione ESC para zar.

Figura 40 - Criagdo de anomalias (2)
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B Motivos de exclusio

Fungies

TN-TRANSP.M 5. NDGLEIRA SA
DFMX|E® 0000 =| o

10012  Molivos de n3o execugdo [05)

444 ruimarting ip00T m00.w

2018/02/22

L]

Filtrog:
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Cadiga Descricio Descrigio: |Sam pegas dispon(veis

- (Introduza a descricdo desejadal
MaisT emp 0 tempo disponivel n3o foi suficiente

Introduza dados ou pressione ESC para sair

Figura 41 - Criagdo de anomalias (3)
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Anexo B

Figura 42 - Armazém de Oficina (1)

Figura 43 - Armazém de Oficina (2)
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Figura 44 - Armazém de Oficina (3)

ROSUNS

Figura 45 - Armazém de Oficina (4)
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