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Resumo

O presente trabalho tem como principal finalidade o estudo, desenvolvimento e
implementagdo de um plano geral de manutencao preditiva, preventiva e curativa, passivel de
ser aplicado aos equipamentos que contemplam a Linha Multiusos do Centro de Triagem, na
Empresa Lipor — Servico Intermunicipalizado de Gestao de Residuos do Grande Porto.

O projeto obrigou a um conhecimento exaustivo do funcionamento dos equipamentos imoveis
de modo a ser mais facil identificar quais as possiveis melhorias a desenvolver. Para tal, no
trabalho de campo foi fundamental o acompanhamento mais proximo e a troca de
experiéncias vividas com as pessoas responsaveis da area. O objetivo a cumprir foi claro,
pretendendo-se um plano de manutencdo perfeitamente capaz de potenciar a vida util dos
equipamentos abrangidos por este plano, orientando paralelamente a producao para niveis de
eficiéncia exigidos.

Assim, pode afirmar-se que as principais ilagdes retiradas prenderam-se com a dificuldade de
organizar um plano de manuten¢do sustentavel, ajustivel e fundamentalmente dindmico,
perfeitamente capaz de suprir a volatil necessidade que os equipamentos exigem para um
correto funcionamento. A melhor altura em que devem ser executadas essas tarefas
interventivas de modo a nunca condicionar a produgdo e o nimero de pessoas que compdem a
equipa de manutencdo, bem como, o impacto que um bom plano pode ter na prevencao de
paragens nao programadas dos equipamentos ¢ da producdo, foram igualmente aspetos
importantes a ter em atengao.

Tendo em consideragdo estes pontos, o plano de manutengdo estd agora pronto para ser
estruturado tendo como base principal as informagdes presentes no manual dos equipamentos
e sendo fundamentalmente sustentado apos analise do cadastro dos mesmos.

Contudo, num futuro recente, pondera-se a aquisi¢do de um software que ajude a aprimorar a
manutenc¢do atual, gerindo-a de forma mais auténoma e no “tempo previsto”.

Para finalizar, resta abordar as possiveis propostas de melhoria. Foram alvo de estudo as
vantagens que a aquisi¢cdo de aparelhos de medicdo trazem ao seio da manutencdo. Estes
indicam rapidamente o estado em que o equipamento se encontra e mediante esse resultado, o
técnico decide se ¢ ou ndao necessaria uma intervencao ao equipamento. Apos essa medigao e
consequente resultado, a manutencdo pode ser atrasada porque o equipamento assim o
permite, mas o contrario também ¢ passivel de ser aplicado e antecipar a manutencdo para
uma data inicialmente ndo prevista. Esta técnica de manutengdo ¢ denominada de manutengao
condicionada e permite um controlo rapido aos equipamentos. Trata-se de uma situagdo
vantajosa e foi vista como uma mais valia para os objetivos da empresa, ajudando na
diminui¢do das despesas da manutengdo. De salientar que o recurso a estes aparelhos ndo
evita outros tipos de manutengao.

Em geral, a manuten¢@o ndo ¢ um processo facil de gerir, pois envolve um sem niimero de
variadveis que se encontram em constante mudanga, sendo necessario tempo para saber avaliar
qual o caminho mais indicado a seguir para que a manuten¢do, numa unidade fabril, seja o
mais eficiente possivel. Para tal a melhoria continua e a inovagao na elaboragdo deste modelo
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visam engrandecer a qualidade e a produtividade, fatores diferenciadores a ter em conta na
atual competitividade dos mercados e concorréncia crescente deste setor.

Palavras-chave: Gestdo da Manuten¢ao; Manutengdo Condicionada; Manutenc¢do Preditiva;
Manutengdo Preventiva; Manutencdo Curativa; Lipor; Plano de Manutengdo; Custos;
Produgao; Equipamentos Imoveis; Software; Melhoria Continua.
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Development and implementation of a predictive, preventive, and
curative maintenance plan

Abstract

The current dissertation has, as principal purpose, the study, development and implementation
of a predictive, preventive and curative maintenance general plan which can be applied in all
equipment included in the Multipurpose Line of Screening Center at Lipor — Servigo
Intermunicipalizado de Gestao de Residuos do Grande Porto.

This project implied an exhaustive knowledge about the property equipment functions and
operations, in order to be easier to identify which of them are possible to improve and how we
can implement them. The fieldwork, a closer monitoring and the exchange of experiences
with the responsible people in the area were some of the fundamental points. The main goal
was to comply with a maintenance plan available to increase the lifetime of the equipment. At
the same time we had to guide the production to higher levels of demand.

As a result, it may be said that the main lessons taken are connected with the difficulty of
organizing a sustainable, adjustable and dynamic maintenance plan, which can provide all the
necessities that the equipment requires for its correct operation. Other relevant aspects that
had to be taken into account were the best time to execute some of the operations in order to
never be an embarrassment to production, the number of people that are part of the
maintenance team, as well as the impact that a good plan can have to avoid bottlenecks.

Taking all these points into consideration, the maintenance plan is ready to be organized
based on principal information, which is in the equipment’s manual and after a sustained
analysis of these equipment’s past.

However, in a near future, the possibility of acquiring software will be considered, which will
help to improve the current maintenance, so it will be more autonomous and in time.

Finally, we had to approach some possible improvement proposals. A study has been
developed about the advantages of acquiring some measuring devices for maintenance. These
appliances tell us the status of the equipment when the technician decides if intervention is
necessary or not. After this measure, the maintenance can be delayed or anticipated to a date
not initially foreseen. This technique is called guests maintenance and it allows a quick
control of the equipment. This is a win-win situation and it has been seen as a capital gain for
the business, since it helps decreasing the expenses. It is important to refer that the use of
these appliances doesn’t avoid the maintenance.

In general, the maintenance issue is not an easy process to manage. This is because there are
several variables in permanent change, which implies time to evaluate which path we should
follow in order to be as much efficient as we can. To that end, the continuous improvement
and innovation in the development of this dissertation were designed to enhance the quality
and the production. These are differentiating factors to be taken into account in the current
competitive markets and the increasing competition in this sector.
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1 Introducao

O presente trabalho, foi concebido no ambito da unidade curricular Dissertacdo, do 5.° Ano,
1.° semestre, do Mestrado Integrado em Engenharia Industrial ¢ Gestdo, da Faculdade de
Engenharia da Universidade do Porto, e aborda a tematica dos conceitos gerais da
manutenc¢ao, aplicados a empresa Lipor — Servigo Intermunicipalizado de Gestdo de Residuos
do Grande Porto.

Este projeto desenvolveu-se essencialmente sob o dominio de trés fases. A primeira destas
fases, exigiu uma pesquisa bibliografica sobre a tematica de gestdo da manutengdo.
Posteriormente, procedeu-se ao levantamento, recolha e organizagdo dos dados dos
equipamentos imoveis, que foi imperativo para enformar ao seu estudo e conhecimento. Por
ultimo, a fase final, consistiu na elaboragdo, optimizagdo e implementagdo de um modelo de
manutencdo preditiva, preventiva e curativa para os equipamentos que compdem a Linha
Multiusos do Centro de Triagem.

O trabalho teve o seu inicio com a recolha e analise de uma familia de equipamentos criticos,
para os quais era essencial tomar uma medida de manuten¢ao mais interventiva e adequada.

De seguida e ap6s um conhecimento mais aprofundado sobre esses equipamentos € uma
percecao muito mais vincada da sua utilidade e necessidade de manutencdo mais cuidada na
empresa, elaborou-se um plano de manutengdo que melhor se ajustasse a Lipor e aos referidos
equipamentos.

Esse plano foi constituido primeiramente pela elaboragdo e organizacdo de uma tabela em
formato Excel, uma espécie de bilhete de identidade dos equipamentos, onde estdo
patenteadas todas as informagdes mais relevantes, contendo dados como, a familia do
equipamento e a data da proxima manutengao. Esta tabela, para além de ter sido desenvolvida
para proporcionar uma melhor gestdo dos equipamentos e funcionamento da manutengao
necessaria, teve como objetivo a substituicdo das antigas fichas de equipamentos em
documentos Word, frequentemente perdidas ou dificeis de encontrar.

Posteriormente € com recurso aos manuais dos equipamentos, procedeu-se a elaboragao das
fichas que contém as ordens de servigo de manutengdo preventiva. Essas fichas impdem as
ordens que tém de ser escrupulosamente cumpridas na altura indicada, nomeadamente, antes
do arranque da maquina, apds algumas horas de funcionamento e, eventualmente, até depois
do término do trabalho. Findo esse trabalho, através de uma analise mais comparativa do
plano de manutengao usado para os equipamentos moveis, cruzaram-se os dados e tentou-se
elaborar um plano de manutencdo igualmente em formato Excel, para os equipamentos
imoveis, atingindo desta forma o objetivo do trabalho proposto, permitindo este uma
organiza¢do das tarefas da manutencdo, proporcionando uma redu¢@o nos custos no que diz
respeito a reparagdes ndo programadas, sfock desnecessario e por ultimo evitar ter os
equipamentos imobilizados, afetando a produgao.

No final sdo apresentadas algumas solugdes que, através da sua implementagdo, podem
melhorar a manutengao da unidade fabril.
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1.1 Apresentacao da empresa
Um olhar sobre o passado

No inicio do séc. XIX e principio do século XX, verificou-se um grande avango no conceito
de limpeza. Surgiram os primeiros instrumentos e viaturas destinados a recolha de residuos
nas ruas.

As normas foram-se atualizando e nesse sentido, o codigo de Posturas de 1945 reforca a
proibicao de “...lancar a rua o lixo das casas, ou imundices de qualquer espécie, sob pena de
quinhentos reis.”

O destino dos residuos era ja uma preocupagdo, encontrando-se registos que testemunham o
reaproveitamento dos materiais, desde a primeira metade do séc. XX.

Rapidamente a sociedade de consumo e da abundancia foi caminhando a passos largos no
sentido do supérfluo e do descartavel. O consumo irrefletido, associado a limitada
durabilidade dos produtos, causou naturalmente, graves problemas ao ambiente. Esta
crescente producao de residuos deparou-se com a inexisténcia de um encaminhamento correto
e eficaz dos mesmos. Era entdo criado um deposito de residuos num terreno abandonado e
amplo. Desta forma a populacao descartava-se do lixo que produzia.

As alteragdes no modo de vida e estes novos comportamentos sociais obrigavam a uma
resolucao rapida do problema crescente da quantidade de residuos.

Desta forma, a 12 de novembro de 1982, ¢ constituida a Lipor, inicialmente denominada por
Servigo Intermunicipalizado de Tratamento de Lixo da Regido Porto, como associagdo de
Municipios, englobando os municipios de Espinho, Gondomar, Maia, Porto ¢ Valongo, uma
entidade pioneira neste setor.

Com a unido dos cincos municipios, a Lipor herdou o patriménio da Estacdo de Transferéncia
de Lixos de Ermesinde, empresa que até¢ 1980 foi integralmente privada. Instalada em 1966
por uma empresa privada, esta unidade fabril foi pioneira na transformagdo de residuos
solidos no pais. A partir de 1974 e apods diversas dificuldades, surgiu a necessidade de o
Estado adquirir esta empresa, que viria a culminar em dezembro de 1979.

Passados 20 anos, a Lipor, apresenta-se como uma entidade atenta aos problemas sociais € ao
seu papel promotor de um desenvolvimento sustentado. A empresa apresenta-se hoje como
Servico Intermunicipalizado de Gestdo de Residuos do Grande Porto, acompanhando as
atividades que desenvolve para melhor representar a sua area de acao.

Esta empresa tem centrado toda a sua atividade no desenvolvimento de um sistema eficiente
de gestdo de Residuos Solidos Urbanos (RSU), que permita a constru¢do de um futuro com
melhor qualidade de vida. Ao longo dos anos, tem vindo a fomentar relagdes institucionais
com diversas entidades nacionais no sentido de efetuar um trabalho participado e ao nivel dos
exemplos europeus. Em causa esta a necessidade de protecdo do ambiente para um futuro
melhor e como tal, perspetiva-se uma melhor rentabilizagdo dos residuos.

Esta entidade é responsavel pela gestdo, valorizagdo e tratamento dos Residuos Solidos
Urbanos (RSU), produzidos nos oito municipios, nomeadamente, Espinho, Porto, Matosinhos,
Gondomar, Maia, Valongo, Povoa de Varzim e Vila do Conde, como consta na figura 1.
Atualmente a 4rea de atuagdo da Lipor corresponde a uma érea total de 648 km’, ocupada por
uma populacdo proxima de um milhdo de habitantes.
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Figura 1: Municipios abrangidos pela Lipor. (www.lipor.pt)

Seguidamente ¢ apresentado na figura 2, uma imagem que esquematiza o processo de

tratamento dos residuos da Lipor.
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Figura 2: Sistema integrado de gestao de residuos da Lipor. (www.lipor.pt)
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1.2 Organigrama

Na figura 3, ¢ apresentado o organigrama representativo da empresa Lipor.

Administrador Delegado

Gabinete Auditoria, Sustenta Gabinete Juridico & de Apol

dvisdo de Operag Divisdo de Contabilidade,
Manutencio & Obra Financas e Controlo de Gestio

Figura 3: Organigrama representativo da empresa Lipor. (www.lipor.pt)

De salientar que todo o projeto foi desenvolvido na Lipor e teve lugar na DOMO, Divisao de
Operagdes, Manutengdo e Obras, sendo igualmente realizado algum trabalho de campo
sempre que necessdrio ter um contacto mais direto e informagdes mais detalhadas de algum
equipamento especifico, nomeadamente no Centro de Triagem e Plataforma Interior.

1.3 Projeto de manutencao na empresa Lipor
A importancia da manutencéo no setor industrial

A érea da manutencdo industrial, relegada em algumas empresas para segundo plano, ¢ de
igual importancia a outras areas industriais. A boa manuten¢@o industrial contribui da mesma
forma que as restantes areas, para a produtividade e respetiva qualidade industrial, sendo vital
para garantir o folego produtivo, através da manutencio e renovacio do parque fabril. E
fundamental para manter os custos a niveis razodveis, ndo apenas pelos custos diretos de
manuten¢do, mas também pela reducdo dos desperdicios do processo. Em resumo, evitar
quebras e falhas dos equipamentos ¢ o grande objetivo da manutengao.
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Ha bem pouco tempo atras, as organizagdes viam a manutencdo industrial como um encargo
dispendioso e funcional, somente quando algum equipamento apresentasse alguma falha, ou o
desempenho do mesmo, para a empresa, fosse gravemente penoso. Contudo, nos dias de hoje,
a mentalidade das organizagdes foi mudando e essa visdo obsoleta foi caindo em desuso.
Atualmente, a manutengdo € vista como algo importante, que bem gerido pode a curto prazo
alavancar a eficiéncia na produ¢do, melhorar os indices de paragem dos equipamentos, mas
acima de tudo, permitir uma diminuicdo significativa nos custos, assegurando a
competitividade industrial entre os varios players do mercado.

Na verdade, a manuten¢do industrial ¢ fulcral nos dias que correm, pois efetuada de uma
forma eficaz vai assegurar o sucesso de producdo da empresa.

1.4 Objetivo do trabalho

Neste capitulo, pretende-se explicar o objetivo do trabalho desenvolvido na empresa. Todos
0s equipamentos, sistemas e instalagdes mecanicas, elétricas, eletronicas, hidraulicas ou
pneumaticas, estdo sujeitos a ver as suas condi¢cdes normais de operacionalidade degradadas,
com o decorrer do tempo, pela sua utilizagdo, ou até por causas fortuitas. Deste modo, ¢
funcdo da manutencdo repor essa operacionalidade em niveis corretos e aceitaveis. Como tal,
a manuten¢ao recorre a um conjunto diversificado de tarefas selecionadas e programadas de
acordo com as caracteristicas e utilizacdo do seu objeto. Dessas tarefas fazem parte, por
exemplo, a limpeza, a reparagdo, a lubrificacdo, a substitui¢do, a inspe¢do e a revisao geral,
entre muitas outras.

Assim, em resumo, o objetivo do trabalho consistiu em realizar uma anélise exaustiva da
situacdo da manutengdo dos equipamentos da Lipor, propondo melhorias de aplicabilidade no
futuro.

Foi ainda criado e implementado um Plano de Manutencao a ser aplicado aos equipamentos
da Linha de Multiusos do Centro de Triagem e num futuro préximo a outros que se
considerem relevantes.

Esse plano consistiu na informatizagdo de dados de alguns equipamentos que a Lipor
considerou mais prioritarios bem como na elaboragdo das Ordens de Servigo de Manutengao
Preventiva, as quais posteriormente dardo origem ao Plano de Manutencdo. De salientar que
todo este trabalho foi desenvolvido com base na formatacdo exigida pela aplicacdo
informatica buildONE, permitindo uma répida migragdo de todos esses dados caso venha a
ser adquirida no futuro, como € previsto.

A crescente evolugdo tecnologica dos equipamentos de produgdo exige profissionais com
elevada capacidade para atuar na manuten¢do das industrias, a qual assume uma amplitude
cada vez maior, tendo influéncia direta na qualidade, capacidade de produ¢do e evolucio
tecnologica das empresas.

Em suma ¢ de extrema importancia que a manutenc¢do esteja claramente subordinada aos
objetivos globais da empresa, de forma a melhor servir os interesses do negocio.
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1.5 Estrutura da Dissertagao

No primeiro capitulo deu-se a conhecer a empresa Lipor, tendo sido também feita uma
descrigdo do projeto e clarificados os objetivos respetivos.

O capitulo 2 patenteia a tematica do Estado da Arte, na qual se pretende através de uma
pesquisa bibliografica exaustiva, recorrendo a artigos cientificos, revistas, jornais, livros e
pesquisas na internet, abordar a tematica da Manutencdo, tentando, assim, aproximar as
defini¢cdes mais cientificas dos temas abordados.

O objetivo do terceiro capitulo consistiu em evidenciar a probleméatica que um bom plano de
manuten¢do causa na unidade fabril, sendo igualmente descritos os equipamentos imoveis
utilizados para este projeto.

No capitulo seguinte explicita-se de forma minuciosa todo o trabalho desenvolvido, indicando
igualmente vantagens e desvantagens da implementag¢do do plano de manutencao pretendido
bem como os principais constrangimentos sentidos.

Ja no capitulo 5, sdo apresentadas algumas técnicas de manutengdo condicionada e uma
possivel melhoria na manutencao através da aquisicao de alguns aparelhos para esse efeito.

Por ultimo, no capitulo 6, sdo apresentadas todas as conclusdes que se podem tirar deste caso
de estudo, finalizando com algumas propostas de trabalhos futuros.
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2 Estado da Arte
21 Manutengao

2.1.1 Histéria da manutengao

No decorrer da evolugdo da humanidade, a manutencdo apresentou dissemelhantes fases, de
acordo com o grau de progresso tecnologico e da influéncia das maquinas e equipamentos na
economia. A histéria da manutencao ¢ longa, mas os principais desenvolvimentos ocorreram
na segunda metade do séc. XX, como se ilustra nas figuras 4 e 5. Seguidamente apresenta-se o
historial da manutengao.

1.2 Fase:

Pré-Revolucao Industrial — Séc. XVIII, nesta fase eram inexistentes equipas dedicadas a
atividade de manutengdo. O proprio operador, que em muitos dos casos era o dono da
maquina, era igualmente o responsavel pela sua constru¢do e manutengdo. A participacao das
maquinas na economia era escassa, pelo que quando o equipamento falhava niao causava
problemas significativos. Além disso a complexidade das maquinas existentes era de tal modo
pequena que a reparagdo se tornava relativamente simples. (V. M. Pinto 2004)

2.2 Fase:

Primeiras equipas — Séc. XIX, nesta época emergem as grandes invengdes, nomeadamente, a
eletricidade, motores e maquinas a vapor, que revolucionam a vida da humanidade. Comeca a
ser evidente a complexidade dos equipamentos, exigindo como tal um maior conhecimento
para proceder ao seu conserto e operagdo. E visivel a ligacdo entre a maquina e o homem, e a
influéncia e dependéncia que esta causa. Para garantir o seu normal funcionamento, surge a
necessidade de haver pessoal especializado e a disponibilidade de recursos para a execugao da
manutencao. (V. M. Pinto 2004)

3.2 Fase:

Corretiva — 1900 a 1920, a primeira guerra mundial testemunha a grande influéncia das
maquinas no poder das nagdes. A producao em escala despoleta a necessidade de construgao
das primeiras grandes industrias. Com este tipo de producdo, qualquer falha na maquina exige
uma rapida resposta ao seu problema, para continuar a garantir o nivel de producdo. Dentro
das industrias sdo formadas as primeiras equipas de manutengdo corretiva. (V. M. Pinto 2004)
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Figura 4: Evolugao da manutencao. (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestao da
Manutengao 2012)
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4.2 Fase:

Preventiva — 1920 a 1950, através do impulso na industria aerondutica despertado pela
segunda guerra mundial, surge a manuten¢do preventiva com a necessidade de se prevenir
defeitos, neste caso nos avides, que nio admitem falhas. E nesta época que surge ainda a
eletronica e o primeiro computador. Alguns instrumentos comegam a ser incorporados nas
maquinas auxiliando na operagao e programa¢do da manutengdo. (Lobo, Acetatos de apoio a
cadeira de Gestao da Manutengao 2012)

5.2 Fase:

Racionalizagdo — 1950 a 1970, a crise no petroleo, matéria-prima fundamental para os
processos industriais, provoca grande impacto nos custos de producdo. Os custos de
manutencdo precisam de ser racionalizados e as indastrias recorrem a engenharia da
manutencdo, que promove o desenvolvimento das primeiras técnicas aplicadas a
monitorizagdo das condi¢des dos equipamentos. (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestao

da Manutenc¢do 2012)
6.2 Fase:

Produtividade total até hoje, a globalizagdo aumenta a concorréncia entre as industrias. Novas
técnicas de controlo de qualidade geram produtos de elevado desempenho e as empresas que
nao acompanharem o desenvolvimento tecnologico ndo conseguem sobreviver. (Lobo,
Acetatos de apoio a cadeira de Gestao da Manutencao 2012)

Desta forma, a manuten¢do torna-se uma ferramenta essencial para a melhoria da
produtividade, através da analise da causa de falha dos equipamentos.

Realcam-se as industrias americanas e japonesas pelo destaque na produtividade, utilizando
ferramentas administrativas que integram a producdo com a manutencao aprimorando a
qualidade dos produtos e atenuando os custos de manutengao.
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Figura 5: Evolugao da manutengao. (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestao da
Manutengao 2012)

2.1.2 Definicao de manutencgao

A manutencdo pode ser vista como uma atividade de carater estratégico das organizagdes,
sendo diretamente responsavel pela disponibilidade dos ativos, tendo capital importancia nos
resultados da empresa. Estes resultados serdo tanto melhores quanto mais eficaz for a gestao
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de manuten¢do adotada. Esta fun¢do quando bem implementada oferece ferramentas cujo
intuito passa por reduzir/melhorar, o custo/beneficio, sendo que uma boa gestdo da mesma
presenteia as organizagdes com um status de exceléncia operacional.

Segundo (Marcorin e Lima 2003), a manutengdo tem procurado novos modos de pensar,
técnicos e administrativos, ja que as exigéncias de mercado tornam visiveis as limitagdes
atuais dos sistemas de gestao.

A manutengdo estd associada diretamente ao processo da falha dos equipamentos. Como tal, a
funcdo da manutencdo passa por conhecer e dominar estes processos de falhas e saber,
atempadamente, quando e como intervir para satisfazer as necessidades dos operadores.

Hé ainda quem refira (Pinto e Nascif 2001), que a atividade da manutengdo precisa de deixar
de ser apenas eficiente para se tornar também eficaz, ou seja, ndo basta apenas reparar o
equipamento ou instalacdo tdo répido quanto possivel, mas principalmente, ¢ necessario
manter a funcdo do equipamento disponivel para a operacdo, evitando a falha deste e
reduzindo os riscos de uma paragem nao planeada.

Ja (Ferreira 1998) interpreta a manutengdo como sendo um conjunto de a¢des que permitem
manter ou restabelecer um bem num estado especifico ou com possibilidade de assegurar um
determinado servigo. Ou seja, ““... uma boa manutencao ¢ assegurar estas operagcdes por um
custo global minimo.”

A norma portuguesa define a manutencao como, “Combina¢do de todas as agdes técnicas,
administrativas e de gestdo, durante o ciclo de vida de um bem, destinadas a manté-lo ou
repd-lo num estado em que ele pode desempenhar a func¢ao requerida.”, como sugere (Norma
Portuguesa - Guia para a implementagdo de gestao da manutengao 2009).

Para concluir, (Ferreira 1998), menciona que a manutencdo comeca muito antes da primeira
avaria num equipamento, ou seja, logo na fase do projeto do equipamento da instalagao
industrial.

E ainda expectavel que a manutencdo participe ativamente numa instalagdo ou no
funcionamento de uma maquina ou equipamento, tendo como missao:

= avigilancia permanente ou periddica;
= ag¢des de reparagao;
= acdes preventivas.

2.1.3 Importancia da manutengao

Segundo (V. M. Pinto 2004), a importancia da manuten¢do assenta em trés razdes principais:
econodmicas, legais e sociais.

A primeira tem como objetivo atingir o rendimento maximo dos investimentos feitos nas
instalagdes e equipamentos, prolongando deste modo a sua vida Util e mantendo-os em
operagdo o maximo tempo possivel. A reducdo dos desperdicios, as rejeigoes e reclamagdes
sdo também tidas em conta.

A segunda obriga a prevencdo de situacdes que possam constituir um fator de inseguranca,
tais como, risco de acidente individual ou coletivo. O incémodo (ruido, fumo ou cheiros) e a
poluicdo (residuos solidos, emissdes de gases) apresentam também o seu grau de importancia.

Quanto as questdes sociais, a preservacdo da imagem da empresa pode justificar a adogdo de
medidas de manuten¢do adequadas.
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2.1.4 Aplicabilidade da manutengao

Numa empresa, independentemente dos equipamentos com que labora, ¢ muito importante
garantir a operacionalidade dos mesmos, pelas implicacdes que estes tém na garantia de
prestacdo de servigos e consequentemente na geragao de riqueza. Por isso, a manutencao deve
zelar pela boa conservagdo e manutengdo, ter um bom nivel de organizagdo e
operacionalidade e, como ja foi referido, numa perspetiva de gestdo integrada, ter a
capacidade para interatuar ativamente com outras fungdes da empresa. Assim presta um
contributo importante para a obtengdo do maximo de produtividade com custos minimos e
garante um nivel de qualidade elevado. (V. M. Pinto 2004)

Segundo (Ferreira 1998), a importancia da fungcdo manutencdo numa empresa ¢ normalmente
associada a disponibilidade de equipamentos produtivos, isto €, a capacidade destes para
estarem operacionais nos periodos de trabalho pretendidos. E a manutengdo que pode garantir
a disponibilidade dos equipamentos, fator essencial para cumprir os compromissos assumidos
e garantir o nivel de produtividade.

2.1.5 Formas de manutengao

Segundo (V. M. Pinto 2004), a forma mais remota de manuten¢do conhecida consiste em
deixar funcionar o equipamento até a ocorréncia de uma avaria para posteriormente se
proceder a reparagdo, sendo este tipo de manutencdo denominado por manutengao resolutiva,
curativa ou corretiva. Por reagir ao acontecimento depois da sua ocorréncia designa-se por
manutencdo do tipo reativo. Este tipo de manutencao ¢ uma técnica que sera sempre usada,
pelo menos enquanto ndo houver meios para prevenir a ocorréncia da avaria, como acontece
na maioria dos equipamentos eletronicos. Apresenta alguns inconvenientes, nomeadamente,
exigir a formagdo de stocks, obrigar o recurso frequente a trabalho extraordinario, alongar os
tempos de paragem e ainda, de ndo permitir o planeamento de imobilizagdo das maquinas.

Progressivamente outras técnicas de manutengado surgiram, designadamente as proativas, por
agirem antes da ocorréncia da avaria. Fazem parte deste leque a manutencao preventiva,
preditiva ou condicionada ¢ a manutengdo melhorada que serdo abordadas nos pontos
subsequentes.

Na figura 6 apresenta-se um esquema resumo com as diferentes formas de manutengao:

Manutenc¢do
|
| | 1
Reativa Proativa
Resolutiva Preventiva Preditiva Melhoramento
Planeada N&o Planeada
(Diferida) (Emergéncia)

Figura 6: Formas de manutengao. (V. M. Pinto 2004)
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2.1.6 Manutencgao preditiva

Trata-se da andlise da condi¢do de funcionamento de um ou varios equipamentos. Este estudo
de desempenho do equipamento, d4 futuramente o conhecimento da necessidade, ou ndo, de
intervengdes. Esta a¢do ocorre por norma antes da manutengdo preventiva. (Filho 1996)

E uma atividade que se rege por um acompanhamento das varidveis ou parimetros que
indicam o desempenho dos equipamentos, que visa a necessidade imediata, ou ndo, de
intervengdo. E efetuada em intervalos pré-determinados e destina-se fundamentalmente a
reducdo da probabilidade da falha/avaria.

Este método ¢ usado em conformidade com a manuten¢do corretiva planeada, permitindo que
0s equipamentos operem por mais tempo € a intervengdo aplicada seja baseada em dados e
nao em suposicoes. (Lima, Lima e Salles 2008)

(Mirshawka 1991), menciona que esta técnica traz grandes beneficios, pois € capaz de
prevenir falhas com antecedéncia suficiente para que os equipamentos sejam desativados em
seguranca, reduzindo assim os acidentes e interrupgdes do sistema produtivo. E notéria uma
redugdo dos custos e prazos de manutengao pelo prévio conhecimento da falha. Desta forma,
sao melhoradas as condi¢gdes de operagdo dos equipamentos, pois € aumentado o seu
rendimento e produtividade obtendo um menor desgaste.

A manutencao preditiva ¢ um processo de manutengdo de equipamentos baseado em detetar
através da monitorizacdo e medicao de parametros, as condi¢cdes de um equipamento, até que
sejam atingidos determinados limites de deterioragcdo pretendidos. Esta manutencao auxilia no
diagnostico dos problemas, contribuindo para evitar avarias inesperadas. O custo, sempre um
aspeto a considerar, pode ser otimizado, pois a troca de componentes apenas ¢ realizada no
momento mais adequado, ou seja, os componentes sdo substituidos antes que a avaria ocorra.
(Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestao da Manutencao 2012)

Este método apresenta uma mais-valia, pois os equipamentos podem ser usados por quase
toda a sua vida util, sem que se verifique alguma avaria grave inesperada e sem pOr em causa
a produgao.

Em conclusdo, ¢ um tipo de manutencdo que geralmente ¢ realizada antes da avaria do
equipamento. (Cabral 2004)

2.1.7 Manutengao preventiva

Tal como o nome refere, trata-se de uma manuten¢do que abrange toda a acdo de inspecao,
com o objetivo de identificar possiveis falhas antes de estas acontecerem, de modo a garantir
que ndo haja interrupcdes inesperadas do equipamento. Assim, ¢ uma técnica que visa reduzir
as falhas/avarias, obedecendo a um planeamento baseado em periodos estabelecidos de
tempo. (Cabral 2004)

Esta manutencdo apresenta uma melhor eficdcia quando os intervalos de tempo estdo
determinados. Consequentemente pode, também, ser considerado uma menos valia a sua
pratica, podendo ocorrer uma tendéncia natural de se realizarem intervengdes em periodos de
tempo menores, contribuindo para uma eventual troca desnecessaria de pecas, bem como a
reparagdo de maquinas que ndo estejam avariadas. (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de
Gestao da Manutencgdo 2012)
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Dentro deste tipo de manutengao, existe a manutengdo sistematica. Esta técnica ¢ prestada em
intervalos regulares, nomeadamente, quildémetros, horas de funcionamento, ciclos de
operacao, etc., de acordo com (Filho 1996).

Em sumula, apesar da manutengdo preventiva ndo funcionar como uma “vacina/antidoto”,
pode impedir o sistema de avariar. Este tipo de manutengdo previne ainda avarias mais
onerosas € permite que a manutengdo seja um processo mais facilitado e previsivel. No fundo
¢ um método cuja intervengdo ¢ realizada e planeada com a antecedéncia necessaria a fim de
evitar a falha, devendo sempre existir uma complementaridade curativa-preventiva tendo em
conta o custo minimo.

2.1.8 Manutenc¢ao curativa (corretiva)

Verifica-se quando um determinado equipamento ja demonstrou algum tipo de falha e precisa

de ser reparado. E um processo dispendioso pois, por norma, obriga a paragem da produgao
para reparagao do mesmo.

A manutengdo corretiva pode ser compreendida como uma correcdo da falha, ou do
desempenho menor que o esperado, podendo ser dividida em duas fases:

= manutengdo corretiva nao planeada;
= manutengdo corretiva planeada.

A primeira, manutengdo corretiva ndo planeada, refere-se a corre¢do da falha de forma
aleatoria, ou seja, apds a sua ocorréncia espera-se que seja corrigida. Esta manutengdo implica
custos elevados, pois acarreta perdas de produgdo significativas e como consequéncia, 0s
equipamentos podem apresentar danos considerados graves. (Ferreira 1998)

A manutengdo corretiva planeada ¢ um tipo de manutengao em que a correcao ¢ feita, como o
proprio nome indica, de uma forma mais planeada, ou seja, antes de ocorrer a falha. Este
método apresenta um menor custo, sendo igualmente mais seguro e mais rapido.

Basicamente, o primeiro destes tipos de manutengdo, refere-se a trabalhos de reparagcdo de
avarias que tenham surgido sem qualquer aviso prévio e cuja oportunidade de intervengao nao
pode ter sido decidida anteriormente.

Por outro lado, na manutengao corretiva planeada, se as avarias tivessem sido precedidas de
um aviso prévio, a programagao da reparacdo antes da ocorréncia dessas avarias, era de facto
possivel. (Cabral 2004)

2.1.9 RCM - Reliability Centered Maintenance

O modelo RCM (Reliability Centered Maintenance) teve a sua origem e desenvolvimento
motivados pela industria aerondutica americana e a partir dos anos oitenta viria a ser aplicado
ao setor industrial. Propde uma metodologia propria para determinar as politicas de
manutengdo que devem ser aplicadas aos equipamentos considerados no seu contexto
operacional e estabelecidas com base em critérios de fiabilidade que decorrem da analise
sistematica das avarias através da aplicacdo de métodos mais especificos, tais como, o FMEA
(Failure Mode Effects and Analysis).

Este modelo tem como objetivo a otimizagdo do bindmio custo/eficicia da manutengdo
efetuando uma combinagdo dos fatores, que conduzam a niveis elevados de seguranga, das
instalacdes, do pessoal, do meio ambiente e essencialmente da disponibilidade dos
equipamentos para a producgdo. (Moubray 1997)
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Basicamente, como refere (Cabral 2004), o RCM promove a aplicacdo de politicas de
manuten¢do fundamentadas no conhecimento das fungdes do equipamento no contexto em
que esta a operar, bem como no conhecimento dos seus tipos de avarias e dos seus efeitos e
consequéncias, ndo apenas para a produgdo, mas igualmente na seguranca das pessoas, bens e
meio ambiente.

2.1.10 TPM - Total Productive Maintenance

O TPM (Total Productive Maintenance) consiste num procedimento de administracdo da
manutengdo que teve o seu inicio por volta dos anos 50 e apresentou resultados vivos na
economia japonesa na década de 70. A célere ascensdo do Japao no cendrio mundial a
segunda maior poténcia econémica, despertou a curiosidade dos outros paises, sendo atribuido
ao TPM uma parcela ao seu sucesso. Este modelo tem como envolvente o conceito do ciclo de
vida dos equipamentos e assenta em oitos pilares, como ilustrado na figura 7.

Melhoria
Continua

Saude,
Seguranca e Manutengdo
Meio Aunténoma
Ambiente

TPM - Total -
TPM b Manuten¢do

Administrativo Planeada
Management

Gestdo da Formagdo e
Qualidade Educagdo

Manutengao
Inicial

Figura 7: Os oito pilares do TPM (Total Productive Maintenance).

1.°Pilar:

Melhoria Continua — Independentemente de se tratar de uma empresa industrial, uma
consultora ou mesmo uma entidade sem fins lucrativos, a melhoria continua assegurard a
qualidade superior de produtos e servigcos e a implementagdo de uma cultura de permanente
melhoria, caracterizada pela insatisfacdo e pela constante procura de melhores resultados.
(Boris 2006)

2.9 Pilar:

Manutengdo Autéonoma — Melhoria da eficiéncia dos equipamentos, desenvolvendo a
capacidade dos operadores para a execu¢do de pequenas reparacdes e inspecdes, mantendo o
processo de acordo com os padrdes estabelecidos, antecipando-se aos potenciais problemas
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que possam surgir. O objetivo € evitar desgastes acentuados do equipamento através de uma
operacao correta e inspe¢do didria. (Boris 2006)

3.°Pilar:

Manutengdo Plancada — Consciencializagdo das perdas decorrentes das falhas dos
equipamentos ¢ das mudancas de mentalidade das divisdes de produgdo e manutengio,
minimizando as falhas e os defeitos com o minimo custo. O objetivo passa por estruturar a
manuten¢do da empresa, a fim de conduzir intervengdes planeadas, agendando manutengdes
necessarias e eliminando os tempos de paragem imprevistos. (Boris 2006)

4.°Pilar:

Formacdo e Educagdo — Tem como objetivo desenvolver novas competéncias e
conhecimentos para o pessoal da manutencao e da produgdo. Consiste na parte da empresa
onde esta necessita de investir, quer na qualidade da manuten¢do, quer na area operacional, de
forma a evitar que os colaboradores mexam nas maquinas sem conhecimento do problema da
mesma. Para tal, aumentar as habilidades dos colaboradores para que atinjam um grau elevado
de confianca nas tarefas que desenvolvem para engrandecer o rendimento operacional, torna-
se fundamental. (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestao da Qualidade 2012)

5.° Pilar:

Manutengdo Inicial — Consolida toda a sistematica no que concerne ao levantamento das
inconveniéncias, imperfeicdes e incorporacdes de melhorias, através dos conhecimentos
adquiridos, elaborando novos projetos onde vigorem os conceitos de prevencao da
manutencdo, resultando na inexisténcia de avarias. (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de
Gestao da Manutencao 2012)

6.° Pilar:

Manutengao da Qualidade — Destinado a definir as condi¢des do equipamento que excluam
defeitos de qualidade, com base no conceito de manutencdo do equipamento em perfeitas
condi¢des para que possa ser mantida a qualidade dos produtos processados. Os problemas
que condicionam a qualidade do produto final sdo extintos, ndo sendo mais toleravel que os
equipamentos sejam responsaveis por isso. (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestdao da
Manutengao 2012)

7.° Pilar:

TPM Administrativo — Este pilar, tem como finalidade eliminar os desperdicios das perdas
geradas pelo trabalho de escritorio. E necessario que todas as atividades organizacionais
sejam eficientes. (Cabral 2004)

8.9 Pilar:

Saude, Seguranga e Meio Ambiente — O principal objetivo deste pilar é proporcionar um
sistema que garanta “zero acidentes”, bem como, uma excelente preservac¢do da satide, bem-
estar dos funciondrios e do meio ambiente, fatores estes que motivam, inevitavelmente, perdas
notorias na producdo. (Cabral 2004)

Consequentemente, para atingir os beneficios desta estratégia sdo necessdrias mudangas na
estrutura organizacional das empresas e sobretudo na mentalidade das pessoas.

Seguidamente sdo evidenciadas as principais caracteristicas:
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= a manutencdo deve estar presente em todo o ciclo de vida util dos equipamentos;

= deve existir uma participagdo conjunta da engenharia, produ¢do e manutengao;

= todos os niveis hierdrquicos da empresa devem ter uma participagdo ativa no processo;
= devem ser tomadas medidas motivacionais para incentivar a participagao de todos.

Assim, com a implementa¢do do TPM, o significado da manutencao passa a ser o de manter e
conservar o ritmo das melhorias, mudangas e transformagdes. (Boris 2006)

2.1.11 OEE - Overall Equipment Effectiveness ou Overall Equipment Efficiency

Em concordancia com o TPM, o OEE (Overall Equipment Efficiency) ¢ definido como sendo
o indicador deste modelo.

As figuras 8 e 9 mostram como este indicador traduz para numeros a eficiéncia global do
equipamento, tendo em conta a disponibilidade do equipamento, o desempenho da producao e
a qualidade do produto.

A disponibilidade ¢ afetada pelas paragens programadas e ndo programadas. As primeiras
(paragens programadas) estdo relacionadas com sefups, avarias, enquanto as segundas,
(paragens ndo programadas), consistem nas falhas dos equipamentos, falta de mao-de-obra e
auséncia de matéria-prima.

O desempenho ¢ afetado pelos problemas de mao-de-obra, de processo, de qualidade e de
logistica, (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestao da Manutencao 2012).

A qualidade ¢ afetada pelas pecas defeituosas, sucata e ainda pecas que necessitem de
reparagao.

Total operating time |
Loading time ;ﬂ,::ﬂ,bd
Running time

C  Theoretical output

D Actual output

E  Actual output
F  Good output

D/C = Performance  F/E = Quality

OEE = x D/C x F/E

Figura 8: OEE (Overall Equipment Efficiency). (www.oee.com)

OEE — OVERALL EQUIPMENT EFFICIENCY
« Tempo Programado para Produgdo (dias de trabalho x horas de trabalho programados no més)
+ Tempo de Operagio (dias de trabalho no més x horas de trabalho no més)
« Produgio Teérica (produglio no tempo de operaglio de acordo com os tempos padriio)
+ Producio Real (produgiio real medida)
« Produglio Aprovada (produgio real menos produgdo rejeitada)
v indice da Qualidad. def $

%
indice de Eficiéncia +————desempenho+ o
indice de il

indice da = Produgdo / Real

indice de Eficiéncia da Produgio = Produgdo Real / Produgéo Teérica
fndice de Disponibilidade = Tempo de Operagéo / Tempo Progamado

| O€E = indice da Quali x indice de Eficiéncia da x indice de Di ili |

Figura 9: OEE (Overall Equipment Efficiency). (www.oee.com)
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2.1.12 Normas

Segundo (Faria e Novoa 2012), a globalizacdo e o contexto de competitividade nos mercados
atuais langcam um desafio cada vez mais exigente e real para as organizacdes. A entrega ao
cliente do produto ou servigo pretendido, com a qualidade assegurada, e no prazo previsto, ¢
cada vez mais uma questao de sobrevivéncia, e cada vez menos um fator de diferenciagao.

A realizagdo de toda a cadeia de valor, desde a matéria-prima até ao produto final, assenta em
maquinas, equipamentos, parametros e controlos, designados por “processos”. As etapas de
planeamento e realizagdo de processo sdo a base para assegurar que 0 mesmo vai cumprir os
requisitos, garantindo no final a satisfacdo do cliente.

Todas as empresas sdo regidas por normas, umas mais que outras, naturalmente, mas o que
importa ressalvar neste caso ¢ que nenhuma norma ¢ perfeita, isto €, existira sempre a
necessidade de evolucdo ao longo do tempo, para que, deste modo, possam acompanhar a
evolucao natural da empresa. Assim, as normas deverao espelhar as praticas mais correntes,
caso contrario, correm o risco de se tornarem esquecidas. E importante definir que as normas
sdo independentes do tipo, setor e dimensdo da atividade das organizagdes e variam de
empresa para empresa. (consultar Anexo A)

2.1.13 Indicadores de desempenho

Neste ponto ¢ abordada a importancia dos indicadores de desempenho na manutengdo. Na
verdadeira acecao do termo, um indicador serve para dar uma indicacao sobre determinada
caracteristica ou acontecimento. Sdo estes parametros que, quando utilizados, avaliam a
eficiéncia dos trabalhos de manutencao. Permitem medir a eficicia das agdes empreendidas e
medir as diferencgas salientes entre as previsoes e os resultados operacionais. Estes indicadores
sdo auxiliares da decisdo, a qual consiste em orientar, propor, planear, diagnosticar, corrigir
ou até melhorar. Contudo ndo ¢ aconselhavel o recurso a muitos indicadores de desempenho,
pois pode desfocar a realidade ao cruzar todos os parametros entre si.

Segundo (Cabral 2004), ¢ boa politica:

= procurar indicadores expressivos mais simples de calcular;

= utilizar poucos indicadores;

= manter a possibilidade de descer ao pormenor para investigar desvios e variagdes
anomalas.

Por norma, os indicadores mais utilizados na area da manuten¢do sao: Taxa de Avarias,
MTBF (Mean Time Between Failures), MTTR (Mean Time to Repair) e Disponibilidade.

A juntar a estes indicadores ainda pode ainda considerar-se o indicador de custos, que estima
os custos diretos e indiretos da manuten¢do. Normalmente, este tipo de indicador confronta o

custo da manuten¢do com a faturagdo total da empresa ou com a unidade de producdo.
(Cabral 2004)

2.1.14 Taxa de avarias

A avaria pode ser definida, segundo (V. M. Pinto 2004), como a alteracdo ou interrup¢ao da
capacidade de um bem desempenhar a fung¢do para o qual foi concebido.

Através de uma andlise da frequéncia com que sucedem as avarias de um tipo de
equipamento, 6rgao ou equipamento, ao longo do seu tempo de funcionamento, ¢ possivel
tracar um padrdo de avaria.
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Deste modo, a taxa de avarias (A) exprime o nimero de avarias por unidade de utilizagdo. No
caso de se tratar de uma maquina utiliza-se nimero de avarias/hora ou, num veiculo, nimero
de avarias/km.

Apresenta-se abaixo a férmula que permite calcular a taxa de avarias:

Numero de Avarias

~ Tempo Total de Funcionamento

De seguida ¢ apresentada a figura 10, conhecida como “Curva da banheira”, representativa da
distribuicdo de avarias de uma larga gama de equipamentos ao longo do tempo. Através da
visuali¢cdo € possivel identificar trés regides.

Total de Falhas

Tempo

Inicio de Vida Vida Uil Envelhecimento

Figura 10: Curva da banheira. (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestdao da Manutenc¢ao
2012)

A primeira zona, designada por inicio de vida, apresenta um elevado numero de avarias,
coincidente com as primeiras horas de operagdo. Estas avarias devem-se a deficiéncias de
fabrico, problemas de transporte ou instalagdo, ou inexperiéncia do operador. Trata-se do
espaco temporal em que nos equipamentos eletronicos se faz uma pré-selecao de
componentes, enquanto nos equipamentos mecanicos se faz a rodagem.

A regido central, corresponde a fase da maturidade, onde a distribuicdo de avarias ¢é
sensivelmente uniforme ao longo do tempo. A taxa de avarias ¢ praticamente constante, sendo
estas aleatorias, ndo havendo, geralmente, degradacdo prévia visivel. E também o periodo de
maior rendimento do equipamento.

A fase do envelhecimento, assinala o aproximar do fim de vida do equipamento. Nesta regido,
verifica-se um aumento significativo do nimero de avarias a medida que o nimero de horas
de operagdo decorre. E notéria uma degradacio acelerada e o equipamento j4 ndo cumpre o
fim para o qual foi desenvolvido. Esse facto pode originar o abate, a reconstrugdo ou a
adaptagdo do equipamento. (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestdo da Manutengdo
2012)

No Anexo B, apresenta-se explicitamente o método usado pela Lipor quando ocorre algum
problema e € necessario dar conhecimento do mesmo. Nesse sentido, este método ¢ aplicado a
todos os colaboradores da empresa, os quais podem efetuar um Pré-Ticket ou Ticket consoante
a area de trabalho que integram. No entanto, os Pré-Tickets terdo de ser validados pela chefia
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(ou algum colaborador delegado), enquanto, os Tickets sdo diretamente encaminhados para a
DOMO (Divisao de Operagdes, Manutencao e Obras).

2.1.15 MTBF — Mean Time Between Failures

Num determinado equipamento, exprime-se o tempo médio de bom funcionamento, ou seja, o
tempo que decorre, em média, entre duas avarias consecutivas. Assim, (V. M. Pinto 2004),
refere que para um bem reparavel e para um determinado periodo de tempo o MTBF (Mean
Time Between Failures) pode ser obtido através da seguinte expressio:

1
MTBF = —
A

em que A ¢ a taxa de avarias.

2.1.16 MTTR — Mean Time to Repair

A expressao MTTR (Mean Time to Repair) exprime o tempo médio necessario para reparar
uma avaria. Neste sentido considera-se como o tempo dedicado a reparag¢ao o tempo durante o
qual um componente passa do estado para ser restaurado para uma condicdo de bom
funcionamento. (V. M. Pinto 2004)

Tempo de Reparagao

MTTR = Numero de Avarias

2.1.17 Disponibilidade

Tal como o nome indica, este indicador sugere o tempo durante o qual determinado
equipamento esta disponivel para operar.

Assim, como refere (Ferreira 1998), a disponibilidade esta dependente:

=  do namero de avarias;

= darapidez com que elas sdo reparadas;
= do tipo de manutengao;

= da quantidade dos meios a disposicao;
= da sua inter-dependéncia.

2.1.18 Custos da Manutencao

A auséncia de uma politica de manutengdo gera custos. Contudo, os custos gerados pela
funcdo da manuten¢do sdo apenas a ponta de um iceberg. A parte visivel corresponde aos
custos com a mao-de-obra, das ferramentas e instrumentos, do material aplicado como
consequéncia dos reparos e da subcontratacdo e outros referentes a instalagdo. Na parte
inferior do iceberg, parte invisivel, encontram-se os maiores custos, que sao os decorrentes da
indisponibilidade do equipamento.

Este custo foca-se na perda de produgdo, da ndo qualidade dos produtos, da recomposi¢cdo da
producdo e por ultimo, das penalidades comerciais, com possiveis consequéncias sobre a
imagem da empresa. Os custos ligados a indisponibilidade e deterioracdo dos equipamentos
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sdo uma consequéncia da falta de manutencdo. Esta relacdo presente entre o custo da
manuten¢do e o custo da indisponibilidade e produtividade foi estudada através do modelo
matematico, cuja conclusdo visa uma melhor relagdo custo-beneficio quando a manutengao ¢
tratada de forma preventiva, em vez de situagdes de descontrolo do processo produtivo pela
falta de manutengao. (Marcorin ¢ Lima 2003)

A figura 11 mostra a relagdo entre o custo da manutengdo preventiva e o custo da falha. Entre
os custos decorrentes da falha estdo, basicamente, as pegas € a mao-de-obra necessarias a
reparacdo e, principalmente, o custo da indisponibilidade do equipamento. Esta figura mostra
igualmente que investimentos crescentes em manutencdo preventiva atenuam os custos que
advém das falhas, tendo como consequéncia, a diminui¢do do custo total da manutengdo, em
que se somam os custos da manutengdo preventiva com os custos das falhas (Marcorin e Lima
2003).

A ponto custo custos com manutengio
preventiva

custo

custo decorrentes de
falhas

>

nivel de manutencéo

Figura 11: Custo da manuteng¢ao. (Marcorin e Lima 2003)

A mesma figura mostra que o ponto 6timo € o equilibrio entre os custos da manutencgao
preventiva e os custos decorrentes das falhas. E possivel concluir ainda que, a partir deste
ponto 6timo, realizar mais investimento nao abona para a redugdo do custo das falhas, bem
pelo contrario, ajuda a elevar o custo total.

A auséncia de falhas requer gastos cada vez maiores com a manutencao, ou seja, esta situacao
acarreta uma consequente reducao do lucro de operagao.

Assim, a figura 12, apresenta a dificuldade sentida em encontrar o ponto Otimo de
disponibilidade, o qual ¢ obtido quando o lucro ¢ maximo, sendo este um dos maiores
desafios associados a gestdo da manutengao.

Lucro A .’I Custo da manutencao

/
I / » Maximo lucro

2

| Lucro zero

| | =i
. 100% disponibilidade
Ponto étimo de

disponibilidade |

Figura 12: Ponto 6timo de disponibilidade. (Marcorin e Lima 2003)
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2.1.19 A natureza dos custos de manutengao

Os quadros 1 e 2 referem-se, respetivamente, a natureza dos custos de manutencao e ao custo
total da manutengao.

Segundo (Cabral 2004), os custos da atividade de manutencdo numa empresa podem ser
divididos fundamentalmente em trés naturezas:

Custos diretos

Sao custos afetos ao funcionamento dos servigos de manuten¢do (mado de obra, materiais ¢
servi¢os), incluindo os custos de subcontratagdo, caso se verifiquem.

Custos indiretos

\

Trata-se de custos originados por perdas de produgdo imputdveis & manutencdo (paragens
provocadas por avarias ou para intervencdes de manutengao).

Custos de posse

Estes sdo associados a posse de stocks que correspondem aos custos dos materiais existentes
em armazém, sejam materiais de consumo corrente, sejam pecas ou equipamentos de reserva
especificos.

Mao de obra

: . Materiais e Pegas de
(incluindo X
energia reserva
contratada se X o
- consumida utilizadas
existir)
. Encargos
Encargos fixos ncargos Margem de
= variaveis ndo X
ndo cobertos X lucro perdida
incorporados
Taxa de juro do
capijtal Encargos de Encargos de
. - armazenagem seguros
imobilizado g g

Quadro 1: A natureza dos custos de manutencao. (Cabral 2004)

Quadro 2: Custo total da manutencao. (Cabral 2004)

2.2 Ferramentas de melhoria continua

A dire¢do da manuten¢do deve melhorar continuamente a eficacia do sistema de gestdo da
manuten¢do através da implementacdo da politica da manuten¢do, dos objetivos da
manutencdo, dos resultados das auditorias, da analise dos dados, das acdes corretivas e
preventivas e da revisdo pela gestdo. (Norma Portuguesa - Guia para a implementacdo de
gestdo da manutengdo 2009)
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2.2.1 Ciclo PDCA - Deming Cycle

Como referem (Faria e Novoa 2012), o Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) é uma ferramenta
de melhoria continua que tem como finalidade alcangar 6timos resultados fazendo jus a uma
forte sensibilizagdo para a qualidade.

Como ilustra a figura 13, este processo € composto por quatro etapas, descritas em baixo:
P — Plan/Planear: sdo estabelecidas as metas e as metodologias para as atingir;

D — Do/Executar: as pessoas envolvidas sdo treinadas nos métodos utilizados e o plano ¢
colocado em pratica;

C — Check/Verificar: ¢ feita a verificacao dos resultados de trabalho executado para averiguar
a sua progressao em dire¢ao a meta;

A — Act/Atuar: é ajustado o processo em fungdo dos resultados.

-y

A

Checar
METAS X RESULTADOS

L o

Figura 13: PDCA (Plan, Do, Check, Act). (Faria e Névoa 2012)

222 58

Esta ferramenta tem como primordial intuito melhorar e organizar todos os locais de trabalho.
(Faria e Novoa 2012)

Considerada também como uma ferramenta de melhoria continua, os 5 S baseiam-se em cinco
palavras japonesas, como se pode consultar na tabela 1.

Tabela1: 5 S.

5S Objetivo

Seiton (Arrumacao) Eliminar o desnecessario, separando
o0 que ¢ realmente ttil

Seiri (Organizacgéo) Organizar e dispor de ordem correta
todas as ferramentas necessarias

Seiso (Limpeza) Fomentar a limpeza do
equipamento e do local de trabalho

Seiketsu (Normalizacéo) Criar rotinas de melhoria continua,
mantendo limpo o que ja esta

Shitsuke (Disciplina) Estimular o habito de seguir regras,

favorecendo o bom ambiente

21



Elaboragéo e implementacao de um plano geral de manutencgéo preditiva, preventiva e curativa

2.2.3 5Porqués -5 Why’s

Os 5 Why’s ¢ mais uma técnica de melhoria continua, bastante simples, em que o objetivo
passa por determinar a raiz do problema, através dos 5 porqués, ilustrados na figura 14. O seu
fundamento ¢ pratico, ou seja, perante um problema realiza-se um conjunto de perguntas
iniciadas pela palavra “porqué”. De salientar que a analise da causa do problema ndo esta
restrita somente a 5 perguntas, podendo ser mais ou menos. Isso é permutavel consoante a
complexidade do problema presente. (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestdo da
Manutengdo 2012)

5 Whvs." |

|
Why |
Why :
Why|

Why |

Why )

Figura 14: 5 Porqués (5 Why's). (Lobo, Acetatos de apoio a cadeira de Gestao da Manutencao
2012)

2.2.4 Diagrama de Causa-Efeito — Ishikawa Diagram

Na figura 15, o Diagrama de Causa-Efeito, igualmente conhecido por Diagrama de Ishikawa,
nome do seu criador, ¢ utilizado para explorar todas as causas possiveis ou mesmo reais do
problema.

As causas identificadas estdo ordenadas e analisadas segundo um parametro hierarquico de
importancia, que auxilia na identificagao da origem do problema.

Na area da manutencao ¢ frequente serem parametrizadas as causas do problema em quatro
classes, tais como, maquinas, pessoal, métodos e materiais. Naturalmente estas classes sao
perfeitamente flexiveis ajustando-se a medida do problema em estudo. (Faria e Novoa 2012)

Area de ~
PESSOAL /h" ,] rabatho MAQUINAS Periodicidade
// '
\\ 8 \7\ = g:r"l’dr.:bé:l;o \""‘— 4 - Manutenciio
\
\ Temperatura \\ - Ydade
\ \ X
- Conhecimentos \ C
Motivaclo——u— }\ N \ arga
Apo.o/ \ Experidncia \\\
> — 3 - PRODUTO COM DEFEITO
/ Numero Qualidade \': o / i’\wa
Registos / Nivel /
\ Vo Inspecgies Historico Vo v Armazenagem
Frequéncla o » /
73 // - / Local
Prorrdnmenrny Cahl/n,.sg.‘k; Producio— 7 T/npo
- Ferramentas / £ Embalagem
r
METODOS MATERIAIS

Figura 15: Ishikawa Diagram.
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2.2.5 FMEA - Failure Modes and Effects Analysis

A andlise FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) tem como objetivo identificar
potenciais modos de falhas de um produto ou processo de forma a avaliar o risco associado a
estes modos de falha, para que sejam classificados em termos de importancia e entdo receber
acgoes corretivas associadas com o intuito de diminuir a incidéncia de falhas. Neste sentido, é
um método de elevada importancia, pois pode ser usado em diversas areas de uma
organizacgdo, tais como: projetos de produtos, analise de processos, area industrial e/ou
administrativa, manutengdo de ativos e confiabilidade com o intuito de propiciar valiosos
beneficios para o negécio. (Faria e Novoa 2012)

Na figura 16 € apresentado um exemplo deste método.

Cod pec: O FMEA de Processo
Nome da Pega: O FMEA de Produto
Data:
Folha No. de -
Descrigdo Fungao(Ges) Tipo de Falha E-fem de Fahha Causa da Controles Indices goes d e Melhoria
do do produto Potencial Fotencial Falha em Aluais Agdes Responsivel/ Medidas Indices Atuais
Produto/ Potencial 5 0 D R Recomendadas Prazo Implartadas
Processo S o D R
[) [Q)] ) [E)] (4) (5) © | @ ®© | @ |10 (11) (12) (13) [(14) [(15) [(16)
Produto/ | Fungdo efou Fomaemodo | Efeitos Causas e Medidas S 0 D R | AgBes Reponsavel
Processo | caracteristicas | comoas (consequéncias) | condigbes que | Preventivasede | E c E | [recomenda- |ePrazo
objetode |quedevemser | caracteristicas | 00 tipo de falha, | podem ser deteccoquejs | v 0 T S |dasparaa
andlise | atendidas pelo | ou fungdes sobre o sistema | responsaveis tenham sido E R E C | diminuigdo
produto. Ex. podem deixar de | e sobre o cliente. | pelo tipo de falha | tomadas eiou R R c O | dos riscos
Suportar o ser atendidas, Ex.vazamento | em potencial sd0 | E [+ ]
conjunto do eixo. | Ex.: de ar, ruidoso, Ex.: Erro de regularmente D N A
Deshalanceado, | desgaste montagem, falta | utilizadas nos A [ o
Rugoso, prematuro, etc... | de lubrificagdo, | produtosiproces D I
Trincado... efc sos das da E A -
enmmpresa. [Quais o3|
[r1scos
FLUXOGRAMA Que efeitos /?;:o;:ua:
|fiem este [~ / ’
/ ipo de ™~
. . ffatha 7 . M\
1Quais IComo a Quais (o]
Quem | | [fungdes ou fungio ou poderiam U [Quais
esta L} istic|_|_jcaracteristic T as [Quais / kmedidas
sendo | | [as devem la pode ndo lcausas ? puedidas de bodem
ser lser prevengio e ker
do ? atendidos ? lcumprida ? [descoberta D komadas
poderiam bara
ker tomadas btenuar
i
o5
Fscos?

S = Severidade O = Ocorréncia D = Deteccio R = Riscos

Figura 16: FMEA (Failure Modes and Effects Analisys). (Faria e Novoa 2012)
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3 Apresentacao do projeto e estudo dos equipamentos iméveis

3.1 Objetivo do trabalho

A Lipor depara-se com uma realidade que convém ser mudada e sobretudo adaptada as
exigéncias dos dias atuais para se tornar ainda mais competitiva. Deste modo, foi crucial
analisar pormenorizadamente o plano de manutengao praticado e tentar perceber o que podia
ser melhorado. Efetivamente pretende-se que este novo plano se ajuste a conjetura da
organizacdo e ao trabalho efetuado, pois trata-se de um encargo que tem como estratégia
orientar a execu¢do dos servigos de manutengdo aos equipamentos imoveis da Lipor.

O plano apresentado resulta da compilacdo das especificacdes técnicas evidenciadas nos
manuais dos equipamentos, das ordens de servico de manutengdo preventiva, bem como dos
conhecimentos adquiridos relativos ao historico das intervengdes efetuadas, aquando da sua
existéncia.

Assim, foi imperativo adequar e melhorar o plano de manuten¢do existente, para um novo
modelo mais recente e capaz de sustentar as exigéncias crescentes da manutengdo com um
{inico objetivo, a melhoria de recursos humanos e materiais e a maximizacio da eficiéncia. E
fundamental garantir que os tempos programados para a manutencao nao afetem a produgao,
tendo sempre em consideragdo que os lead times nas diferentes areas se ajustem de forma
complementar, assegurando a qualidade do servico efetuado sem detrimento da produtividade.

Como a melhoria continua ¢ uma preocupacdo constante da organizagdo, ¢ normal que esse
plano necessite, apds algum tempo, de atualizagdes e ajustamentos significativos de modo a
moldar-se cada vez mais e melhor aos objetivos propostos pela organizacdo e alavancar
precisamente essa ideia de melhoria.

Espera-se que este plano de manutencdo seja capaz e sobretudo eficaz, permitindo uma
redugdo efetiva dos custos associados a manutengao e elevar os recursos da Lipor.

Apbs esse trabalho estar desenvolvido, foi implementado o plano. Espera-se no futuro um
melhor controlo da manutencdo dos seus equipamentos imdveis, de modo a poder alargar o
plano desenvolvido aos restantes equipamentos. E ainda expectavel, numa realidade proxima,
que se possam usar os dados ja existentes aquando da obtencdo de uma aplicacdo informatica
e desse modo o plano de manuten¢ao fique concluido.

3.2 Situacao atual do problema

O computador €, nos dias de hoje, uma ferramenta de trabalho acessivel e de grande utilidade.
A apreciavel gama de aplicagdes informaticas existentes no mercado, suscetiveis de resolver
os problemas mais comuns de gestdo, justifica uma reapreciacdo, pelas empresas, das
potencialidades destas aplicagdes, as quais estdo perfeitamente ao alcance da grande maioria
das delas.

A Lipor dispde atualmente de um plano de manutencdo em desuso e como consequéncia
direta deste problema a manutengdo praticada nesta unidade fabril, por vezes, ndo ¢ a mais
indicada, podendo até ser esquecida. Assim, o principal objetivo foi aprimorar o plano de
manuten¢do ja existente, tendo como base o antigo e, através de algum estudo e pesquisa de
software relacionado com a area, tentou-se adequar o plano ja existente a um novo plano que
posteriormente possa melhor gerir a manutengdo da empresa.
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Apds alguma investigacdo de softwares no mercado, especificamente de programas de
manuten¢do, encontraram-se alguns que provavelmente satisfazem as necessidades da Lipor.

Dos programas perscrutados e depois de diminuida a decisdo de escolha, somente entre, Mac,
Navaltic e buildONE, este ultimo ¢ aquele que melhor resposta dara as pretensdes da Lipor.
Assim, a empresa fornecedora da aplicagdo informatica buildONE serd, muito provavelmente,
a escolhida em detrimento das restantes por ser aquela que melhor se ajusta as necessidades
da empresa

As funcionalidades desta tltima aplicacdo informatica serdo descritas em pormenor no Anexo
C.

A utilizagdo destes softwares, apresenta alguns beneficios, tais como:

a) Maior produtividade da manutengdo, verifica-se uma melhor racionalizagdo de
todos os recursos (mado-de-obra, equipamentos, manuten¢do, ferramentas, materiais,
instalagdes);

b) Reducdo de custos de manutencdo, pois existe um conhecimento mais célere e
rigoroso dos fatores de custo, o que viabiliza uma correta tomada de decisdes em
tempo util;

¢) Reducdo dos tempos de imobilizacdo ndo programada, dos equipamentos, porque
se torna possivel usar a manutengao preventiva de forma mais extensiva;

d) Aumento do tempo de vida, dos equipamentos, na medida em que estes beneficiam
melhor da manutengdo preventiva;

¢) Reducdo de todos os tempos de espera, por melhor gerir o trabalho e a informagio
sobre as localizagdes de materiais, equipamentos, ferramentas, documentacao técnica,
etc;

f) Menor perturbacdo do ritmo de producdo, na medida em que se torna mais
acessivel articular o plano de manutengdo com o plano de producao;

g) Maior eficicia da gestdo, porque apoia as decisoes de carater técnico ou econdomico
em informagdes mais fidedignas e atuais, alertando para desvios relevantes logo que
estes ocorram;

h) Melhor organizacdo da manutencéo, pois a analise que antecede a especificagdo de
um sistema de gestdo informatizada da manutencdo mostra, geralmente, insuficiéncias,
desajustes ou redundancias que devem ser retificados.

Deste modo o objetivo do trabalho foi tentar ajustar o plano de manutencao ja existente para o
formato de funcionamento do software de manutencdo para que quando se proceder a sua
aquisi¢do a facilidade de migracdo de todos os dados inerentes a manutencdo ja estejam
organizados segundo a formatacdo que esse sofiware exige para se poder obter um bom
desempenho.

3.3 Método seguido no projeto

O processo de planeamento da manuten¢do desenvolveu-se sob quatro importantes dominios
que, funcionando como um todo, completam o plano de manutengao.

Na primeira parte define-se, essencialmente, o conjunto de tarefas de manutengdo que sao as
mais adequadas para cada equipamento. Esta fase culmina com a elabora¢do de um programa
de manutencdo que consiste numa listagem de todos os equipamentos, sistemas e instalacdes,
sujeitos a manutencdo, com dedica¢do do seu niimero de codigo, designagao, tipo e modelo,
tarefas de manutengdo aplicaveis e respetiva periodicidade.
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O planeamento da manuten¢do anexa os pedidos de reparagdo, os trabalhos de manutengdo
preventiva ¢ os de manuten¢do condicionada, os trabalhos pendentes e as ordens de
modifica¢do equacionando a sua execu¢do consoante a disponibilidade de mao-de-obra e a
quantidade de materiais necessarios.

A terceira fase assegura a equipa de manutencdo uma disposicdo ideal de todos os recursos
necessarios, desde materiais de consumo a pecas de substituicdo, até ao transporte e
movimentagdo. Denomina-se por fase de preparacdo e langamento do trabalho.

Por ultimo, na quarta fase, o controlo da manutengdo, tem como objetivo permitir a
atualizacdo do planeamento e alimentar os registos da manutengao.

Na tabela 2 ¢ apresentado um esquema resumo do método seguido no projeto.

Tabela 2: Processo de planeamento da manutencgao.

ePrograma de manutencéo
*Planeamento da manutencao

*Preparagdo e langamento do trabalho

eControlo da manutencdo

3.4 Descri¢ao do problema

O trabalho foi desenvolvido na unidade fabril Lipor, sendo seguidamente explicado de forma
mais detalhada no capitulo 4.

Inicialmente comegou por se analisar algumas familias de equipamentos. Salienta-se a familia
relativa ao ar comprimido, ponto 3.5, mais precisamente os compressores, secadores e
depositos, na medida em que foram os primeiros equipamentos alvos do estudo.

Desta forma procedeu-se a sua identificacdo e recolha das caracteristicas de funcionamento
presentes no manual, para que fosse possivel efetuar um estudo exaustivo ao seu correto
funcionamento. Apds essa analise estar completa, pode-se efetivamente elaborar um Plano de
Manutengao mais apropriado a ser aplicado ao equipamento.

Basicamente, o mesmo processo foi estendido a outra gama de equipamentos,
designadamente, compactadores, ponto 3.6, maquinas de jardinagem, ponto 3.7, e ainda aos
equipamentos que constituem a Linha Multiusos, ponto 3.8, situada no edificio designado por
Centro de Triagem, tendo sido este ultimo o que originou maior trabalho.

Em suma, a elaboracdo e aplicacdo de um plano ideal de manutengdo para os equipamentos
supracitados, contribuiu para o aumento da durabilidade e funcionalidade dos mesmos.
Contudo, o mais importante foi conseguir uma redugdo significativa das intervengoes,
executando-as no momento apropriado, contribuindo assim para uma melhor gestdo da
eficiéncia dos equipamentos.

Todos os equipamentos abordados encontram-se referenciados num esquema posterior.
Os pontos seguintes ajudam a compreender melhor a localizagdo dos equipamentos e com que

fim sdo usados na empresa.
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3.5 Ar comprimido

Esta familia foi a primeira a ser alvo de estudo. Assim comegou por se fazer um pequeno
trabalho de campo que consistiu em identificar quais os lugares na empresa onde este tipo de
equipamento era usado.

Basicamente estd presente em dois pontos da empresa, no Centro de Triagem, onde auxilia na
limpeza dos equipamentos presentes, no acionamento das comportas relativas a triagem dos
residuos e ainda ¢ usado no despoeiramento, para realizar a limpeza do filtro de mangas onde
por norma se acumulam algumas impurezas. O outro ponto de utilizacdo deste equipamento
esta patente na Zona das Lavagens, auxiliando o enchimento de pneus e na limpeza da frota.

Depois desse passo, o seguinte, consistiu no estudo da funcionalidade do equipamento, de
modo a posteriormente proceder-se a recolha de todos os dados relativos ao equipamento.

Posto isto, as condigdes para a realizagdo da Ficha do Equipamento — B.LLE. (Bilhete de
Identidade do Equipamento), que pode ser consultado mais a frente no ponto 4.2, estdo agora
concluidas.

Na figura 17, € possivel ver dois dos equipamentos desta familia que foram sujeitos a este
estudo.

Figura 17: Ar comprimido - Plataforma interior.

3.6 Compactadores

Depois de realizado todo o processo envolto do ar comprimido, direcionou-se o estudo para
outra familia de equipamentos, os compactadores. Por se tratar de um equipamento movel, ou
seja, com facilidade de deslocacdo, de certa forma sai um pouco do alvo de estudo. Contudo a
sua analise ndo foi descartada, mas sim vista como uma mais-valia € como tal também
incluida neste estudo.

Este equipamento foi concebido com a finalidade de proceder a receg¢do, compactacdo e
preparagdo para o transporte em contentor fechado, de Residuos Sélidos Urbanos — RSU. A
adaptacdo deste equipamento a compactacdo de outros materiais (ex: papel e plasticos) estéd
dependente das suas propriedades fisicas e da eventual adaptagcdo dos acessorios.

De seguida ¢ mostrado na figura 18 o equipamento em pormenor.
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Figura 18: Compactadores - Plataforma Interior.

3.7 Maquinas de Jardinagem

Uma nova familia de equipamentos foi abordada e para a qual foi igualmente necessario
realizar todos os passos anteriormente descritos. Estes equipamentos existem para exercer
trabalhos de jardinagem dentro da organizagao, nos seus inumeros espacos verdes, € como tal
a sua manutencdo tende a ser facilmente descurada quando nao existe uma Ficha de
Equipamentos que liste os ja existentes.

No sentido de tentar contrariar essa adversidade, estes equipamentos fizeram parte deste
estudo para que comecem a ter uma manutencdo mais cuidada e o seu funcionamento se
mantenha mais eficiente.

3.8 Linha Multiusos

Considerada como uma das principais linhas da organizagdo, a par da Linha dos Volumosos,
esta linha situa-se atualmente no Centro de Triagem. Basicamente tem como objetivo
primordial fazer a separagao dos plasticos.

Os equipamentos que a constituem foram os que mais atencao exigiram e o grosso do trabalho
desenrola-se, precisamente, em torno desta linha, para a qual foi desenvolvido um plano de
manuten¢ao.

Na figura 19 ¢ apresentado um esquema da Linha Multiusos, na qual, através de numeracao,
se descreve em pormenor o seu funcionamento.

Figura 19: Esquema representativo da Linha Multiusos - Centro de Triagem.
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1) Deposito de residuos (figura 20);
2) Pré-selegdo manual desses residuos (os materiais mais volumosos, como paletes de

plastico e persianas, sdo postos de parte);

Figura 20: Depésito de residuos.

3) Depois de triados, esses residuos sao depositados no Transportador 111 (figura 21);

Figura 21: Transportador 111.

4) Os residuos deslocam-se do Transportador 111 para o Transportador seguinte, 121
Contudo, no inicio do transportador 121 encontra-se um eletroiman 5) (figura 22);

Figura 22: Transportador 121 (4) e Eletroiman (5).
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5) Eletroiman. Serve para extrair todos os materiais ferrosos que possam vir junto dos

demais (ex: latas/metal existente);
6) Deposito para os materiais ferrosos apds agdo desse eletroiman (figura 23);

Figura 23: Depésito do Eletroiman.

7) Crivo rotativo. Esta maquina faz uma separacao dos residuos (figura 24);

Figura 24: Crivo rotativo - Tromel.

8) Transportador 171. Neste local encontram-se alguns colaboradores que fazem a
separagdo dos residuos manualmente para as “boxes”, 9, 10, 11, 12 e 13 (figuras 25 e

26);
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Figura 26: Boxes dos residuos.

9) Boxes plasticos mistos (figura 27);
10) Boxes tetra pak;

11) Boxes metais;

12) Boxes pead (figura 28);

13) Boxes pet,;

11

Figura 27: Boxes plasticos mistos (9), Boxes tetra pak (10) e Boxes metais (11).
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Figura 28: Boxes pead (12) e Boxes pet (13).

14) Boxes rejeitados (figura 29);

15) Boxes rejeitados;

16) Transportador reversivel. Isto ¢, o seu movimento ¢ reversivel para poder encher as
boxes 14 e 15

Figura 29: Boxes rejeitados (14) e Transportador reversivel 181 (16).

3.9 Pré-implementagao do Plano de Manutengao

A unidade fabril da Lipor antes de ter um plano de manuten¢iao bem definido e implementado
para os seus equipamentos imoveis, deparava-se na maior parte dos casos, com varias
situagdes que em nada favoreciam o equipamento e o bom funcionamento da produgdo.
Basicamente, para que os operadores possam tirar 0 maximo proveito do equipamento, torna-
se estritamente necessario que dominem as melhores praticas a adotar para que os
equipamentos sejam usados de forma correta. Nesta empresa esse procedimento era pouco
frequente, originando avarias ou falhas em alguns equipamentos. Esses problemas resultam,
na maioria das vezes, de um desconhecimento do operador-miquina e por uma nao
verificacdo do equipamento antes do inicio da laboracao.
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A Lipor ndo tinha implementado capazmente essa pratica pelo que um dos objetivos do
trabalho consistiu na elaboracdo de tarefas de modo a beneficiar o funcionamento do
equipamento e, consequentemente, da producao.

A inexisténcia de aparelhos que permitam auxiliar a necessidade de uma interveng¢do ao
equipamento, bem como a de um software de manutengdo, foram os problemas constatados
mais criticos, havendo por isso necessidade de os adquirir a fim de tornar a manutengdo mais
eficiente.

3.10 Pés-implementacao do Plano de Manutengao

Este ponto retrata como podera ser desenvolvida a manutencdo apds a implementacao de um
correto plano para os seus equipamentos imoveis, condicado fundamental para a laboragdo de
qualquer empresa nos dias que correm.

Como ja foi mencionado, a empresa ndo possuia qualquer informagdo sobre os equipamentos
anteriormente referidos, dai a necessidade de criar uma tabela com as principais
caracteristicas destes, tais como, a marca, a referéncia, a sua localizagao, entre outros.

Apos a criagdo da tabela, a empresa passou a possuir de uma forma mais organizada e de mais
facil acesso a informag¢ao necessaria.

Consequentemente adicionou-se a lista dos equipamentos desta tabela, a respetiva ficha do
equipamento em formato Word. Depois deste procedimento, as condi¢cdes para se
desenvolverem as ordens de servico de manutengdo preventiva estao agora criadas. O recurso
aos manuais dos equipamentos foi fundamental. Por sua vez, depois de elaboradas estas
ordens, torna-se de extrema importancia organiza-las e atribui-las de forma adequada e de
modo a que estas contribuam para o bom funcionamento destes equipamentos, sendo que um
bom plano manutengao ¢ tanto melhor consoante a execucao das tarefas no devido tempo.

Contudo, ¢ perfeitamente natural que estas mudangas impliquem um certo tempo de
habituagdo, por isso, espera-se que num futuro proximo ajudem a aprimorar o funcionamento
da manutengdo para estes casos.

Em conclusdo, esta simples mudanga de pratica podera vir a contribuir para uma vantagem
econdmica, nomeadamente na diminuicao dos custos, uma vez que as inspecdes sao feitas no
tempo correto, evitando-se a posteriori possiveis anomalias inesperadas e custos avultados.
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3.11 Arvore da Lipor

Edificio
Administrativo

Gabinete CVO

Casa do jardim

Edificios
Administrativos

Edificio de Apoio
Administrativo

Edificio Social

Edificio Visitantes

Centro Ambiental

: N
Equ|pa'me‘nt05 Compactadores

Méveis
(N -
w

Centro de Triagem

& Equipamentos LN -
Imoveis - -

Ar-Comprimido

Instalagdes

Equipamentos
Méveis

Equipamentos Maquinas de
Iméveis Jardinagem

Horta da Formiga

Edificio de
Produgdo

Ecocentro Instalagdes

Edificios/Infra-
Estruturas

Lipor | —
Plataforma Interior
Lipor I
Plataforma Exterior

Estagdo de

Aterros Transferéncia

Plataforma de
Verdes

PT - Zona Azul

Casa das Bombas -
Zona Azul

Edificios Técnicos

PT - Zona Verde

Casa das Bombas -
Zona Verde

Lavagens e Posto de]
Abastecimento

Infra-Estrutura

<

Internas

Figura 30: Arvore da Lipor.



Elaboragéo e implementacao de um plano geral de manutencgéo preditiva, preventiva e curativa

3.12 Beneficios e custos

Um infimo descuido no mundo negocial em que nos deparamos diariamente pode permitir a
ultrapassagem do concorrente mais direto nesta competicdo exigente.

O custo associado a aquisicdo do programa buildONE pode ser um entrave para a Lipor,
continuando assim com o seu plano de manutengdo primario. A aquisicdo tardia desse
programa pode contribuir para possiveis gastos desnecessarios podendo haver um aviso de
manutengdo que ndo ¢ lembrado, incorrendo-se numa avaria mais penosa € morosa para a
empresa. Esta situacdo pode tornar-se insustentavel para a Lipor, mas certamente que com o
recurso a um software de manutengdo tudo podera ser diferente, para melhor. Resta a empresa
saber por mais quanto tempo esta situacao se ird manter.

No futuro, apds estar definido um sistema especifico, e bem elaborado, para que a gestdo de
manutencdo funcione na perfeicdo, convém proceder-se a uma avaliacdo da eficicia e
eficiéncia que essa nova implementagdo trouxe ao sistema. Com esta nova estratégia bem
implementada poder-se-ao atingir os seguintes objetivos:

= a redugdo das reclamagdes por parte das avarias dos equipamentos indicadas pelos
colaboradores;

= areduc¢do dos custos de ndo conformidade;

= a melhoria das competéncias dos colaboradores, isto ¢, apds o treino a que sao
submetidos, a partida, estes deverdo ser capazes de ter um melhor desempenho no
funcionamento da maquina ou equipamento;

= aumento da motivacao dos trabalhadores, estes sentem-se mais capazes e confiantes
no desenvolvimento do seu trabalho, realizando-o com outra motivagao e seguranca;

= eliminagdo dos desperdicios e, como consequéncia direta, redugdo das perdas por
erros/anomalias do equipamento, originando uma diminui¢ao de custos;

= aempresa passa a ter uma eficiéncia e um prazo de entrega dos produtos muito melhor
definido, levando com isso a satisfagao dos seus clientes;

= amelhoria continua deve constituir um objetivo permanente da organizacao;

= o tempo de paragem das maquinas, provocado por avarias, tem apresentado uma
tendéncia de diminuicdo ao longo dos anos, contribuindo para uma poupanga
significativa;

= o aumento da produgdo, devido a capacidade das maquinas atuais serem desenvolvidas
com esse proposito, leva a maior lucros o que pode ajudar a combater os custos da
manutengdo. Ganha-se mais, logo fica-se com mais recursos financeiros para combater
os custos da manutengao;

3.13 Preenchimento do formulario de rotina

Antes de qualquer outra informagdo € preciso explicar em que consistem estes formularios.
Basicamente, o formulédrio de rotina consiste num conjunto de folhas que compreendem a
sequéncia de tarefas a executar pelo técnico antes de praticar qualquer atividade com o
equipamento. O seu preenchimento auxilia o técnico a executar corretamente todos passos
necessarios para uma boa manutengao.

Se porventura a pessoa que ird efetuar esse trabalho ndo for dotada de grande experiéncia,
como por exemplo o caso de um operador novo, este documento serve como uma ferramenta
de apoio que o ajudard a decidir quais os passos mais indicados para realizar uma manuten¢ao
correta e eficiente. No Anexo D ¢ possivel verificar um formulario de rotina.
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3.14 Relatério de verificagao de maquinas e equipamentos e Decreto-Lei n.° 50/2005,
de 25 de fevereiro

Atualmente, o Decreto-Lei n.° 50/2005 de 25 de fevereiro ¢ aplicavel num leque de
equipamento criticos, isto é, numa gama de equipamentos considerados perigosos para quem
os opera e que por qualquer eventualidade possam pdr em risco a saide dos trabalhadores
quando se procede a sua utilizagdo.

Por uma questdo de seguranca, e para evitar possiveis acidentes de trabalho, & prioritario
aplicar esta legislacdo aos equipamentos que constituam tal risco.

No Anexo E pode ser consultado na integra o relatorio de verificagio de maquinas e
equipamentos, o qual € necessario preencher para que o equipamento cumpra os requisitos
obrigatodrios para o seu bom funcionamento.

3.15 Boletim de investigag¢ao de ocorréncia

Este ponto da seguimento ao ponto 2.2, o qual realga algumas das principais ferramentas
usadas na melhoria continua.

Na Lipor, quando algum problema surge, ¢ necessario, como em qualquer outra organizacao,
proceder-se a uma investigacdo que consiga fazer emergir qual a causa principal que motivou
aquele determinado acidente. Para tal, ¢ necessario um Boletim de Investigacdo de Ocorréncia
que ira permitir, apos analise, apurar de forma mais minuciosa as potenciais causas do
problema.

No Anexo F pode ser consultado o Boletim de Investigacdo de Ocorréncia.
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4 Elaboracdao de um plano de manutencao preditiva, preventiva e
curativa

Neste capitulo ¢ apresentado o aspeto final do plano de manutengdo elaborado na Lipor.
Obviamente, ¢ importante realgar, mais uma vez, que com a aquisicdo do software de
manutengdo, aquele ird tomar um aspeto visual e funcional diferente do referido no ponto 4.5.
E de referir que o grosso do trabalho consistiu na recolha e preparagio do conjunto de dados
relativos @ manutencdo e tratd-los de acordo com as exigéncias do software a adquirir.
Contudo, e dado que a empresa ainda ndo possui essa aplicagdo informatica, nao foi possivel
apresentar uma imagem definitiva do seu funcionamento.

Posto isto, e abordando agora a problematica pretendida, o plano de manutengao consta de um
conjunto de informacdes e ordens que se tornam fundamentais seguir para se maximizar a
producdo e racionalizar os custos associados. Deste modo esse conjunto fica completo através
das fichas do equipamento e das ordens de servigo de manutengdo preventiva que
posteriormente vao permitir a elaboragdo do plano de manutengdo para os equipamentos da
Linha Multiusos, elaborado em Excel. Nos pontos seguintes explicita-se cada um dos
processos que constituem o referido plano.

4.1 Plano de Manutenc¢ao - Lipor

Nos subtitulos seguintes refere-se mais detalhadamente a forma como foi elaborado o plano
de manutencao. O modelo ja existente foi melhorado e ajustado, tendo sempre em mente o
objetivo de o enriquecer continuamente, tornando-o mais eficaz e adequado as exigéncias da
organizacao.

Em que consiste?

O plano de manuten¢ao criado para a Linha de Multiusos do Centro de Triagem teve como
capital finalidade gerir de forma mais eficiente e rapida as constantes necessidades de
manutencdo que os equipamentos exigem apos a sua utilizagao.

Como a utilizagdo dos equipamentos varia consoante a necessidade de produgdo, nao ¢
possivel afirmar com exatiddo que o plano de manutencdo criado consiga cumprir
uniformemente as intervengdes necessarias a todos eles. Deste modo, as tarefas que dele
constam deverao ser alteradas, antecipando-as ou atrasando-as, mediante a utilizagdo a que os
equipamentos forem sujeitos.

No fundo, torna-se claro que a elaboragdo de um bom plano de manutencao ¢ indispensavel
para uma boa gestdo e extensdo da vida util dos equipamentos.

4.2 Ficha de equipamento — B.L.E. (Bilhete de Identidade do Equipamento)

Todos os equipamentos imoveis na empresa Lipor sdo dotados de uma ficha de equipamento,
que pode ser equiparada a uma espécie de B.I.E. (Bilhete de Identidade do Equipamento). Tal
como o nome indica, esta ficha elaborada em Word apresenta de forma mais detalhada o tipo
de equipamento e suas caracteristicas mais evidentes, para que o equipamento possa ser
facilmente identificado.

A Lipor j& dispunha de uma ficha de equipamento mas, apds algum estudo, concluiu-se que
era necessario introduzir melhorias, adequando-a a especificidade dos equipamentos
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analisados. Nesse sentido, procurou-se identificar quais os campos que estariam em falta ou a
necessitar de um upgrade.

Contudo, e para evitar a existéncia de documentos importantes impressos em papel, pouco
usual nos dias que correm, foi sugerida a criagdo de uma tabela em formato Excel na qual
constassem os campos presentes na ficha do equipamento, bem como outros que possam ser
importantes, permitindo uma consulta facil e rapida de toda a informagao pertinente.

No Anexo G ¢ possivel ver a ficha de equipamento “antiga” e a melhoria proposta para a nova
ficha de equipamento a qual permitiu a elaboracao da tabela em Excel, ja referida.

4.3 OSMP - Ordem de Servigo de Manutengao Preventiva

O passo seguinte consistiu em elaborar, em concordancia com a tabela em Excel, uma ficha
em formato Word, contendo as ordens de servico de manutencao preventiva.

Estas ordens surgem apos uma analise pormenorizada dos manuais dos equipamentos, mais
especificamente apos leitura da parte ligada a manutengdo, como sugere o fabricante do
equipamento. Os equipamentos pertencem a familias diferentes, sendo que para cada um ¢
necessario uma intervengdo exclusiva, visto que as avarias sao também distintas.

Hé equipamentos que necessitam de verificar essa checklist mesmo antes de a maquina entrar
em servico, enquanto outros, por exemplo, apenas ao fim de 2000 horas de funcionamento. A
elaboragdo das OSMP tem como principal funcao a realizagdo das intervengdes necessarias ao
equipamento de modo a melhorar o seu funcionamento.

No Anexo H, exemplificam-se algumas OSMP elaboradas para equipamentos imoveis.

4.4 Norma visual

Como referido no ponto anterior, no acompanhamento de cada OSMP, pretende-se introduzir
uma imagem que descreva melhor a fungdo a exercer, denominada por Norma Visual.

Foi especialmente desenvolvida para servir e ser aplicada na Linha Multiusos. Esta técnica
consiste em ter uma imagem no aparelho, no local onde se pretende que seja realizada a
intervencao, que indique qual a forma mais correta de executar a tarefa pretendida. Torna-se
num método mais ativo e muito menos suscetivel ao erro, pois o que se pretende ¢ que o
operario que realizar essa ordem, a execute como consta na respetiva imagem. Desta forma a
empresa sabe que as ordens sao bem cumpridas, ndo correndo o risco de ficarem por realizar
por incompreensdo do operario.

No Anexo | apresenta-se uma norma visual para o transportador 111 e para o eletroiman, da
Linha Multiusos.

4.5 Plano Geral de Manutengao

Apos a reformulacdo das fichas dos equipamentos, e depois de criadas as OSMP, que contém
as tarefas de intervengdo descritas nos manuais dos equipamentos e as normas visuais, pode-
se finalmente cruzar os dados e elaborar em Excel o respetivo plano de manutengdo. Este
plano foi criado para satisfazer as necessidades dos equipamentos que compdem a Linha
Multiusos, recorrendo ao plano geral usado para os equipamentos das linhas do Centro de
Triagem.

38



Elaboragéo e implementacao de um plano geral de manutencgéo preditiva, preventiva e curativa

Assim, o plano geral de manutengdo apresentado na figura 31 ndo contempla a totalidade dos
equipamentos imdveis analisados e descritos no capitulo 3, uma vez que a maior parte da
manutengdo destes se cinge as horas de funcionamento, sendo estas por sua vez condicionadas
pela carga de producao a que estdo sujeitos. Além disso, como a Lipor ndo possuiu uma base
de dados que permita recolher, guardar e gerir todo o historico das avarias, a elaboragdo desse
plano tornou-se ainda mais complicado. De forma a contornar esta situagdo foi essencial
acompanhar a equipa de manutengdo nas diversas intervencdes a estes equipamentos, que
permitiu a troca de conhecimentos e opinides sobre as intervengdes, as quais contribuiram
para uma mais oportuna distribuicdo das tarefas.

Nao foi facil enquadrar na altura exata a melhor tarefa para o equipamento correspondente,
devido ao numero significativo de inspe¢des minuciosas que estes equipamentos requerem.
No entanto, apds algum tempo dedicado ao assunto, chegou-se a um plano que se considera
ser ideal para o bom funcionamento da Linha Multiusos.

Associado a este plano foram também incluidas as tarefas de limpeza necessarias, pois nao
sdo sO as intervengdes que contribuem para o bom funcionamento, sendo também
fundamental a limpeza do equipamento.

\

Contudo, devido a sua dimensdo, apenas um esquema representativo do plano geral serd
apresentado, constando o plano de manutengao para a Linha Multiusos do Anexo J.
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Figura 31: Plano Geral de Manuten¢ao.
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4.6 Limitagoes do trabalho

A principal limitacdo sentida neste trabalho consistiu no facto de nunca ter sido elaborado
qualquer tipo de trabalho semelhante num passado recente. Neste caso, e tratando-se da
primeira vez, ¢ normal que a resisténcia sentida no desenvolvimento do mesmo seja grande,
como em qualquer outra area que se desconhece. Faz parte do processo de conhecimento, o

qual vai aumentado a medida que se estudam, analisam e pesquisam ciéncias relacionadas
com a area. Contudo, este atrito vivido torna-se essencial para o desenvolvimento do mesmo.

Apds superagdo deste inicio controverso novo problema surgiu, o qual se prendeu com a
dificuldade em melhorar a implementacdo deste plano de manutencdo ao conjunto de
equipamentos. Mais uma vez, a auséncia da elaboracdo de uma pratica semelhante no
passado, causou algum desconforto.

Aliada a esta situacao, hd que somar a grande dificuldade sentida por parte dos colaboradores
a mudanca. Por norma, as empresas adaptam os seus colaboradores a sua cultura, que de certo
modo vao enraizando com o desenrolar do tempo. Quando algo de novo surge ¢ necessario
proceder a essa mudanga, sendo que a resisténcia oferecida pelos colaboradores acaba por ser
normal, mas de certo modo também dificil de contrariar.

A necessidade extrema de ajustar e atualizar o plano de manutengdo, de forma mensal, torna-
se fundamental, pois os equipamentos podem ser usados de diferentes formas, semana apos
semana, variando com a necessidade de produgdo, o que causa a obrigacdo de organizar um
plano heterogéneo no que diz respeito aos tempos entre as manutengdes a efetuar. Nesse
ponto de vista, qual entdo o melhor modo de organizar um plano de manutencao? Para poder
responder a esta questao, € necessario ter em conta a importancia de um historico que permita
moldar esse plano para combater as necessidades da organizacao e deste modo evitar que a
manutencao possa ocorrer fora dos tempos de intervengao necessarios.

Posto isto, chega-se a conclusao que nao existe um plano de manutencao perfeito para aplicar,
mas sim um plano que seja variavel e, fundamentalmente, capaz de se moldar e solucionar de
tal modo as contantes mudancgas nas intervencdes necessarias a realizar.

Ultrapassadas estas limitagdes, perfeitamente aceitaveis, o trabalho foi irrepreensivelmente
desenvolvido.

4.7 Codificagcdo dos equipamentos imoveis

Para mais facilmente se proceder a procura de um equipamento, € para que nao se caia no erro
de procurar um equipamento que ndo se pretende, um dos principais objetivos prendeu-se
com a codificacdo dos equipamentos. Deste modo, foram codificados os equipamentos de
forma a que ndo se comprometa a sua pesquisa aquando da introdugao do software. Assim os
codigos dados aos equipamentos j4 se encontram no ambito do funcionamento dessa
aplicacao.

A forma como a codificacdo foi projetada € apresentada na figura 32.
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Figura 32: Exemplo de codificagdo dos equipamentos iméveis.
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5 Técnicas de inspec¢ao condicionada

5.1 Introdugao

No seio deste tipo de manutengdo preditiva ndo existe um programa completo e especifico.
Contudo, esta modalidade anexa uma colaboracdo valida que ¢ imprescindivel em qualquer
programa de gestao de manutengao.

Assim, este tipo de técnica de inspecdo condicionada, visa essencialmente monitorizar de
forma regular as condi¢des mecanicas, electropneumaticas e elétricas dos equipamentos e
instalagdes, bem como, o rendimento operacional dos equipamentos quanto aos seus
processos.

O objetivo consistiu fundamentalmente em aumentar os intervalos entre as reparagdes devido
as falhas (manutengdo corretiva) e as reparacdes programadas (manutengdo preventiva). A
esta situacdo adicionou-se ainda a tentativa de maximizar o rendimento do processo
produtivo, na medida em que os equipamentos e instalagdes estardo em funcionamento por
um periodo muito mais alargado.

As vantagens financeiras do uso da manuten¢do condicionada permitem:

= ganhos por reducao de perdas de produgdo;
= ganhos por reducao de custos de manutengao.

A tabela 3 resume os beneficios que se podem esperar da introdugdo de um sistema de
controlo de condi¢ao.

Tabela 3: Vantagens da Manutengao Condicionada. (Cabral 2004)

Beneficios ap6s controlo de equipamentos

Aumento da seguranca do operador da
maquina

Aumento da disponibilidade dos
equipamentos

Reducao dos custos de manutengao

Maior eficiéncia na produgdo das
mstalacoes

Forma como os beneficios surgem

O tempo de aviso dado pelo controlo da
condi¢cdo permite parar as maquinas antes de
atingirem um estado critico, especialmente
se estas nao puderem parar
instantaneamente

O tempo de servigo das maquinas pode ser
ampliado através da maximiza¢do do tempo
entre revisoes. A duracao da revisdo pode
ser diminuida porque a natureza do
problema ¢ conhecida, os suplentes e o
pessoal estdo disponiveis. Os danos
resultantes de avarias podem ser resumidos
ou eliminados

A carga e a velocidade de algumas
maquinas podem ser ajustadas para obter
um bom compromisso entre producdo e
tempo de servigo até a proxima beneficiacao
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Maior capacidade de didlogo com os A inspe¢do de um equipamento novo, no
fabricantes das maquinas ou os reparadores  fim da garantia e depois de revisoes, fornece
bases de comparagao uteis

Melhores relagdes com os clientes devido a O tempo de aviso antes da avaria permite
reducdo de paragens de producdo que isto se realize
imprevistas

Possibilidade de melhorar a especificacdo e O recurso ao historico obtido através das
o projeto de futuras instalagdes inspegoes

5.2 Principais técnicas

Hoje em dia sdo notorias as técnicas possiveis de controlo da condigdo das maquinas e
equipamentos com aplicagdo na manutencao através das quais a Lipor poderia beneficiar com
a sua aquisi¢ao e consequente aplicacao.

Para tal, efetuou-se uma analise ao mercado de empresas que comercializam equipamentos
deste segmento. O objetivo desta pesquisa consistiu na criagdo de uma ideia mais
pormenorizada, de quais as empresas ligadas a este setor de equipamentos € quais 0s precos
que praticam pelos seus produtos, de forma a selecionar aqueles que melhor se ajustem as
necessidades da empresa.

Seguidamente sdo evidenciadas algumas das principais técnicas de inspe¢ao condicionada:

= Termografia;

= Analise de vibragoes;
= Ferrografia;

= Temperatura;

= Ultrasonografia;

= Andlise de pressdes;
= Andlise ao 6leo.

De salientar que para o referido projeto somente trés das sete técnicas acima mencionadas
foram examinadas, nomeadamente, a Termografia, a Andlise de vibra¢des e por ultimo a
Anélise ao 0leo, as quais constam da figura 33.

Figura 33: Técnicas de inspegao condicionada.
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5.3 Termografia

A termografia nasceu na década de 60 e consiste, basicamente, numa técnica que usa
instrumentos que permitem visualizar ¢ medir a energia infravermelha (calor) emitida pelos
equipamentos, a detecdo de anomalias térmicas e as dreas mais quentes ou mais frias. O
equipamento de termografia permite transformar, em tempo real, uma imagem infravermelha
numa imagem visivel. O conceito consiste na analise através da visdo humana do espetro
infravermelho a que se chama termograma. O infravermelho ¢ uma frequéncia
eletromagnética emitida por qualquer corpo com intensidade proporcional a sua temperatura.

Este método destaca-se dos demais pela auséncia de contacto fisico entre o equipamento de
medicdo e o objeto de estudo e pela rapida velocidade de inspegao, permitindo localizar e
identificar problemas ou alteragdes que tenham surgido.

E uma das técnicas que mais se desenvolveu nos ultimos 30 anos. Atualmente os termovisores
sdo cada vez de menores dimensdes e mais precisos, oferecendo recursos importantissimos
para o acompanhamento e controlo dos equipamentos, como ilustra a figura 34.

Algumas das principais aplicagdes no ambito industrial remetem para as areas elétrica e do
petroleo.

Figura 34: Analise termografica.

A utilizac¢do da termografia apresenta as seguintes vantagens:

= auséncia de contacto fisico com o equipamento inspecionado;

= npdo causa interferéncia com a operagdo normal do equipamento que estad a ser
inspecionado;

= analisa grandes deras em tempos diminutos;

= sistema portatil e autobnomo;

= elevada sensibilidade a pequenas variagdes térmicas;

= obtencdo de registo visual da distribui¢do de temperaturas.

Por norma ¢ eleito como um meio eficaz e econdémico na sua area de aplicagdo.

5.3.1 Caracteristicas do equipamento e custo

Com um design robusto, facil de usar e ergondmico, o termémetro com e sem contacto dois-
em-um Fluke 568 pode ser utilizado nos duros ambientes industriais, elétricos e mecanicos.
Estas ferramentas ultrapassam outros termometros IV (ou pirdmetros), ajudando a trabalhar
de forma mais eficiente em mais aplicagdes.
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Quando contactado, o fabricante Fluke forneceu o catdlogo com as caracteristicas técnicas do
presente equipamento. Foi ainda possivel tomar conhecimento do seu custo, o qual ronda os
7000 €, permitindo ter uma ideia mais acertiva do valor a gastar para um equipamento deste
género.

5.4 Anadlise de vibragoes

O acompanhamento e a andlise de vibragdes tornaram-se num dos mais marcantes métodos de
manutengdo preditiva na industria. A vibragdo ¢ um movimento oscilatério em torno de um
ponto de referéncia, que pode ser medido por trés grandezas: velocidade, aceleracdo e
deslocagao.

O principio da analise de vibragdes refere que a menor anomalia de um sistema dinamico,
medido em véarios pontos do equipamento, ¢ comparado com os valores correspondentes ao
equipamento no seu estado novo. Em certos casos ocorrem picos de intensidade que superam
o nivel de ruido normal do sistema. Esses potenciais desvios causam variagdes na intensidade
das vibragdes do sistema, indicando a presenga de anomalias.

O ensaio para vibragdes mecanicas permite a detecdo prematura de anomalias de operagdo em
virtude dos varios tipos de problemas, tais como:

= analise de vibragao;

= defeitos de rolamento;

= falta de balanceamento das partes rotativas;

= desalinhamento de juntas, rolamento e polias;
= excentricidade;

= interferéncia;

= erosdo localizada;

= folgas.

Deste modo, esta modalidade apresenta nos seguintes equipamentos rotativos, a sua maior
aplicacao:

= compressores;
= ventiladores;

=  bombas;

= motores;

= rolamentos.

A figura 35 ilustra o resultado de uma analise de vibragdes a um motor em funcionamento,
relacionando a frequéncia com a vibragao.

Vibragio

Frequéncia

Figura 35: Analise de vibragodes.

45



Elaboragéo e implementacao de um plano geral de manutencgéo preditiva, preventiva e curativa

5.4.1 Caracteristicas do equipamento e custo

O Fluke 805, representado na figura 36, ¢ uma ferramenta precisa, fidvel e simples de utilizar
para as verificagdes diarias das maquinas. Com este aparelho é possivel tomar decisdes de
aprovagdo ou nio aprovagdo de tarefas de manutengdo com mais confianga.

Particularmente, esta técnica exige conhecimentos praticos sobre a teoria das vibragdes e
requer consequentemente treino especifico do pessoal.

17/12/2011  09:10AM
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ID : Reci_Chiller 1
TYPE : Recip Chiller
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Figura 36: Analise de vibragoes - Fluke 805.

Depois de consultar o fabricante Fluke, este forneceu o catdlogo com as caracteristicas
técnicas deste equipamento. Foi ainda possivel tomar conhecimento do valor do equipamento,
que ronda os 1700 €, o que permite ter uma ideia do valor a gastar para um equipamento deste
genero.

5.5 Verificador de 6leo

O verificador de 6leo, apresentado na figura 37, deteta e mede a constante dielétrica do dleo.
Comparando as medigdes obtidas em 6leos da mesma marca, usados ou novos, o verificador
da SKF consegue determinar o grau de alteragdo na constante dielétrica do dleo. A alteracdo
dielétrica esta diretamente relacionada com a degradagdo e o nivel de contaminacao do 6leo e
permite ao utilizador obter intervalos otimizados entre as mudangas de 6leo e detetar maior
desgaste da maquina assim como perda de propriedades lubrificantes do 6leo. Para facilitar a
obtengdo da tendéncia, o aparelho esta equipado com visor de leitura numérica.

Figura 37: Verificador de dleo SKF.
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5.5.1 Caracteristicas do equipamento e custo
Este verificador de 6leo indica mudancas nas condi¢cdes do dleo, as quais sao afetadas por:

= conteudo de agua;

= contaminag¢do por combustivel,

= contetido de metais;

= oxidagdo;
Um dos equipamentos de grande interesse para a Lipor consiste no verificador supracitado,
sendo que, apds o parecer do fabricante SKF, este forneceu o catdlogo com as caracteristicas
técnicas do equipamento referido. Foi ainda possivel tomar conhecimento do custo do
equipamento, que ronda os 1000 €.

5.6 Analise final

Apds uma andlise mais pormenorizada dos aparelhos que podem conduzir a uma melhor
manutencdo dos equipamentos descritos anteriormente no capitulo 3, foi concluido que a
Lipor necessitard de dispender cerca de 10000 €, caso pretenda adquirir estes aparelhos de
controlo.

A sua aplicabilidade no seio da empresa ¢, como ja foi mencionado, uma mais-valia,
permitindo rapidamente o retorno da verba despendida, proporcionando uma reduc¢ao nos
gastos da manutencdo, que inevitavelmente conduzem a ganhos na producao, resultante de
uma diminuicao significativa das paragens das maquinas.

Na tabela 4 apresentam-se os precos dos respetivos aparelhos e o encargo financeiro que a
Lipor teria caso os adquirisse.

Tabela 4: Encargos da Lipor em equipamentos de manutenc¢ao preditiva.

Contas Finais

COM O AMBIENTE NO CORACAOD

Equipamento Marca Referéncia Pregos/lva Pregocflva  Total Iva

verificador de Oleo SKF TMEH1 822,90€ 1.012,17€ 1.012,17€ 23%
Analisador de Termografia] Fluke 568 562,00 € 691,26 € 691,26 £
Camara Termografica Fluke Til2s 4.995,00€ 6.143,35€ 6.143,85€
Medidor de Vibrages Fluke 805 1.395,00€ 1.715,85€ 1.715,85€
9.563,13 €

Para mais informagdes sobre as caracteristicas dos equipamentos acima mencionados deve
consultar-se o Anexo L.
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6 Conclusoes

Este projeto encerra com este capitulo que agrupa as conclusdes do trabalho desenvolvido na
Lipor. O trabalho desenvolvido teve como finalidade melhorar os indices de manutengdo
praticados na unidade fabril em questdo, nomeadamente para a gama dos equipamentos
imoveis. A importancia de se desenvolver, e posteriormente aplicar um bom plano de
manutengdo aos equipamentos mais criticos, conduziu a uma melhoria em todas as direcdes.

Os planos de manutenc¢do sdo a base de todo o sistema de manutengdo e, como tal, devem ser
desenvolvidos em consondncia com a necessidade de suprir os principais problemas. Aqui
ficou demonstrado como seria usado em familias de equipamentos especificos, uma vez mais
para o caso dos equipamentos imoveis, mas, um possivel alargamento aos restantes
equipamentos serad certamente visto com bons olhos pela organizagao.

Os planos de manutengdo tém como finalidade detalhar todas as atividades da manutengao
programada, designadamente inspecdes, atividades de manutengdo preventiva, preditiva e
curativa, mediante as suas prioridades.

Contudo, os planos de manutencao definem somente o que deve ser feito, como e quando.
Mediante essa situagdo, € para que as tarefas de manutengao sejam bem desenvolvidas, deve
explicar-se como cada uma delas deve ser realizada. E de extrema importincia que a
participacao das pessoas nessas funcgdes seja de total entrega e que se comece pelas tarefas
que se consideram mais criticas.

Em sintese, ¢ da responsabilidade da manutencao encontrar o compromisso mais satisfatorio
compativel com os objetivos da empresa e pautar por eles as suas decisdes futuras.
Obviamente ¢ impossivel otimizar todos os campos em simultaneo.

6.1 Resultado do trabalho desenvolvido

A continuidade de qualquer negécio depende da capacidade incessante de competir e saber
adaptar-se as inopinaveis reviravoltas dos mercados. Fazendo jus a essa ideia, ¢ claramente
preferivel uma hora perdida em manutencdo do que numerosas horas de paragem devido a
negligéncia, porque sem divida que uma boa manutencdo permitird uma favoravel duragao de
vida aos equipamentos.

A éarea de manutencdo proporciona uma grande margem de exploracdo e melhoria, pois o
objetivo passa por querer sempre mais € melhor.

Este projeto teve como meta o desenvolvimento de um plano de manutencdo capaz de ser
aplicado a Linha Multiusos, para satisfazer as necessidades de manuteng¢do dos equipamentos
que constituem essa linha.

Como em qualquer projeto, foram sentidas algumas adversidades, que com o decorrer do
tempo e perseveranca foram ultrapassadas, nunca tendo sido vistas como um problema, mas
como um possivel incentivo para melhor desenvolver o projeto.

Uma vez que a maior parte dos equipamentos analisados exige uma manutengdo
condicionada, s6 depois de cumpridas, por exemplo, 500 horas de funcionamento ¢ que se
torna necessario realizar uma intervencao, tornando-se no principal constrangimento sentido.
Como elaborar um plano de manutengdo que fosse capaz de permitir aplicar uma boa solucdo
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a esses equipamentos com uma tdo grande diversidade temporal e em que o seu
funcionamento ¢ bastante heterogéneo?

O problema prendeu-se essencialmente com a volatilidade do tempo necessario para atingir
essas horas de funcionamento que geralmente sdo bastante heterogéneas de més para més e de
equipamento para equipamento. Ou seja, o tempo que em janeiro um compactador, por
exemplo, leva para atingir as 2000 horas de funcionamento, pode de uma forma natural ser
completamente diferente do tempo de funcionamento no més seguinte, ou até mesmo nos
restantes meses do ano. Quer-se com isto dizer que a sua utilizagdo esta sujeita a varidveis que
estdo em constante mudanga, ou ndo seguem uma linha tendencialmente repetitiva, tornando-
se por isso num dos constrangimentos sentidos.

De forma a contornar este aspeto presente em quase todos os outros equipamentos imoveis
estudados, rapidamente se descartou a ideia de elaborar um plano de manutengdo para esses
equipamentos e concluiu-se que o mais facil seria elaborar um plano, mais pequeno mas mais
preciso, para a gama de equipamentos que constituem a Linha Multiusos do Centro de
Triagem, uma vez que os equipamentos dessa linha ndo exigem uma manutencao baseada em
horas de funcionamento, mas sim por periodos de tempo considerados mais “fixos”, tais como
diarios, semanais € mensais.

Deste modo, a criagdo de um plano sustentadamente capaz de se moldar ao funcionamento
serviu muito melhor as necessidades desses equipamentos. Adicionalmente, outra
contrariedade sentida prendeu-se com a melhor altura e com a quantidade de homens a alocar
para resolver a intervengdo da forma mais eficiente possivel. H4 sempre grande dificuldade
em solucionar esses dois aspetos, pois por vezes o tempo de resolucdo do problema
surpreende a equipa tornando-se um processo mais moroso € por vezes a necessidade de
incluir nessa tarefa mais recursos humanos do que aqueles inicialmente propostos, torna-se
incontornavel.

Outro motivo que incentivou a por-se de parte a ideia de organizar um plano geral de
manutencdo prendeu-se com o facto de a Lipor ndo possuir uma base de dados com o
historico das principais avarias/anomalias a qual fosse possivel recorrer para analisar de forma
mais detalhada, as principais avarias e qual a sua frequéncia ao longo do tempo, bem como o
tempo médio de reparagdo das mesmas.

Em paralelo com esta linha de pensamento houve a constante preocupacao deste plano ser
desenvolvido em conformidade com uma possivel aquisi¢do do programa de manutencdo,
buildONE e os dados poderem ser facilmente migrados aquando do seu funcionamento num
futuro proximo. Deste modo, os primeiros passos na criacdo das bases necessarias para esta
aplicacdo foram dados, o que certamente trard beneficios significativos e resultados visiveis
num curto espago de tempo. Com o recurso a essa aplicagdo informatica sera possivel planear
de uma forma muito mais automatizada o trabalho que € necessario prestar tendo como base
os planos de manutencdo ja existentes. Naturalmente os ajustes continuos serdao necessarios
até se chegar a um plano de manutengao eficiente.

E portanto expectavel que a aquisicio seja feita com a maior brevidade possivel, permitindo
finalmente gerir a manuten¢do como um todo e ndo de uma forma individual como até a data.
Deste modo, sera significativamente melhorada a manutengdo desta organizacdo pela
simplicidade de funcionamento deste software, sendo caracteristica indispensavel para a
eficiéncia dos procedimentos da qualidade da manutengao.
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Apesar de ndo ter sido desenvolvido um plano de manutengdo para os equipamentos que nao
contemplaram o plano, devido a sua volatilidade temporal, como anteriormente referido, em
nenhum momento a sua manutengdo foi descurada. Assim, para que se consiga tirar o melhor
rendimento dos mesmos foi sugerida a aquisi¢ao de trés aparelhos, um verificador de 6leo, um
termografo e um analisador de vibragdes, que visam ajudar a controlar a necessidade de uma
intervengdo ou a possibilidade de estender o seu funcionamento por mais horas. Estes
aparelhos tém como finalidade dar um feedback do estado em que se encontram os
equipamentos, mas a sugestdo da aquisicdo ndo pode ser vista como uma substituicdo da
manutengdo. Estes equipamentos incorrem num custo aproximado de 10000 €.

Para finalizar, apresentar-se-do, de forma sintetizada, algumas propostas para trabalhos
futuros que de certa forma poderdo dar sequéncia ao trabalho desenvolvido.

6.2 Perspetivas de trabalhos futuros

Seguidamente destacam-se algumas ideias que podem ser desenvolvidas em trabalhos futuros
relacionados com este projeto:

= alargar o estudo a restante gama dos equipamentos imoveis da Lipor;

= investir num programa de manutencdo (ex.: buildONE), para ajudar a gerir a
manutencdo mais eficaz e eficientemente.

= converter o plano de manutencdo preventiva num plano de manutengdo condicionada,
com o auxilio equipamentos para esse fim, como mencionado anteriormente.

Durante o periodo em que decorreu o projeto foram acompanhados diversos trabalhos e
realizados alguns estudos. A experiéncia adquirida com a participagdo nesta realidade fabril, e
a oportunidade de colaborar e acompanhar de uma forma mais direta todas as atividades da
equipa de manutengdo, em simultaneo com a execucao dos objetivos propostos, tiveram um
peso preponderante nos conhecimentos adquiridos.

Para finalizar, a dedicacdo dada a este projeto contribuiu para melhorar as aptiddes

profissionais e¢ a capacidade de integrar e coordenar uma equipa de manutencdo de uma
unidade fabril.
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8 ANEXO A: Normas da empresa Lipor

A empresa Lipor — Servico Intermunicipalizado de Gestdo de Residuos do Grande Porto,
recorre a um nimero significativo de normas, as quais sdo ferramentas estratégicas que bem
implementadas podem ajudar na reducdo de custos, minimizando o desperdicio e erros,
aumentando, assim, a sua produtividade.

Esta empresa pauta a sua atividade pela exceléncia operacional, tendo o Sistema de Gestdo da
Qualidade como principais objetivos:

Ajudar a organizagdo a aumentar a satisfagdo dos clientes;

Ajudar na compreensdo e traducdo das necessidades e expectativas dos clientes em
especificagcdes dos produtos e servicos;

Incentivar as organizagdes a analisar os requisitos dos clientes, a definir os processos
que contribuem para a realizacdo de um produto aceitavel pelo cliente e a manter estes
processos sob controlo;

Permitir criar o enquadramento certo para a melhoria continua.

A implementagao do Sistema de Gestdo Ambiental visa:

Melhorar a capacidade de antecipacdo face as crescentes expectativas de desempenho
ambiental;

Assegurar a continua analise dos requisitos legais e da politica ambiental em geral,
reduzindo os riscos associados ao incumprimento legal;

Promover uma melhor gestao de residuos, nomeadamente no que respeita a reducao de
quantidades;

Garantir um melhor controlo dos riscos ambientais (e dos custos associados), através
de um controlo operacional eficaz ¢ da manutengao de planos de monitorizagdo que
garantam a sua prevengao e/ou minimizagao.

A Lipor tem organizado, conforme o previsto legalmente, os servigos de seguranca e satde no
trabalho, tendo como principais objetivos:

Identificar os perigos, avaliacdao de riscos dos diferentes postos de trabalho e defini¢do
de medidas de controlo necessarias;

Identificar os requisitos legais aplicaveis e avaliagdo da conformidade legal;

Prevenir os acidentes;

Prevenir emergéncias;

Contribuir para a melhoria da cultura de seguranga (formagdo/comunicacao);
Melhorar continuamente as condi¢des de trabalho;

Promover a vigilancia da satide, bem como a organiza¢do ¢ manuten¢do dos registos
clinicos e outros elementos informativos relativos a cada trabalhador.

Sendo transversal a toda a Lipor, o Sistema de Gestao de Responsabilidade Social tem como
objetivos:
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Percecionar mais rapidamente o resultado do trabalho desenvolvido;

Proporcionar incentivos que beneficiem colaboradores, fornecedores e outras partes
interessadas;

Melhorar o ambiente organizacional interno através da demonstracdo da preocupagdo
da Lipor com os seus colaboradores e do estabelecimento de condig¢des ainda mais
adequadas de saude e seguranga;

Melhorar a informagdo e comunicacdo e, portanto, aumentar a fiabilidade das partes
interessadas (clientes, comunidade, fornecedores, outros,...);

Consolidar a imagem e aumento da reputacdo da empresa como socialmente
responsavel.

A implementacdo do Sistema de Gestdo da Investigagdo, Desenvolvimento e Inovacao,
segundo a norma NP 4457, permite a Lipor a gestdo de um conjunto de interfaces e interagdes
entre o conhecimento cientifico, o tecnolégico, a organizagao € a sua envolvente, visando:

promover a criatividade, valorizando e gerindo as ideias e oportunidades;

monitorizar eficientemente a interface da organizacdo com o mundo tecnologico, o
mercado, as inovagdes mais recentes, as patentes, as licencas,...;

sistematizar as atividades de IDI;

melhorar a eficiéncia e eficacia da gestao de projetos IDI;

adotar um modelo de gestao da IDI com base numa politica e na gestao dos objetivos;
valorizar a inovagao e estimular a sua utilizagdo como um instrumento de gestao.

A Lipor encontra-se certificada segundo os referenciais normativos:

NP EN ISO 9001 - Sistema de Gestao da Qualidade;

NP EN ISO 14001 - Sistema de Gestdo Ambiental;

OHSAS 18001/NP 4397 - Sistema de Gestao de Seguranca, Higiene e Satde no
Trabalho;

SA 8000 - Sistema de Gestao de Responsabilidade Social;

NP 4457 - Sistema de Gestao de Investigagdao, Desenvolvimento e Inovacao.

Os referenciais normativos supracitados encontram-se no entanto implementados nas
seguintes areas/atividades:

Triagem de residuos provenientes da recolha seletiva;

Gestao da Central de Valorizagao Energética e Confinamento Técnico;
Recolha de residuos orgénicos;

Triagem de residuos verdes;

Gestao da Central de Valorizagao Organica;

Comercializagdo de composto organico —- NUTRIMAIS.
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Tabela 5A: Cronograma das certificagoes da Lipor. (www.lipor.pt)

Unidade 2002 2003 2004 2005 2006 2008 2009 2011 2012
Operacional

Centro de .\) e

Triagem

Centro de

Valorizacao . </ e

Energética

Aterro

Sanitario da ‘\) e

Maia
Central de

Valorizagio .\B

Organica

Toda a O g

Organizacao

Legenda:
‘ Certificagao do Sistema de Gestao de Qualidade (ISO 9001);
) Certificagao do Sistema de Gestao Ambiental (ISO 14001);

Certificagdo do Sistema de Gestao de Seguranga, Higiene e Saude no Trabalho
(OHSAS 18001);

O Certificagao do Sistema de Gestdao da Responsabilidade Social (SA 8000);

Certificacdo do Sistema de Gestdo de Investigacdo, Desenvolvimento e Inovacdao (NP
4457).
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9 ANEXO B: Elaboragao de um Pré-Ticket e Ticket

9.1 Descrigao

Acesso aos pré-tickets nos quiosques do Centro de Triagem e Edificio Social:

Clique no icone
ServiceDesk — Pré-Ticket

Figura 38B: Acesso aos pré-tickets.

@ AcesoQuosgue. 4\ -
%_(-. BEC O outsystems03,
(Dlsga: © Aol e |

Q ServiceDesk

Criar Pré-Ticket

Escreva o seu nome
Dados Colaborador

Nome

Escolha a Divisio a que pertence l

Grupo - <]

Escolha a Divisio de destino da

Dados Ticket sua ocorréncia
Area - =
Categoria |- Escolha a Categoria, Subcategoria e
sibCatogois [+ SubSubCategoria

SubSubCategoria - . s ~
o Escreva o Titulo da sua ocorréncia

Titalo

Descreva, 20 pormenor, o que motivou a
ocorréncia (Incidente) ou o que

Desericao

///L\V\\

pretende (Pedido)
Nivel de Urgénca - [=*
Tipo de Tkt |- = Escolha o Nivel de Urgéncia ]
Gravas | [ Limgar

Escolha se é Pedido ou Incidente |

Clique em gravar

Figura 39B: Criar pré-ticket.
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Acesso aos tickets através da internet:

| @ Home page - Intranet Lipor

o~ ~ [ d® v Piginav Segurancav Femamentssv )~

Intranet Lipor
§# Intranet Lipor

| gl e

DECRI GS DOMO Quiosque WikiLIPOR Consultor Informdtico DCA  GJAOA

Bem-vindo a SoniaBatista * | @ ~

o E— (

Ver Todo o Site
1 == Antincios - Projectos e
| Sites.
[ Wi Apresentacio Formacio Ergonomia & 06-05-201109:23 = Congresso da EOQ Turquia Maio 2005
| por Sonia Perera @ Estudo Caracterizag3o Fisica Residuos Geridos -
| » Consultor Informétco Seque = Urbanos
= DCA Novo Regulamento Horérios 05-05-2011 12:33 @ Grupo de Preveng3o da Gripe Aviéria e Gripe A
= GJAOA por Sonia Pererra © Representantes Trabahadores - Comiss3o de
En " 6 Sequranga
Documentos N = Nova Imagem Lipor
« Documentos DQAS MANUAL DE INTRODUCAO DE DOCUMENTOS DE DESPESA DE FUNDOS 04-05-2011 13:05 » SEMENTE
por Isabel Costa
. DRH eborads al de 2poio & introduc T 8 Google B
« Boletim Intemo @ Site DGS - Micro Site "GRIPE A"
Calendario Formacio Interna 2011 @ 05-04-2011 11:30 = http:/fwww.lipor.pt
* Documentos DF o Snke Parela : : y
= Documentos DNP SLape e
Pt Calendsrio Formac3o Interna 2011 (actualizado em 05 Abril 2011) 8 Adicionar nova hiperligagso
* Note bem!

Calendério Formacdo Interna 2011 @
por Sonia Pereira
Calendario Formagao Interna 2011 (actualizado em 22 Margo 2011)

= Reserva Auditdrio Ed.
Admin.

= Reserva Sala de Reunides
* Reserva Auditdrio CVO
= Reserva Viaturas

« Reserva Sala de Formagio
~Ed. Apoio Socal

* Livros Disponiveis GA

= Reservas Sala de
Reunides - Casa do Jardm

» Lista
Telemoveis/Extensdes

= Reservas Sala Horta da
Formiga

™ s )

@ Adicionar novo anincio

22-03-2011 16:31

Clique no icone

GSITI-Apoio Técnico

http://outsystems/servicedesk

+/ Sites fidedignos | Modo Protegido: Desactivado A ®10% v

Figura 40B: Acesso aos tickets.
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@ nicio

T v (Y dw v Paginav Seguranga~v Ferramentas~v @~

1
& ServiceDesk

LEVGERGICEIN Incidentes / Pedidos

as | Perguntas Freq

Gestdo Ajuda

Alertas

Sem registos para visualizar...
Acesso Rapido

Problemas Actuais

Estatisticas

Utilizador

Tickets Criados: 10

Tickets Em Resolucdo: 1 [10.00% ]
Tickets Resolvidos: 0 [0.00% ]
Tickets Fechados: 9 [90.00% ]

Técnico

Tickets Triagem: 0
Tickets Pendentes: 0
Tickets Resolvidos: 0
Tickets Fechados: 0

Clique no icone

Novo Ticket

Buit wih the Out!

4

>

.

Concluido

& Intranet Local | Modo Protegido: Desactivado

Figura 41B: Novo ticket.

G~ R10% v
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9.2 Categoria — Manutengao

—‘ Manitou 1 ‘
—‘ Manitou 2 ‘

Manitou 3

Manitou 4

_‘ MSi40 ‘

Fiat DI 30C ‘

{ Maquinas % Fahel FCD 45

—‘ Fiat FR12B ‘

—‘ Komatsu ‘

Tractor

Varredora eléctrica ‘

—‘ Magquina Alugada ‘

Qutras

Caixas

Manutengéo
|

Compactadores

Linhas volumosos CT

Linhas planos CT

Linha 1 Pré-triagem

1 1 1 1 1 1

Estacéo de transferéncia ‘

Linha 2 pré-triagem

{ Equipamentos —

Linha TCEM (verdes) ‘

— Qutros

Abre-sacos ‘

Aspirador de fiimes

Prensa de enfardamento (principal)

Prensa ferrosos

Moto-bomba ‘

1 1 [ I 1

Qutros ‘

Figura 42B: Categoria manutencgao.
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9.3 Categoria — Obras

Administrativo

Apoio Administrativo

Armazém Formiga

Casa do Jardim

CVO

Centro Ambiental

Centro Triagem

Ecocentro Formiga

Edificios

Edificios Técnicos

Obras
1

Infra-estruturas

Parques (antigos aterros)

}

Horta Formiga

Lipor Il

Plataforma Exterior

Plataforma Interior

Plataforma Verdes

Portaria

Social

Visitantes

Arruamentos

Reservatorios de Lixiviados

Redes de agua

Rede eléctrica

Vedacdes/Portbes

Sinalética

Parque Aventura

Pévoa de Varzim

Vila do Conde

Parque da Ciéncia

Maia

Matosinhos

Hortas Biolégicas

Porto

Obra Nova

Povoa de Varzim

~( r +r r 1 1 1 f r 1"+ 1 1 r r 1 r T " 1 "+ " 1 1 T 1 T [ T T ]

Vila do Conde

Figura 43B: Categoria obras.
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Equipamento GSITI
— Reparacdes Internas —[
Outros

REEE - colaboradores Pedidos de reparacao

EEER disponiveis
a Pedidos EEER —[
EEER Nao disponiveis

Figura 44B: REEE - Residuos de Equipamentos Elétricos e Eletrénicos.

REEE

9.4 Niveis de servigo

Consoante os tempos de resposta dado aos tickets ¢ efetuada uma avaliacdo de desempenho
do problema, apresentada nas tabelas dos subpontos seguintes.

9.4.1 Avaliagcao do desempenho da manutencgao

Tabela 6B: Avaliagdo do desempenho da manutengao.

Nivel de Urgéncia Tempo de Resposta
Emergente Menos de 24h
Muito urgente Entre 24h e 48h
Urgente Entre 2 e 3 dias
Pouco urgente Entre 3 ¢ 4 dias

N&o urgente Mais de 4 dias

9.4.2 Avaliagao do desempenho de obras

Tabela 7B: Avaliagao do desempenho de obras.

Nivel de Urgéncia Tempo de Resposta
Emergente Menos de 24h
Muito urgente Entre 24h e 48h
Urgente Entre 2 e 3 dias
Pouco urgente Entre 3 e 4 dias

N&ao urgente Mais de 4 dias
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9.4.3 Avaliagao do desempenho do REEE — Residuos de Equipamentos Elétricos e
Eletrénicos

Tabela 8B: Avaliagdo do desempenho do REEE.

Nivel de Urgéncia Tempo de Resposta
Emergente Menos de 24h
Muito urgente Entre 24h e 48h
Urgente Entre 2 e 3 dias
Pouco urgente Entre 3 e 4 dias

N&o urgente Mais de 4 dias

9.5 Tipos de ticket
Existem dois tipos de tickes:

= Incidente — Registo de ocorréncia detetada;
= Pedido — Registo de um pedido de melhoria a implementar.

Incidente

Pedido TMR - Tarefa mal resolvida
TR - Tarefa realizada Nota (0-3)

Pré-Ticket Avaliagao da

o FECHADO
Resolucao

Ticket

L Triagem

| Aftribuidoa
um técnico
L Atribuicdoao
operario

L Ticket “Resolvido”

Figura 45B: Tipos de ticket.
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10 ANEXO C: buildONE - Funcionalidades

10.1.1 Introducgao

O software buildONE oferece uma solugdo integrada para a gestdo de energia, gestdo da
manuten¢do e gestdo da documentagdo técnica e comercial.

Dado o carater modular do sistema, as varias fungdes podem ser implementadas
progressivamente e de acordo com as necessidades reais da empresa.

10.1.2 Médulo de gestao de energia

O moédulo de gestao de energia do buildONE oferece um conjunto de funcionalidades
alargado, entre as quais:

simulacdo de tarifarios;

verifica¢ao/validagao das faturas de energia;

gestao dos consumos dos varios tipos de energia (eletricidade, gas e agua);
benchmarking inteligente, onde os consumos de energia sao relacionados com outras
variaveis como as toneladas de material processadas, a temperatura ambiente, os
tempos de operacao, etc ...

10.1.3 Gestao da manutencgao e energia

Ao nivel da gestdo da manutengdo e energia, a base de dados de equipamentos e instalagdes ¢
partilhada, apresentando as seguintes vantagens:

gerir os planos de manutengao preventiva;

gerir as ordens de trabalho curativas e preventivas, realizadas por equipas internas ou
por prestadores de servigos externos;

gerar relatorios de custos e de atividade globais, incluindo a manutengao e a energia;
relacionar os consumos com as avarias € os tempos de funcionamento;

ter um sistema Unico para os alarmes técnicos (avarias e disparo dos equipamentos,
por exemplo) e os alertas de energia (por consumos excessivos).

10.1.4 Gestao da documentagao, da subcontratacao e de projetos

O buildONE permite igualmente:

gerir a documentacdo técnica da instalagdo (certificados, manuais, contratos,
procedimentos, plantas e outra esquematica,...);

gerir a subcontratacdo (renovacdo dos contratos, calculo dos niveis de servigo dos
fornecedores, gestdo da comunicagao,...);

gerir projetos de beneficiacdo das instalagdes (plano do projeto, documentagdo técnica
e comercial, gestdo da comunica¢do com os subcontratados).
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11 ANEXO D: Formulario de rotina

siQ A 'S - Sistema Integrado da Qualidade e Ambiente e Seguranca

Ficha do Equipamento
- Plano de Manutencio e Limpeza -
Cortador de relva
—
=
g § :
: -
o
b <"
Inspegdo
visual
Todo o (condigio, X
. fugas)
Limpar
Inspecéo
visuai X
{condicio)
Substituir
Afiara
erramenta ferraments
Fd. corte de corie em X
g L ald
Verificar a
forca de
aperto da X
ferramenta
de conrte
Gatilho do
acelerador
Venificar o
In
dﬂm ﬁmcb:m x
Freio do
acelerador i
Parafuso de
transmissdo | APertarde X
de angulo
Resguardo Inspecio
do acessorio visual x
de corte (condicio)
Todos os
parafusos e
todas as
porcas de Apertar de X
acesso fdcil novo
{exceto o
parafuso
| Jegulador)
inspegio
Tubo do veio (OO'W’F‘O' ""‘" X
fugas)




Elaboragéo e implementacao de um plano geral de manutencgéo preditiva, preventiva e curativa

12 ANEXO E: Relatorio de verificagcao de maquinas e equipamentos

- l " Relatério de Vorifioagdo de Miquinas o Equipamentoe
ipor
n / {n"/ano) Pagina____ [/
. = = ﬂ
h‘l' de Série |Ano de Fabrico:
|Local de Utilizacio:
Operadar: [ [
——— o ———
Tipo de verificachofensaio:  Periddica . Extraordingrin __  Ensabo . Outro
Periodicidade (meses):
Ohnrvaqus. == " [Praze: Responsdvel:
L:«-am Apto para utilzagio _ Inapto para utilizagio _ Apto apés reparacio
| Apto com condicionante
r——— —pr— — .3 S ———— . = |
{Realizado por (parte edéctrica s Realizado por (parte mecinica)
Verificado por (TSHST): Data:
. == — - — e — = —_—
{Encerramento (rébrica): Data:
Anexos aplicaveis: Anexol O Anexo2 O Anexo3 0 Anexod O AnexoS O Anexof0 Anexo70

Ot Pand 0 resilzacio dente relindels deveric aer ctikmados o8 snexca 1,2 2, 4,5 & ofow 7
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1.1 - VBIVOE © I90ntIGINGE, COm Marcayio apropnase

1.2 - Fora de 20Nas pengosas

1.3- 0 3ccnamenta NS0 IMEncendl, NG Ocrtionn rmcas suplementans

1.4 - O opamnydon wh A Prasenca 06 POSZONS NIS 207 S POVGOGES {50 N0, vor 1.5)

1.5 0 amanque & precedhio 3o um SE0MME C8 AVWES IRGURS (SO0 Gu vl )

1.8 - Apda © Ivise, © OPRrador MM MIMPC 6 Teios pars 5o alsstar

|77 - 5350 veguros & sdecuados (alas. pariutagoes o LBIZAGEC)

lz)m-dowm [NGta: apicivel 58 0 WTANQUO WLOMEOSHRD
IHEORMATET TICO O 36 NAO sl de U oGl astomdtico)

2.1 - E nocossira uma 30480 voluntlina no SiSNma 0 comandd parm.

21.1 - Funcionamento

212 - Astencum, ApOS DAragen

213 - Nieryr &5 congh;0es Je Yabalne (Velooaade, Srosad, 1m Peralug)

3) Paragem do equipamento

1 - Preseccs de um comando de parapem |om soguranga)

2 - Presenga do um sposiive 00 DAFAgEm 0 emarginaa
INote, confiomar Qo 0 DAMIO OF pdrapRs oi amemdocy cofs 8 fase e ndo o

- 0o COManIo Que DM paras 1030 OU Pane 00 SQupameny

« A orden do pamanm WM paondads Sobos & 08 STangue

5 - A Nimmlacho 008 ScOOMM0NS © INTOMPI0a SOMEN QU8 S0 Venique o
pem 30 equipamemd 0u 403 S0Us NOMENios Pengoscs

) Estabilidade ¢ rotura

A= hmenmmmmoﬂummlu&q
OU OAroe (e jusificivel por quosides Ce Soguranga & sadde)

4.2 - Moddas adogquadas &m <50 32 estFnaganentd ou il

5) Projeccdes e emanagdes

5.2 - Dispostives do 100eng0 Ou oxtacgido, NO Caso 00 eManaglies oW RIS,

(5.7 - CIspasiives O SeguranGa &M cirtn on qUAGIS Ou Promoghes
Lmumwm

{6) Risco de contacto mecinico

pengoaRs, ou IpCIIVeS Quo NloTampam o Movimenio desses clemenios antes)
AOBEH0

E-O‘mﬂnﬁmmeomamF

2 - On protecions ¢ o5 depostives 3o protecslio:

6.2.1 - dowam 507 00 COMTULTS MDY

622 - NBS devem ocABonsr necos suplememanes

6.2.3 - nio davem ey fackmente Neulinizados cu naedoa INoPereiies

6.2.4 - darvem 0slar Jikatca & uma JENANGS SAGE%IN G 20N DENgOLS

625 - nd0 devem Imitar 3 otsorvdglo G0 Gdd Co AP0 man 9o oue

3- QWO«W&MWUW
# coOCagio ou BUDSTILQI0 de alomenios. sem haver dasmantagen,

[TZ7Farws » temparahurns svadan oU MuAto DaXAs, ProWQIIas N 000650

Dispositivos de alerta

T Davem st Oundos 8 COmLreEdII0s FACIMBME © 567 ATDRUGOIES

(9) Manutencdo do equipamento
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lipor‘@ Checklist de Verificaggo de Maquinas e Equipamentos
1A_g)exo1-nmmmlmmospu_a£qumde nal e Inc

9.1 - Efectuada com o equipamento ‘parado. Se nao for possivel, devem ser|
tomadas medidas de protecgdo adequadas ou serem efectuadas fora das dreas
perigosas

9.2 - O livrete de manutengio deve ser actualizado

9.3 - Acesso em seguranca nas operagoes de produ¢ao, regulagao e manutengao

10) Riscos eléctricos, de incéndio e explosdo

10.1 - Protecgéo contra riscos de contacto directo ou indirecto com a electricidade
Nota: Efectuar ensaio de resisténcia & terra, em especial para mdquinas que
utilizam dgua.

10.2 - Protecgéo contra riscos de incéndio, sobreaquecimento ou libentagao de
qases, poeiras, liquidos, vapores ou outros. Produzidos, utilizados ou armazenados

10.3 - Protecgdo contra explos@o dos equipamentos ou substincias utilizadas,
produzidas ou armazenadas neste

11) Fontes de energia

11.1 - Dispositivos claramente identificaveis, que permitam isolar os equipamentos
das fontes extemas de energia

12) Sinalizagédo de Seguranca

12.1 - Sinalizado com avisos ou outra sinalizagéo

lipor = Checklist de Verificagio de Miquinas e Equipamentos

Anexo 2 - Requisitos Complementares dos Equipamentos i c‘ M e

i‘:»!)'Equipamntoc que transportem trabalhadores e riscos de
mento

13.1 - Protegido contra o contacto com as rodas, lagaras ou o entalamento por|
essas pegas

13.2 - Estrutura que impe¢a que o equpamento, de virar mais de 1/4 de volta
{(ROPS) ou, se permitir, tenha uma estrutura que garanta aspage suficlente ao
trabalhador (FOPS)

13.3 - A estrutura em 13.2 faz parte integrante do equipamento

13.4 - Sistema de retengao, se possivel (no caso de nao ter FOPS)

13.5 - A estrutura em 13.2 nao é obrigatdna, se © equipamento for eslabilizado
durante a utilizagdo cu se, pela sua concepgdo, ndo é possivel o capotamento, em
tractores agricolas matniculados antes de 1/1/1994 ou em equipamentos agricolas
florestals para 0s quais ndo existam os equipamentos

14) Transmissao de energia

14,1 - Equipados ou adaplados para em caso de biogueio intempestivo dos
elementos de transmissdo de energla, ndo pode causar risco. Se ndo for possivel|
impedir o blogueio, a seguranga devera ser mantida.

14.2 - Os elementos de lransmissdo de energia devem ser fixados, se poderem
sujar-se ou danificar-se ao serem arrastados pelo chio,

15) Risco de capotamento dos empilhadores

15.1 - Estrulura que impega o capotamento (ROPS), ou

15.2 - Estrutura que assegure espago suficiente (FOPS), ou

15.3 - Estrutura que mantenha o condutor no posto de condugao (cinto)

16) Equipamentos Mdveis Automotores

16.1 - Dispositivo que evite a entrada em funcionamento nao autorizada

16.2 - Dispositives que reduzam a colisao em caso de movimentagao simultdnea de
diversos equipamentos que se desloquem sobre carris.

16.3 - Dispositivos que permitam a sua travagem e imobilizagdo e, se necessarno,
de emergéncia

16.4 - Dispositivos que aumentem a visibllidade do condutor, se necessario

18,5 - Dispositivos de lluminagho, se necessério

16.6 - Dispositivos de combale ao fogo, excepto se houver na proximidade do local
de trabaiho

16.7 - Os equipamentos telecomandados devem imebilizar-se automaticamente
sempre que saiam do campo de controlo.

16.8 - Dispositivos que protejam contra o risco de entalamento ou colis@o
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Anexo 3 - Requisitos Complementares dos Equipamentos =
de Elevagdo de Carga NA | C {NC| Observagoes
17) Instalagao

17.1 - Solidos e estaveis durante a sua utilizagdo

172 - Instalados de modo a reduzir o risco das cargas colidirem com o0s
trabalhadores, balangarem, bascularem, cairem ou se soltarem

18) Sinalizacdo e Marcag¢ao

18.1 - Indicagao visivel da carga nominal

18.2 - Acessorios de elevacao marcados

18.3 - Sinalizagdo de acesso proibido a trabalhadores, se 0 equipamento nao se
destinar a elevagao de pessoas

19) Equipamentos de elevagao ou transporte de trabalhadores

18.1 - dispositivos que evitem o risco de queda do habitaculo

19.2 - Dispositivos que evitem a queda dos trabalhadores do habitéculo

19.3 - Dispositivos que evitem o risco de esmagamento, entalamento ou colisdo do
trabalhador

19.4 - Garantir a seguranga dos trabalhadores em caso de acidente no habitaculo

19.5 - Se o risco em 19.1 ndo poder ser evitado, deve ser instalado um cabo com
um coeficiente de seguranga reforgado, o qual deve ser verificado todos os dias de
trabalho.
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20.1- Devam 5er instaldos, (isposios & ublzados oe modo a recunr s fseos

202 - Devem bter espaco sulckenic entm o5 SEUS eKMENIos Méves & o5
alemenos, liws ou MéveR, do melo ckouncante
203 - devem el MaNados & desmontacos COm EQUIANGA € 08 ACOIO COMm As
I;L:vwmdowu

4 - devem estar prolegidos Por HPOSEIVOG OU Meoas AUqUAtEs corra
0Ieilos JOS raile NS CA20S &M QUE POSSEM sef AHNGIGS CUraNte A Sua uliizacio

%.5 - ASSOQUYAr QUA R enerpia ou qualquer SULSIENGA LBIZada cu produnca POSSA.
ser movimentada ou tbenada em seguranga

20,6 - Devem ser UliiZados Spenas em opora;ecs ou 6m condkdes Dara 85 quan
Sejam apropriados,

21) Utilizagdo de Equipamentos Mdveis

[21.1 - 80 podem ser conduzidos por trabahadores cevidamente habillades

[2172 56 50 movimentaiem am zonas de lrabaho, devem ser calabolocdas 8|
respefiadas regras de croulacso

21.3 - os rubuhsdores ndo dovem deSOCAT-58 B P NAS 20NSS &M Que opere

equpanentos de rabalho aulomotores, exooplo 5 Necessdno & houver medidas
Adequadas (sinaizaho das viss de circulag®o ou fatos refieciores)

214 - 36 podem Iranspontar trsbshadores om lugares S0Qurcs Prevision paa o
efedto

215 - 3. for recessdnn electuar irabalhos duranie & CASKICACAO, A velocdade 008
BQUpamentos Oave sar reduzida

216 - eQUpEMenios Movels com Motor 08 CambUZING 56 G8Vem 561 URZA00S e
|zonas da trabao em que haja atmosfera respravel sulicienie

22) Equipamentos de trabalho de elevagio de cargas
1 - devem ser ubizados Oe MOGC 3 gmanlr 3 sua estadikade Guanie @
. am todas a8 condicies pravisivais {induindo natureza do solo)

2-ldondo¢mmwipunﬁdamwﬂlmhoof
o5 deslinados 8 essa hnalcade

.3« xpepoonalments, esies equpamentos podem clectuar a elevagao
. G505 QUB O POSKD (0 COMANGO #4514 CCUPACdo &m permanéncia ¢ os
trabalbadares dlsponham de Meies de Comunicasdo & de evadussio seguros

4 - & probia 8 prezenca de irsbaladores 0D CANgAS SUSPANSas oG al
ACRC de CArgas MSpensas por Cima de locais do trabaltho nio protegidas ¢
ocupados por trabalhadores (excapcio se larem adopladas medidas
de proteccdo adequadas)
225 - 05 aceasinios de sevncio de cargas devem:
2251 - ser é3colCos em fungho das caegas a manipulr, 008 PaTios 0
|preansiio, do dspoativo de lxacho e das condigdes Mmosiencas
22,52 - 1ar em conla © modo @ 8 contigaragdo da ingada
2253 - 961 Caramente (GerBicavels para quo o LIRZador pasan conmecar
SUA5 CATACINTISICRS, £ NS0 foem desmoniados apds a sua utilzagdo “I
2254 - 500 gevidamenle aemezenados Oe forma @ nbo 5o Ganlicaam ou|
|deterorarem

|23) Elevagéio de cargas ndo guiadas
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Anexo 4 - Regras de utilizacao dos equipamentos de
trabalho - Geral

¢

23.1 - Se dois ou mals equipamentos de trabalho de elevagdo de cargas nao,
guladas estiverem instalados ou montados num local de trabalho de modo que os
respectivos campes de acgdo se sobreponham, devem ser tomadas medidas
|adequadas para evitar colisbes entre as cargas € 0s elementos dos proprios
equipamentos de trabalho

23.2 - Durante a ulllizacdo de equipamentos de trabalho moveis de elevagio de
cargas ndo guladas devemn ser tomadas medidas para evkar o basculamento, o
capotamento, a deslocag@o e o deslizamento dos equipamentos e deve ser
controlada a sua correcta aplicagio,

23.3 - Se as condigbes meteoroldgicas forem susceptiveis de afectar a seguranga
co funcionamento ao ar livre de equipamentos de trabatho de elevagio de cargas
ndo guiadas e de causar riscos para os trabalhadores, a sua utilizagdo deve ser
adiada ou nterrompida e devem ser adoptadas medidas que impe¢am o seu
lcapotamento,

24) Organizagado do trabalho na elevagéo de cargas

24.1 - As operagdes de elevacio de cargas devem ser correctamente planificadas,
vigiadas de forma adequada e efecluadas de modo a proteger a seguranga dos
trabalhadores.

242 - As operages de elevagio de cargas suspensas devem ser vigiadas
permanentemente, a ndo ser que seja impedido o acesso & zona de perigo e a
carga esteja fixada e conservada em suspensido com total seguranga.

24.3 - Se uma carga for levantada simultaneamente por dois ou mais equipamentos
de trabalho de elevagio ce cargas ndo guiadas, deve ser assegurada a
coordenagdo dos operadores.

24.4 - Nas sltuagdes em que o operador de um equipamento de trabalho de
elevagdo de cargas ndo guiadas nao possa cbservar todo o trajecto da carga,
directamente ou através de dispositivos auxiliares, deve ser designado um sinaleiro
que em comunicagdo com O operador O onente, devendo ainda ser tomadas|
|medidas que evitem a colis@o de cargas que possa pdr em perigo os trabalhadores,

24.5 - As operagoes em que a carga for lixada ou libertada manualmente por um
|trabalhador devem ser realizadas com tofal seguranca e o trabalhador deve manter,
o controlo directo ou indirecto das operagdes.

24.6 - Na utlizagio de equipamentos de trabalho de elevagao de cargas ndol
jguladas que ndc possam reler as cargas em ¢aso de corte total ou parcial da|
energia, deve evitar-se a exposi¢ao dos trabalhadores aocs riscos comespondentes.
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.1+ Na sBuacdo om que ko 5eja peasivel gxecular os Wubahos temporanos om
4 & parte do uma superficke adequada, COM SEQUIANGA @ CoRGgles
jergondmicas apropeiadas, deve e UHIZAGO equIpsMento Mals apeopeiado para

252 « Na utlizagio de equpamenio cestinado a Uabatue IBMPOIanos em SIurs. o
AMPUGAtHr Ceve dar priordade 3 medidas de profecgdo colectiva em relagao &
de peolecodo ndividusd

3 - O omemsionamento GO COUIDAMENio CaVE COMMEpenaer & ralures vos
abakcs & &% diicukledes que previsivelmente ocorram nNa sua eXecLGlo, Dem
como peimil a clrouacho de 1AbaPGdones am Segutanca

ﬁ‘-AmdonﬁoammwmnmmMmm
deve 1er am CoMGISRMES0 A mequincis 98 crculscio, & atura a abingr @ a dumgao
ks Lt zagho.

25.5 « O acesso a paslos de rabaiho am allum cews permite a cyacuagso em caso.
de pengo mineme.

256 - A passsgem, M qualquer senbido, onire MECS GF A0RSS0 B POSINE OB
trabaihc em abua @ plsaformas @ passadoos deve, s lor caso Ais20, eslar
protegida conlra riscos adiclonals do quedas,

28.7 - O trabaiho sobre uma e30ada NUM Poslo de rabalha oM alurs Geve

Imilado ace casds em Que rdo s justfique 8 ulizagdo do cqupamento
SO0 em razio do nivel eduzdo do Ee0, (R cuna JueiEo da utizagso ou
G BCCEcas axtstentas qus o smpregador ndc pode akeorar.

258 - O irabalhos em atura 56 devem sor reAZAOOS QUANGO AS CONSCDES|
|MetaorOkIZcas Nilo COMEEOMElam & Seguranca ¢ & sside dos irabalnadores.

) Medidas de proteccao cotectiva

.1+ As medidas de protecgdo coNCIvA destinadas & lmilar o8 necos 8 que os)
rabalnadiones que sxsculam abaihos termpordnios om altum oSt sulelos devem)
20 $p0 @ CHACteisHCs 008 SQPamMentos de rabaho 8 utiizar.

2 - Sempre qus a avulagso de 100G CONSKIErE NECESsAND, Cevem
dapativnos de prosecgio contra quedas, com CONBgUIAGRD @ e
Qe permitam owlar Ou SUSH! GUOdas em Sura

3 - O dupositves do profecgad Contia Quedas 54 POdRM Ser INLBMOMpINNS Mo,
PONioG 30 A0S0 00 GECHIRS, YHITCHS OU OUNas

264 - 54 8 axscugdo de determinacos trabahos cxigr, unoommaml
nabureza, A Mikada lempordna de dspotitvos de protecgdo coleciva oontra
Quodas, 0 empregacor dove tomar cams MAckdas 0o seguEnca elicazes o, logo
R & BRCUCED dos irabalos lermine ou sefa Suspensa, Instalin esses disposiiveg,

27) Utilizacdo de escadas

271 - Av eecudur devem cer colocadac do | a gararsr a cua eclabitdade
durante a utilzagho.

272 - 08 9pace Oat oscadss porales OMmem asseniar em SuUponn GsiEel &
resislenie, de cimonsdo adequacha @ mdwel de lorma que 05 degraus e
mantsntism een posikdo honzortal durante a utitzagho.

27.3 » Durante a utiZaglo Ok RSCadRs POMANIS, déve 38r IMpecido ¢ desizamento)
spoias infenores straves da fxaglo da pare supenor cu inferkdr doe montanies.
de dSpOSiivg anEdenapants ou uUfo Mok o aficicis squvalenie.

27.4 « As esCacas JSIZadas coOmMoe Me b ACes30 devem ler 0 Comprmento
0 para dirapassar em, pelo menos, 90 om o nivel 08 ACEISD, SAVO B
CUAr0 CSDGTIVG QUE GRTANTE UM BP0 SBgUTD.

[27.5 - As esoadas de enganchar COM vilios SHGMenios & §s sscacss lelescopcas
devem we uliizadss de modo a garamts a mobiizacdo do conjunto dos segmentos

[2756 - Az eacadas maveEs cevem ser ewERzacas BnIes 08 5uA UNZoGE0.
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7.?-ummnmnrmd?bmaammo.m
escades do coeda, do modo a ovilar que Se desloguem cu balancem,

278 - At escadas devem sof Wzacds de mOdo & permitin QU 0% FADANAtoms
ASPONNGEM OM PEIMANENCs 8 UM SPOK @ 08 UMS pega Bequros, Ncushamanie
qUarYI0 56/ NECESTAND CAMBGAT UM PESO & ME0 S50 A% MAEMAS.

28)Utllizacio de técnicas de acesso e de posicionamento por

- A uhzacdo de lecnces de acesso © DOSKIONAMENO PO MSI0 00 COMNE
sor Imaca @ shaches am que & svala¢ho de reco indque que o trabalho
ser reakzacd com seguranca @ ndo 3¢ ustifique a UlIZacso da AQAPAMEnto

TS 309Ur0
782 - UlIZagho cas WCNicas O ACRGH0 f 08 POBCLAAMENts PO MG 08 Cordas
deye respatar &3 saguintes condigles:

2521 - O sslema deve for, peio Menos, 3 cocda de Irabaihd @ UIRZar Como Men
o0 AOIGaS0, MNGCHA @ SuSWORacho, @ A& corda de seguranGs a utitzar como
CAsposiive de S000T0, &3 quals devemn tor PONos e MAcho INdepandanins

28.2.2 - O wabalhador Seve Ulizar amesss acequados slraves dos quas esiela
ligaco & corda de seguranga

2.3 - A ocorda do Irabalho ceve Rl SOLDAtA COMY LI MECANBMO Seguro de
UGS & descida. bam como com um ssterma mscbioquaanie que IMEaca a queda
NO Case de © rabalhador perdis ¢ Sonrio dos seus movimentos

2824 - A corda de seguianga dove 0517 OQUIDAGE COM UM SpCSTVO mdvel
ANliGaca Gue Acompanhs s dasicacies do lrabalhador

2526 - Em fungho O3 OUTaGAs CC Wabalo 0U o9 1esiiphes o
srgonémica, dederminadss na avaliacdo dos rscos, 2 corda de trabalho devel
|Possulr um assenio eQUIDACO COM 08 ACaEIGA0E Ateuacos

28,28 - As lerramectss e oulros acessorcs utitzados pelo trababador davern
Luwwmam«nm.wmmaumm

2827 - O babaho 00V H0r COMBUAMEte (IOFAMAT0 & SUPsIsoNads el
imodo qué O Babakhador possa ser imeciatamonie s00NTIC oM CASO o9
inecessidade

283 - Em siuales excepcionys em que e verfigue cue a ulizagdo de
corda auMentara 06 oS, pode sl Wil zacs urs Onics conds desde
sefam lomadss as medides aceguadas para garanti a seguranga do trabalhadar

29) Utilizagdo de andaime

1 - A montagem, desmonrtigem Ou reconvwersdo o andalme s pode
mnmampmmmummmm
Sdequacy sobie 05 risCos dessas operagdes, nomeadaments Sob!

29.1.1 - A merpretagdo do plano de monlagem, deSMONIagam ¢ MoKrwaraio oo
Skaime;

2812 - A segurancy dranio @ MOTagOM, CESMONAgEM CU IRCOAWAISAD
Ardaime

1.3 - A3 mackiss 08 prevencho dos Nscos oa quads o Pessoas OU oDyecios,

29 1.4 - As MOORdRS Quas GRraNtBm 8 SAgUranca do andums am caso de
s concigdes melporologicas;

20.1.5 « As cOnGQdes 4o Canga acmissivel;

20.1.8 - Qualguer CUlro MSCO GUE A MONEYEM, JRSMORLAgAm OU TeCOmver
lposaoomponx.
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Anexo 5 - Regras de utilizagdo dos equipamentos de
trabalho - Trabalhos em altura

C

NC

Observagoes

29.2 - Se a complexidade do andaime o exlgir; Bevu ser elaborado um pla‘nquue
defina os procedimentos gerais da sua montagem, utilizagdo e desmontagem,
completado, se necessdrio, com instrugdes precisas sobre detalhes especificos do
andaime.

29.3 - O andaime que nao disponha da nota de céiculo fornecida pelo labricante ou
cuja nota de cdiculo ndo contemple as configuragtes estruturais s6 pode ser
|montado apos elaboragdo do calculo de resisténcia e eslabiidade do mesmo,
exceplo se for montado respeitando uma configuragao tipo geralmente reconhecida.

20.4 - A pessoca competente que dirja a montagem, desmontagem ou reconvers3o
do andaime e os trabalhadores que executem as respectivas operagoes devem
dispor do plano previsto no n.° 2, bem como das instru¢es que eventuaimente o
acompanhem.

30) Estabilidade do Andaime

30.1 - Os elementos de apoio do andaime devem ser colocados de modo a evitar os
riscos resultantes de deslizamento através de fixagdo & superficie de apoio de
dispositivo anliderrapante ou outro meio eficaz que garanta a ecstabilidade do
mesmao.

30.2 - A superficie de suporte do andaime deve ter capacidade suficiente.

30.3 - O andaime sobre rodas deve ter dispositivos adequados que impegam a
deslocagio acidental durante a utilizagdo.

31) Plataformas do andaime

31.1 - As dimensdes, forma e disposi¢io das plataformas do andaime devem ser
adequadas ao trabalho a execular e as cargas a suportar, bem como permitir que
0s trabalhadores circulem e trabalhem em seguranga.

31.2 - As platalormas do andaime devem ser fixadas sobre 0s respectivos apoios
de modo que ndo se deslogquem em condigdes normais de ulilizagao.

31.3 - Enlre os elementos das plataformas e os dispositivos de proteccdio colectiva
contra quedas em altura ndo pode existir qualquer zona desprotegida susceptivel de
causar penigo,

314 - As parles do andaime que n&o eslejam prontas a ser utilizadas,
nomeadamente durante a montagem, desmonlagem ou reconversido do andaime,
devemn ser assinaladas por meio de sinalizag&o de seguranga e salide no trabalho,
nos termos da legislagdo aplicavel, e convenientemente delimitadas de modo a
impedir o acesso a zona de perigo.
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6 - Outros requisitos (DL 320/2001) E

C

NC|

32) Manual do instrugbes

321 « Cada maquina deve s sCompanniads 9o manual ongnal & de uma raduglo]
[desse manual om poruguls.

2.2 - Uzacio nommal da maquind @ 8 UHZAGRO que pode =a¢ razoaveimente
esperada

a-mambww.wmw.
po ¢ frequincia das NEpecedes @ das OPRMICHNS 00 MarnieEio

meﬁu&msmmm&cmﬂ
aasim como 06 Crdnias oo Substituiciio;

32.5 - InsbrugOEs 8 <80 36 DIOGUMD,

G5 - INONMaG0eS S0EN0 AMTCS Of MOLage,

[227 - Nome ¢ enderego Go Tabncants, @ MArcaio ~CE+, DeSracho 08 56w
do modelo, 0 ano de fabnico. Se o labncante construlu uma maguna destirada
er Ulilzada e Amosten explosive, et indicagio deve ser colocada na maguina.

32.8 - InSrupDes para efechuss sem fssos.
~ A colocasdo em senvigo;

~ A utlizagso;

- O maEnuseamsnno, Mammmemwm

~&mummowmmmsumw
|montadas na magquina.

329 - Deve, o= necessanc, chamar a Alengao para as CoMA-NGCAGDRS
[OMPraGo, Dl

32 10 - Chard 08 0050nN0S & RSGUETIES NECRESENoE Dars & srrady em 2erngo, ol
MACNQE0. A INSpeceo, @ varficacho do bom IUNGoNamento &, 4 for caso disto,
reparaciio da maguina, bemn como de todas as instrugdes (lels, nomeadamants!
MAlAfa 0e Segurancs;

3211 - Se necessdno, a5 peoscngbes relalivas @ FSlalnso & & monagem|

& diminur 0 nido provocsdo @ a5 vibrapbes produmdas (por exemplo,
e andnecedonss, NAluneza 8 Masea do Mmasco, «ic )

12 - Deve fomecer as Indicagdes relalivas 20 uida atres emiide pela maguing,
S VAo rel Quer am valor esladbelecido a partir da meakkdo efectuada numa)
iantica:

[3213 - Deve dar 3 seguinic NOKagls 2coroa Oas VIDMGHos GMAGRS paes
MAquInas mantidss s posicho & guadas & mso

32.14 - Scbre 88 vbersgled da mdquing, quer o vakor real quer um vakon]
a partir de medobes eferiuadas rums maquing iaintica:

15 - deve ndicar 05 procdutos ¢ mélodes de Bmpaza, de MSIOCER0 @ O
sraguamento preconizados (nd0 30 para as partes lacimonte acessivels mas
NG CASC 8 8¢ NECasSAna uma mpezs no locsl dss partes de

ou desaconsethado, por cxemplo, tubagens).

3216 - No caso de maequinas de Bizaclo mullpla na qual podem ser kxados os|
equpamenios intermutdves os tabrcantes deverBo lomecer as IMomaedes
PECHESANAS DAra parmily uma monlagem e uma whzagdo seguras.

defmigdc ¢ os mens de instalacdo dos Mastros, 20 contedde do ivrete de
acompanhamento da mAquing, se ndo for fomecido com s maguna, &5 nstrugdes
necessanas para efectuar as provas antes da primes ooocagao em senigo

&17-mmmmmmmomam.el

33) Marcagdo ¢ Declaragao CE de Conformidade
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lipor Q;?/ Checklist de Verificagio de Miquinas e Equipamentos

Anexo 6 - Outros requisitos (DL 320/2001)

Cc

NC

33.1 - Aposigdo da marcagao CE na maquina de forma perceplivel e visivel.

Nota: A aposigdo indevida da marcagdo CE implica a obrigagdo, por parte do
fabricante ou do seu mandatdrio estabetecido na Comunidade, de repor o produto
em conformidade com as disposi¢des relativas & marcacao CE

33.2 - A declaragdo deverd ser redigida na mesma lingua que o manual de
linstrugdes original. Deve ser acompanhada de uma tradugéo em portugués

Li por5

Checklist de Verificagdao de Maquinas e Equipamentos

Anexo 7 - Verificacdo de Caixas de Residuos

NA

C

NC

Observacoes

34) Identificacdo da caixa

34.1 - A caixa encontra-se devidamente identificada (numerada)

35) Gancho de fixacéo

35.1 - E de construgao robusta

35.2 - Nao demonstra sinais de degradagao

36) Sistema de fecho das portas

361-E adequado

36.2 - Ndo demonstra sinais de degradacgao

37) Sistema de fixacédo das portas

37.1 - E adequado

37.2 - Nao demonstra sinais de degradagao

38) Estrutura da Caixa

38.1 - Nao demonstra sinais de degradagao (corrosdo, deformagdes, etc.)

38.2 - A armagéo tem estabilidade (soldaduras, etc.)

38.3 - Os veios de suporte estao estdveis e nao demonstram sinais de degradagao.

39) Rodas

39.1 - Ndo demonstram sinais de degradagao
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13 ANEXO F: Boletim de investigagao de ocorréncia

Boletim de Investigacio de Ocorréncia

lipor;' "

1 - REGISTO

Nome colaborador: DivisSo: Eguipamemo

OATA DE OCORRENCIA:___ /. / DATA DE VER¥ICACAO DE OCORRENCIA: __ /  f

OCORRENCIA VERFICADA POR:
Ny Ares MNome Aeia
2 - DESCRICAO DE OCORRENCIA - Responsdvel
{Dave-e idendificor o Manctrodor e Area o que pertence, o Lozal do Ocomitngia e o/os Equipamento/os Donificodo/os, o
Senigo que Executava),

Assinatura:

s-usauclommm-ugmdu i
(O Responsivel que faz 3 verificagBio deve descrever como 3 ocoméncia sucedew, Depois de descrita & spontads deve-se
10 20 ofaborador para ver @ ele contorda com o que fol escrito = assinar.)

Assinatura:

4 - DESENHO DA OCORRENCIA o
|Caso nacessano fazer um desenho explcativo 68 ccorrénca.}

Mod.425.00 Pagina 1 de 2

Este docomento € valdo somente Na SLO WITSEO siectrinica publivado ne (ntranet do Quabidode (Gestdo Documental).
Coso es1éfo 0 N-Jo em pope), deve assegurarse Gue 0 versdo de Gue dispie Comesponde & disponive) me mesmae,
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lipOf @ Boletim de Investigaciio de Ocorréncia

5 - A OCORRENCIA ORIGINOU

DESGASTE NO EQUIPAMENTO REPARACAD INTERNA SEM AQUISICAQ DE PECAS
DANOS ACENTUADOS NA MACLINA REPARACAD INTERNA COM AQUISICAQ DE PECAS
DANGS ACENTUADOS NO EQUIPAMENTOS REPARACAD EXTERNA
PARAGEM PROLONGADA DA MAQUINA PARAGEM PROLONGADA DO EQUIPAMENTO
DANOS EM PESSOAS DANGS EM TERCEIROS
6 - ACCAO IMEDIATA PROPOSTA - MANUTENCAO
SUSPENSAD DEFINITIVA DO MANCERADOR MANCSRADOR SUPLENTE
SUSPENSAD PREVENTIVA DO MANOBRADOR MANCBRACOR COM CONDICIONANTES

" MANOBRACOR SUSPENSO ATE FORMACAD MANCSRADOR SEM CONDICIONANTES

7 - FOTOGRAFIAS DA OCORRENCIA

8 - RESOLUCAO DA OCORRENCIA
DOMO ADMINISTRACAQ
DRVM DECRI
GAsQY ,
9 - FACTURAS ASSOCIADAS AD ARRANJO DO EQUIPAMENTO/MAQUINA
N.? de Factura Valor (€)
COM CONHECIMENTO: OATA, /. /

Maod 425.00

Pagina 2de

Este documenta ¢ wide somente ne sua versdo efectrdnico pubiicodo no Mtranet do Quoldode (Gestdo Documentall
Coso estejo @ #é-o em papel, deve OSSCPUIONSe Guw G Wrslo de Que dsade COYTEsponde & dsponivel ng mesma,
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14 ANEXO G: Ficha

de equipamento “antiga” vs.

equipamento proposta e Tabela em Excel

Ficha

de

14.1 Ficha de Equipamento “antiga” — B.L.E. (Bilhete de Identidade do Equipamento)

lipor ™

S 1Q A S - Sistema Integrado da Qualidade e Ambiente e Seguranca

Ficha do Equipamento
- Plano de Manutencio e Limpeza -
Cortador de relva

1. Objetivo

Este documento

tem por
caracteristicas principais dos equipamentos, retratar as
fases a que obedece a manuten¢do preventiva dos mesmos,
assim como, definir a responsabilidade pela execu¢do das
tarefas de manutengao nele referenciadas.

objetivo descrever as

2. Descricéao do Equipamento

Nome do Equipamento Cortador de Relva —~ SARP SP 53 KXA
Marca Original Lawn Mower |

Localizagéo Ferramentaria

Ndmero de Referéncia

Ano de Fabrico 2008

N° de Série 7210015

Tipo SP 53 KXA

N.° Cédigo 619159

Observacdes Relevantes

Orgéo de Comando
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14.2 Ficha de Equipamento proposta — B.lL.E. (Bilhete de Identidade do Equipamento)

S1QAS - Sistema Integrado da Qualidade e Ambiente e Seguranga

Ficha do Equipamento
- Plano de Manutengdo ¢ Limpeza —
Ar-Comprimido
Codigo:
Marea: N Modelo:
N.” de Série:
Datas
Fabrico Aquisigio Arranque/Instalagio Fim de Garantis
Fornecedor: N.%
Caracteristicas
Dimmensoes Consumas
ST Poténcia
C L Instalada | Energia Agua Ghs Ar
Ekétrica Comprimédo |
Manutencio
Periodo Descrigiio da Aglo Responshvel
Observacoes
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14.3 Tabela em Excel

14.3.1 Caracteristica dos equipamentos

14.3.1.1 Ar comprimido
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lipor'w‘-

Familia de
Equipamentost

X P Referéncia do| L lizaga Ano de Entrada em Ambito dos
Eqmpamel@ Malea[a CodlgE o ‘S da maqui ot funcio. B Empres. SeTvigod
Centro de x
Compressor1 | Ingersoll-Rang( COMP1 ES 750 Triagem 1998 1998 Ingersoll-Rand Inspecgao
Centro de x
Compressor2 | Ingersol-Rang| COMP2 MH75 Triagem 2000 2000 Ingersoll-Rand Inspecgao
Secador!  |IngersollRang|  SECH TMS 14 g 'I‘a"g::f 2000 2000 IngersollRand |  Inspecgio
Casadas Costa & Garcia, N
Compressor 3 Ciata COMP3 CAI367437 Bombas 2009 2009 Equipamentos Inspecgao
(="
Costa & Garcia,
Secador2 Ciata sEC2 %f;::: 2009 2009 Equipsmentos | Inspeegio
L=
Costa & Garcia,
Compressor 4 Ciata COMP4 CAI153343 P'f;:;{?;‘“ 2005 2005 Equipamentos |  Inspecgio
L=
Costa & Garcia,
Secador 3 Ciata SEC3 PI;::::;Ta 2005 2005 Equipamentos |  Inspecgio
(=0
Compressor § Disol COMPS 500 TF 1t P'l“r::e'r‘i’;“’ 1997 1997 Inspecgio
Compressor 6 Rubete COMPE 100 MR Oficina 2009 2009 Duravit Inspecgio

04-05-2013

04-05-2013

04-05-2013

26-06-2013

26-06-2013
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14.3.1.2 Compactadores

liporw'

Fa_milia de Equipame Marca Cédig Refel énciado| L ': 250 :h:o_ de Entrad-a em Empres Ambil? dos Deglaragan Manual-de Localizagio :::" c:fe
Equipamentos;y 'B E v | equip B da J\:'j E] funcio. E] 'EJ servigo: n Instrugde v | @ hent u a Ol 50120 ‘n
Compactador EF184 CPT1 EF184 14300068 |  Pré-Triagem 1993 1393 Sounete Inspecgio m m
Compactador Sounete CPT2 MDV-.?E?'Z 005 Pré-Triagem 2005 2005 Sounete Inspecgio m “
Compactador Sounete CPT2 anbzf 42 08 Pré-Triagem 2005 2005 Sounete Inspecgio m “
Compactador Sounete CPT4 MOV-:st 0:05: Pré-Triagem 2005 2005 Sounete Inspecgio m “
Compactador Sounete CPTS MOV-::OZ 0:05: Pré-Triagem 2005 2005 Sounete Inspecgio m “
Compactador Sounete CPTE MDV-.?:SZ 08 Pré-Triagem 2008 2008 Sounete Inspecgio m “
Compactador |  Soptech cPT? 107-1342241 P'Ia:e"?:’“’ 2009 2009 Soptech Inspecgio m “
Compactador |  Soptech CPT8 107-203422-8 P'f::::{"“ 2009 2009 Soptech Inspecgio m “
Compactador | Soptech CPTY 107-313422-3 P'Ia:::::r“a 2009 2009 Soptech Inspecgio m “
Compactador | Soptech CPTID | w74z | Flastorma 2009 2009 Soptech Inspecgio m “
Compactador Soptech CPTH 107-503422-5 Pré-Triagem 2009 2009 Soptech Inspecgio m “
Compactador Soptech CPT12 107-613422-6 Pré-Triagem 2009 2009 Soptech Inspecgio m “
Compactador Soptech CPTI3 107-713422-7 Pllal::; :Ena 2009 2009 Soptech Inspecgio m “
Compactador | Soptech CPTH4 107-313422:2 P'fr::e’::,"’ 2009 2009 Soptech Inspecgio m m
Compactador Soptech CPTI5 107-9/3422-9 Pré-Triagem 2010 2010 Soptech Inspecgio m m
Compactador | Soptech CPTH 107-10/3422-10 P'fl::;‘i’;“’ 2010 2010 Soptech Inspecgio m “
Compactadr | Soptech Pt | wrwezen | Flsoms 2010 2010 Soptech InspecgZo m “
Compactador | Soptech CPTI3 107-1243422-12 P';::e'::r“‘ 2010 2010 Soptech Inspecgio m m
Compactador | Soptech CPTH 107-1343422-13 PI?.::;:?;TB 2010 2010 Soptech Inspecgio m “
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14.3.1.3 Linha Multiusos

lipor'w‘- |

Familia de Equipame Marca Cédi Referéncia do| Localizag3 Ano de Entrada em Empres Ambito dos Declaragag Locallzagao Berl de “:'I::';nf
" 'EJ -] gE quipamen v | damiquirlv| fabrico v | funcio. [ | Pre®3 7| servisos v DL 501208
Traspotador | Svedala TR 1t Sion 1338 1398 Svedala Inspecglo
riagem

Trasportador |  Svedala TRP121 121 Cemfode 1998 1938 Svedala Inspecgio
Triagem

Tromel TROM! 11 CT“.‘""" de 1888 1288 Inspecss
fiagem

Trasportador |  Svedala TRPI41 14 Cenyods 1998 1938 Svedala Inspecgio
Triagem

Trasportador Svedala TRP161 161 CTel.'-tro g 1998 1998 Svedala Inspecgio
fiagem

Trasportador |  Svedala TRPIT 171 CT“.‘""" de 1998 1998 Svedala Inspecgio
riagem

Trasportador |  Svedala TRP131 181 cfre'.‘"" de 1998 1938 Svedala Inspecgio
fiagem

Trasportador | Svedala TRP47! 471 CT°'.‘"° de 1938 1992 Svedala Inspecgio
fiagem

Eletroiman EL331 33 Cer_\tro de Inspecgio
Triagem
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14.3.1.4 Maquinas de Jardinagem

liporv-“'

Familia de Equipame Marca Cédi F éncia do| L lizag3a Ano de Entrada em Empres. Ambito dos Declaragag Localizagas Period de P'ol:':‘f
Equipamento<;y| 3P "B E] 9'1 v | equip 8 daméaquin v | fabri B funcio. B Presa’ | servigo S v 3

Corta-Mato Kubota ()] BS430LN Ferramentaria 2001 2001 Kubota Inspecgio
Corta-Mato Kubota Ccm2 BS430LN Ferramentaria 2001 2001 Kubota Inspecgio
Conta-Mato hase, cM3 BS430TR | Ferramentaria 2001 2001 Kage, Inspecgio

Corporation Corporation
Corta-Sebes Kubota Cst Ferramentaria 2001 2001 Kubota Inspecgio
Corta-Sebes hase 2 cs2 KT E30W Ferramentaria 2009 2009 Kaae 5 Inspecgio

Corporation Corporation
Motocultivador Mecanmt.:a MOT ME 2?3 Ferramentaria Meccanu.:a Inspecgio

Benassi Reversivel Benassi

Moto-Serra Echo MSst CS5100 Ferramentaria 2004 2004 Echo Inspecgio
Moto-Serra Emak Ms2 DY st Ferramentaria 2004 2004 Emak Inspecgio
Corta-Relva Lawn Mower CR1 SPE3IKKA Ferramentaria 2009 2009 Lawn Mower Inspecgio
Corta-Relva Lawn Mower CR2 SPE3KXA Ferramentaria 2009 2009 Lawn Mower Inspecgio
Corta-Relva Outils Wolf CR3 TPHIFIP Ferramentaria 2001 2001 Quils Wolf Inspecgio
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15 ANEXO H: OSMP - Ordem de Servigo de Manutencao Preventiva

15.1 OSMP - Maquina de jardinagem

Ordem de Servigo de Manutencéo Preventiva

| lipo r{.

Identificagdo: Corta-Relva - LAWN MOWER

Semana __/__ [/ _a__ St Sempre
. Hora | Hora
Tarefas a executar Data Inicial | Fiaal Responsivel
Oleo do mator Vertficar
Parafuso solto 5 , Verficar
Combustivel Reabastecer
Limpar
Veta de ignigio M-
Ajustar
Limina Verdicar
Parafaso de ldmina Verificar
Venficar
Saco de reiva
Limpar
Observacdes: -
Responsidvel pela execugiio da tarefa: Data: __ /[
Responsével: - Data: _/ [
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lipo ™

Ordem de Servigo de Manutenciio Preventiva

Identificagio: Corta-Relva - LAWN MOWER

Semana__J [/ __a__/) f_ 50 Horas
Hora Hora
Tarefas a executar Data Inicial | Final Responséavel
Oleo do motor Trocar*
Csbo de acelerador Apustar
Cabo da embraisgem
de ationamento Apauc
Cabo ds Bmina -
Verificar**
Cabo de ajuste de : :
Observacdes:

grau de impurezas.

Trocar* - Troque o dleo do motor depois das 25 primeiras horas de utiizagao.
Depois disso, troque o dheo a cada 50 horas de funcionamenio e de acordo com o

Verificar™ - S&o necessdrias técnicas de manutengdo e ferramentas especiais
para verificar esses ftens, Portanto, consulte o revendedor mais préximo,

Responsavel pela execugio da tarefa:

Responsivel:

Data: __/ [

Data: _ /) [
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15.2 OSMP - Linhas do Centro de Triagem

Ordem de Servigo de Manutenciio Preventiva

lipori'

Identificagho: Limpeza__
Semana __/__/__a__J/__ [ Semana |
Tarefas a execotar Dats | Hora | Hora

Inicial | Fina) | RePousivel

Umpeza das 111005 @ 3guihas da MACPRESS

Lim pecrs 20 criwp

Limgcaa dis aparadiran 121
Limpeaa 426 aparadisrn 328
limpeas do fosss recepsio
Limgeza do Troenmal
Lerpeza wcemnzamico
Varmer pavimente

Umpera cabine vol {Pare., componas, aemdrics)
Limipeca cabenwe plason (varrer-apirar-Seiras)
Unpeta 00 sala e comando [P v semines)

Verificar rodos - Bmpar se necessdno 151

Verdicar rolos - Swpar s necessdro 161

Varificae rokos - Aepar we reowwdnio 171

Verificar rokos « I par s focessdno 181

Verficar rolas -l por s¢ aecessdng 195

Vwrthcar nsios - lmpuer se secessinio 411

Vierificar sofon - mpie 3o secmaicis 441

Urpe poval da prons) MACPRESS
Umpers do foao di pressy MACFRESS

Limpara dos daglan A-0

Limpers dy Oficiog & Aevecadagio

Umpera geval com ssp iadustrial

L aoval vaem de vapor

Lim pe2a geral com md3una de lsveges de sy,
Umpeas geey’ com mdquing de pressdo e gua
Lmpeas doy iramsgortadones 141

Lngeda S tranigortidones 471
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lipor

Ordem de Servigo de Manutengio Preventiva

Umped s ranspomadones A6L

Umpera dos transpertadores 151

Umpera 605 Uaniparadons 161

Umpeza dot tamperadores 171

U pein don Maruportedorss 151

Umnpeza dor Emportasoces 151

Limpeoa geral da prera A5

Limgeas do desposiamanto

Limaeza 426 Laraportadanes J82-A

Limaeas dos trassportadares 361 8

L des tr = ATLA

b b

Limpess dos transponadenss: 372 6

Lavpeca dos transpoctadores IKL-A

Limpeia 605 transpertadones 218616

Urrpata dos tramportadores 411

PN TOChas €05 ¢ eos O apcio » cebines

Laves toden an cteys & conternones das NS Peokamaios ¢ olanas)

Unpels o5 comedes

Umpera o1 tanmpamadores 6514

Limpete don tamportadores 661-8

Limpeaa dos searepo madores 671 A

Linpeta don ratapartedores 6718

Umpess dos raraponadones 6914

Limpesa dos Lrarsportadoces 8910

Observagdes:

Responsivel pela execucio da tarefa:

Responsiivel:

Data: _/__J
Data: __/__J
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16 ANEXO I: Norma Visual
16.1 Norma Visual — Linha Multiusos

16.1.1 Transportador 111 — Pontos de intervengao/manutencgao

= ]x/Semana — Lubrificacdo dos cadeados:

Figura 46l: Lubrificacdo dos cadeados.

»  1x/Més — Oleo do motor e lubrificacdo dos rolos:

Figura 47I: Lubrificagdo do motor e rolos.
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= ]1x/Mg&s — Lubrificacdo das chumaceiras:

Figura 48l: Lubrificagdao das chumaceiras.

16.1.2 Eletroiman — Pontos de intervencao/manutencgao

= 1x/M¢&s — Lubrificacao do motor:

Figura 49I: Lubrificagdo do motor.
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1x/Més — Lubrificagdo das chumaceiras:

Figura 50I: Lubrificagdo das chumaceiras.
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17 ANEXO J: Plano de Manuteng¢ao — Linha Multiusos

Janciro

Lubrificagio das correntes Seq. Tarde
Repor oleo nas caixas de lubrificagio

[5¢ necessdrio) Seq Tarde
Tranzportador 111 Seq. Tarde
Limpeaa daz redez daz ventoinhaz dos
compressores Seq Tarde
Limpar oz filtroz de oleo doz
COMPressores Seq. Tarde
Limpena do zecador do ar comprimide Seq. Tarde
Limpar 2 agua do secador de ar
comprimido Seg. Tarde
Lubrificagio geral Ter. Tarde
Werificar ¢ repor o nivel de oleo doz
Aares Ter. Tarde
Tranzportador 121 Ter. Tarde
ubrificagio geral u3, arde
o Lubrificagio geral & Tard
‘5- Yerificar ¢ repor o nivel de dleo dos
E CC A Qua. Tarde
= Trommel 131 Qua, Tarde
=2 ——
= Verificagao dos dentes da coroa
g [colocar acrozol de 230 gq) Qua. Tarde
Limpeaa completa da coroa ¢ dentes
Qua, Tarde

[solugio 213 gasdleo - 113 Sleo)

Verificagao do caminho da coroa - deve
estar solto, sem produtos que a @ua. Tarde
POSSAM CnCravar

Lubrificagio da corea no gracer Gua, Tarde
Lubrificagio dos apoios da frente Qua. Tarde
Trommel 131 Gua. Tarde
Lubrificagio geral Qi Tarde
Werificar ¢ repor o nivel de oleo doz

mekares Gui. Tarde
Electroiman Qui. Tarde
Lubrificagio geral Sex. Tarde
Verificar ¢ repor o nivel de oleo doz

motores Sex. Tarde

Verificagao do estado doz tampoces
¢listicos

Sex Tarde
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deirar 121- Trammel Seq. Tarde
JVarrerpavimento com ar comprimido Seq. Tarde
JLimpexadaCabine planar (varrer,
2 Soq. Tarde
Jboirar)
{Limpexadaralade comando(Pavimento
: Seq. Tarde
Sriar) _
arrolar = limparre necorrdrio 164,
J171,131 Seq. Tarde
JLIMPEZA - aparadeirar 121- Trammel Ter. Tarde
: VYarrer pavimento <om ar comprimido Ter. Tarde
LimpexadaCabine planar (varrer,
] B . Ter. Tarde
arpirar, beoirar)
| Limpexadar dirplayr A-B Ter. Tarde
1 i.lMPEZﬁ - aparadeirar 121- Trammel Qua. Tarde
JVarrerpavimento com ar comprimido Qua Tarde
|UimpexadaCabine planar (varrer,
| z . Qua, Tarde
arpirar, beirar)
JLlimpexadaralade comando(Pavimento
” Qua, Tarde
¢ armdriar)
i LimpexadaOficinac Arrecadagao Qua, Tarde
Limpexaqeral doarpiradorindurtrial Qua. Tarde
: Limpexaqeral damdquinade vapor Qua. Tarde
JLimp qeraldamdquinade lavaqem de
% Qua, Tarde
|pavimenta
JLimpezaqeraldamdquinadepresrinde
15 Qua, Tarde
§Squa
JLimpexadar tranrportadoror 141,471 Qua Tarde
- . Qua, Tarde
Limpexadar tranvportadorer 164, 171, 131)
JLIMPEZA- deirar 121- Trommel Qui. Tarde
fVarrer pavimento com ar comprimido Qui. Tarde
JLimpexadaCabine planar (varrer,
d . Qui. Tarde
Jarpirar, boirar)
JLlimpexadoderpociramento Qui. Tarde
JLlimpexadaralade comando(Pavimento
” Qui. Tarde
¢ armdriar)
JLIMPEZA - aparadeirar f21-Trammel | Sex. Tarde
JVarrerpavimento comar comprimido Sox. Tarde
i LimpexadaCabine planar (varrer,
. ; Sox. Tarde
arpirar, boirar)
JLlimpexadaralade comando(FPavimento
Sex. Tarde

|- armdriar)
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MANUTENGAO

Lubrificag3o das correntes Seq. Tarde
Repor oleo nas caizas de

lubrificag3o (se necessario) Seg. Tarde
Transportador 111 Seq. Tarde
Limpeza das redes das ventoinhas s Tard
dos compressores &g i3
Limpar os filtros de dleo dos

COMpressores Seg. Tarde
comprimido Seq. Tarde
Limpar a agua do secador de ar

comprimido Seg. Tarde
Lubrificag3o geral Ter. Tarde
Verificar e repor o nivel de dleo dos

R IR Ter. Tarde
Verificagao dos dentes da coroa Tard
[colocar aerosol de 290 g) Qua. age
dentes [solugao 203 gasoleo - 113

éleo) Qua. Tarde
Verificagao do caminho da coroa -

deve estar solto, sem produtos que Qua. Tarde
3 pOsSSam encravar

Lubrificag3o da coroa no gracer Qua. Tarde
Lubrificag3o dos apoios da frente Qua. Tarde
Trommel 131 Qua. Tarde
Lubrificag3o geral Qui. Tarde
Verificar e repor o nivel de dleo dos :

Inateres Gui. Tarde
Transportador 161-171- 131 CQui. Tarde
Lubrificag3o geral Sexn. Tarde
Verificar e repor o nivel de dleo dos

Aterae Sex. Tarde
Transportador 141- 471 Sex. Tarde
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IMPEZE ~aparadeirar 121- Trommel Seq. Tarde
| Varrerpavimenta com ar comprimido Seq. Tarde
JLimpexzadaCabine planar (varrer,
| K . Seq. Tarde
arpirar, beirar)
JLimpezacabine volumarar(Favimento
! . Seq. Tarde
| comportar o armdriar)
JLimpexadaralade comandar
J(Favimenta e armdriar) Sea. Tarde
Limpeozaqeraldocloctroiman Seq. Tarde
JLIMPE2A - aparadeirar 121-Trammel Ter. Tarde
JVarrer pavimento com ar comprimido Ter. Tarde
JLIMPE2A - aparadeirar 121- Trammel Qua. Tarde
| Varrerpavimento com ar comprimido Qua. Tarde
JLimpexadaCabine planar (varrer,
" . : Qua. Tarde
arpirar, beirar)
JLimpexzadaralade comandar
J(Favimento e armdriar) Qua. Tarde
: LimpexadaOficinac Arrecadagano Qua. Tarde
Limpexaqeral doarpiradorindurtrial Qua. Tarde
JLimp qeraldamdquinadevapor Qua. Tarde
JLimp qeraldamdquinade lavaqem de)
! o Qua. Tarde
Jpavimento
JLimpexaqeraldamsquinadeprosrande
: Squa Qua. Tarde
| PR v : Qua. Tarde
JLimpexadartranrportadorer 161, 171, 121)
JLIMPE2A - aparadeirar 121- Trammel Qui. Tarde
JVarrerpavimento com ar comprimido Qui. Tarde
JLimpezadaCabine pl (varror,
| d . Qui. Tarde
Jarpirar, boirar)
Limpexadoderpociramenta Qui. Tarde
| Limpexadaralade comando(Favimento
i . Qui. Tarde
e armdriar)
LIMPE2A - aparadeirar 121- Trommel Sex. Tarde
VYarrer pavimento com ar comprimido Sox. Tarde
LimpexadaCabine planar (varrer,
! . s Sox. Tarde
Jarpirar, boirar)
JLimpexadaralade comando(Favimento
i . Sox. Tarde
¢ armdriar)
| Arpirartectar dar ¢ dificiar 4¢ apoio e
Sox. Tarde

| cabiner
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MANUTENGAO

Lubrificagdo das correntes Seq. Tarde
Repor dleo nas caizas de T
lubrificagdo (se necessario) Seg. arde
Transportador 111 Seq. Tarde
Lubrificagdo das chumaceiras Seq. Tarde
Verificar e repor o nivel de dleo dos
matores Seaq. Tarde
Transportador 111 Tarde
Limpeza dasredes das ventoinhas
dos compressores Seg. Tarde
Limpar osfiltros de dleo dos
compressores Seg Tarde
comprimido Seqg Tarde
Limpar a agua do secador de ar
comprimido Seg Tarde
Lubrificago geral Ter. Tarde
Veriticar e repor o nivel de dleo dos
By Ter. Tarde
Veriticagao dos dentes da coroa
[colocar aerosol de 230 q) Cua. Tarde
Limpeza completadacoroae
dentes (solugSo 213 gasdleo - 13 Gua Tarde
Verhcagao do caminho da coroa -
deve estar solto, sem produtos que a Qua. Tarde
possam encravar
Lubrificagdo da coroa no gracer Qua. Tarde
Lubrificag3o dos apoios da frente Oua. Tarde
Trommel 131 Qua. Tarde
Lubrificagdo geral Sex. Tarde
Verificar e repor o nivel de dleo dos

R Sex. Tarde

motores
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| (Pavimento ¢ armdrios)

|urapeza - aparadeiraz 121 - Trommel | Seg. Tarde
| Varrer pavimento com ar comprimido Seq. Tarde
Limpeaa da Cabine planoz (varrer,
| azpirar, beiraz) Seq. Tarde
| Gimpeza cabine volumozoz(Pavimento
| compertas ¢ armdrioz) Seg. Tarde
| limpeaa da zala de comandos
| (Pavimento ¢ armdrios) Seq. Tarde
JLIMPEZA - aparadeiraz 121 - Trommel Ter. Tarde
| ¥arrer pavimento com ar comprimido Ter. Tarde
JLIMPEZ4, - aparadeiraz 121 - Trommel Qua. Tarde
| Warrer pavimento com ar comprimido Qua. Tarde
Limpeaa da Cabine planoz [varrer,
| azpirar, beiraz) Qua. Tarde
| Timpeza da zala de comandos
| (Pavimento ¢ armirios) Qua. Tarde
Limpeaa da Oficing ¢ Arrecadagio Glua. Tarde
| Limpeza geral do aspirador industrial Qua. Tarde
| Limpeza geral da miquina de vapor Qua, Tarde
| Timpeza geral da miquina de lavagem
de pavimento Glua, Tarde
| Uimpeza geral da maquina de pressao
dle zgua ! S b Glua, Tarde
| Limpeza dos tranzportadores 141, 471 Qua. Tarde
JLIRPEZ A - sparadeiraz 121 - Trommel Glui. Tarde
| Varrer pavimento com ar comprimido Glui. Tarde
| Limpeaa da Cabine planoz [varrer, 2
| azpirar, beiraz) Qui. Tarde
Limpeza do despociramento Gui. Tarde
| Limpeza da zala de comande 5
| (Pavimento ¢ armirios) Qui. Tarde
| Limpeaa dos tranzportadores 111, 161, x
fm1s : GQui. Tarde
| LIMPEZ4 - sparadeiraz 121 - Trommel | Sex. Tarde
| Varrer pavimento com ar comprimido Sex. Tarde
Limpeaa da Cabine planoz (varrer,
| aspirar, beiraz) Sex. Tarde
‘ Limpeaa da zala de comande
Sex. Tarde
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MANUTENGAO

Lubrificagdo das correntes Seq. Tarde
Repor dleo nas caisas de
lubrificagdo (se necessario) Seg. Tarde
Transportador 111 Seq. Tarde
Limpeza dasredes das ventoinhas T
dos compressores Seg. arde
Limpar oz filtros de dleo dos T
compressores Seg. arde
comprimido Seq. Tarde
Limpar a 3agua do secadorde ar
comprimido Sea. Tarde
Lubrificagdo geral Ter. Tarde
Verificar e repor o nivel de dleo dos
R Ter. Tarde
Verificagao e lubriticagao dos
rolamentos Ter. Tarde
Verificagao dos dentes da coroa
[colocar aerosolde 230 g) Qua. Tarde
Limpeza completadacoroae
dentes [solugdo 213 gasdleo - 13 Cua. Tarde
Venhcagao do caminho da coroa -
deve estar solto, sem produtos que a Qua. Tarde
possam encravar
Lubrificagdo da coroa no gracer Oua. Tarde
Lubrificagdo dos apoios da frente Oua. Tarde
Trommel 131 Oua. Tarde
Lubrificag3o geral Cui. Tarde
Verificar e repor o nivel de dleo dos

R Cui. Tarde

motores
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| (Pavimento ¢ armirios)

LIMPEZA - sparadeiraz 121 - Trommel Seq. Tarde
| Varrer pavimento com ar comprimido Seq. Tarde
Limpeaa da Cabine planoz (varrer,
| azpirar, beiraz) Seq. Tarde
| Gimpeza cabine volumozoz[Pavimento
| comportaz ¢ armiries) Seg. Tarde
| Uimpeza da zala de comandeoz
| (Pavimento ¢ armarios) Seg. Tarde
j | Yerificar roloz 141, 471 Seq. Tarde
LIMPEZA - aparadeiraz 121 - Trommel Ter. Tarde
| Yarrer pavimento com ar comprimide Ter. Tarde
JLIMPEZA - aparadeiras 121 - Trommel Glua, Tarde
| Varrer pavimento com ar comprimido Glua, Tarde
Limpeaa da Cabine planoz (varrer,
| azpirar, beiraz) Qua. Tarde
| limpeza da zala de comandes
| (Pavimento ¢ armirios) Qua. Tarde
Limpeaa da Oficina ¢ Arrecadagio Gua, Tarde
| Limpeza geral do aspirador industrial Glua. Tarde
| Limpeza geral da miquina de vapor Glua Tarde
| Limpeaa geral da maquina de lavagem
de pavimento Qua. Tarde
| Limpeza geral da maquina de prezsao
| de :?gua 2 1 £ Gua, Tarde
Limpeza doz tranzportadorez 161, 171,
|51 Qua. Tarde
furapEZ4 - sparadeiraz 121-Trommel [ Gui. Tarde
| Yarrer pavimento com ar comprimido Glui. Tarde
| Limpena da Cabine planos (varrer, .
| 2zpirar, beiraz) Qui. Tarde
Limpeza do despociramento Gui. Tarde
| Limpeaa da zala de comando "
| (Pavimento ¢ armdrioz) Qui. Tarde
| UMPEZ4 - sparadeiraz 121 - Trommel | Sex. Tarde
| Warrer pavimento com ar comprimido Sex. Tarde
Limpeaa da Cabine planoz (varrer,
| azpirar, beiraz) Sex. Tarde
| Timpeza da zala de comando
Sex. Tarde
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18 ANEXO L: Caracteristicas dos equipamentos
18.1 Verificador de Oleo

18.2 Caracteristicas do equipamento — SKF TMEH1

Verificador de 6leo TMEH 1
Detecta mudangas nas condigoes de oleo

0 verificador de oleo detecta e mede a constante
dielétrica do 0leo. Comparando as medigges obtidas em
oleos da mesma marca, usados ou novos, o Verificador
de 6leo da SKF consegue determinar o grau de alteragio
na constante dielétrica do dleo. A alteragao dielétrica
esta diretamente relacionada com a degradagao e o
nivel de contaminagao do oleo e permite ao usuario
obter intervalos otimizados entre as mudangas de oleo

e detectar maior desgaste da maquina assim como
perda de propriedades lubrificantes do 6leo. Para facilitar
a obtengao da tendéncia, o aparelho esta equipado com
visor de leitura numerica.

Atengao!

0 verificador de dleo da SKF ndo & um analisador. Trata-se de umaparatho
para detectar apenas alteragdes na condigdo dos dlecs.

As leituras Gticas @ numErkas sao apenas um guia que permita obter
tendéndas das leituras comparativas entre um &leo bom e um dleo usado
do mesmo tipo ou marca.

* Indica mudangas nas condibes de dleo, afetadas
por condigdes tais como:
* Conteddo de dgua
* Contaminagdo por combustivel
* Conteddo de metais
* Oxidagdo
* De uso fcl em uma so mao
¢ Leitura numérica para facil determinagdo de tendéncias
* Pode armazenar calibragdo (6lec bom) na meména

Tipos de bleos:

= (leo mineral;
= 9leo sintético.

Vida util da bateria:

= 3000 testes ou > 150 horas de funcionamento.

Opera:

= $leos de motor (principal finalidade),
= oleo de engrenagens e de lubrificacao.

Funcionamento:

= testa em 2 minutos
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18.3 Medidor de Termografia

18.4 Fluke 568

The two-in-one infrared and contact thermo-
meter with an innovative graphical display

With a straight-forward, menu-driven

user interface and graphical display,
the Fluke 566 and 568 multipurpose
thermometers make even complex

temperature measurements easy. Quickly
navigate and adjust emissivity, start data
logging, or turn on and off alarms, with
just a few pushes of a button. For added

convenience, both rugged handheld
thermometers combine contact and

non-contact temperature measurement
capability, providing a total temperature
measurement solution for any service

and maintenance program.

* Easily access advanced features with
the soft-key buttons and graphical
display

* Measure smaller targets from farther
away using the IR thermometer

* Adjustable emissivity and built-in table
of common materials for higher IR
accuracy

* Quickly identify problems with the MIN,
MAZX, AVG, and DIF functions

» 2-color flashing alarm alerts you
visually when measurements exceed
limits

* Includes Type K thermocouple bead
probe

» Compatible with all standard mini-
connector K-type thermocouples

* Data logging with a date/time stamp

* Soft rubber boot for increased
ruggedness

» User interface available in 6 languages

Specifications

Infrared temperature range

{Check the Fluke web for detailed specifications)

566 568
-40°C to 650 °C | -40°Cto BOO"C

Infrared accuracy

<070 £ (1.0°C+0.1°%1 °C);
»0°C:=1% or £ 1.0 °C, whichever is greater

Display resolution 01°C
Infrared spectral response B pm to 14 pm
Infrared response time < 500 msec

Input temperature range

-IT0°Cto 1372°C

Input accuracy

S270"Cto 40°C: £ (1°C + 0.2°/17°C)
-40 °C to 1372 °C: £ 1 % or 1 °C, whichever is greater

D:S (Distance to measurement spot size)

31 50:1

Laser sighting

Single-point laser < 1 mw output Class 2 (II) operation, 630 nm to 670 nm

Minimum spot size

19 mm

Emissivity adjustment

By built-in table of commeon materials or digitally adjustable
from (.10 to 1.00 by 0.01

Data logging with Date/Time stamp

20 points 99 points

PC interface and cable

USB 2.0 with FlukeView®
Forms software

None

Hi'Low alarms

Audible and two-color visual

Min/Max/Avg/Dif Yes

Display Dot matrix 98 x 96 pixels with function menus
Backlight Two levels, normal and extra bright for darker environments
Trigger Lock Yes

Switchable between Celsius and Fahrenheit Yes

Power: 2 AA/LR6 Batteries (566); 2 AA/LR6
Batteries and USB for use with a PC (568)
Battery life: Used continuously; laser and

backlight on: 12 hours; laser and backlight off:

100 hours

Weight: 0.965 kg (566); 1.026 kg (568)

Size (HxLxW): 254 cmx 191 cm x 6.9 cm
Operating temperature: 0 °C to 50 °C
Storage temperature: -20 °C to 60 °C
Two years warranty
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18.5 Analise de Vibragoes

18.6 Fluke 805

Especificagoes técnicas

Medidor de vibragbes Ambiente

Intervalo de frequéncias baixas | 10 Hz a 1000 Hz Temperatura de |-20°C a 80 °C -4 °F a 122 °F)

{medi¢do geral) funcionamento

Intervalo de frequéncias altas (4000 Hz a 20 000 Hz Temperatura de |-30°C a 80 °C (-22 °Fa 176 °F)

[(medi¢do CF+) armazenamento

Niveis de gravidade Bom, satisfatério, insatisfatorio, inaceitdvel | |Humidade de 10% a 95% (sem condensacao)

Limite de vibragdo Pico de 50 g (pico 2 pico de 100 g) funcionamento

Conversor A/D 16 bits Altitude de Nivel do mar a 3048 metros

Relagao sinal/ruido 80 B SR, |10

Taxa da ‘!mgs‘_“g@m T Classificagao P |IP54

e Limite de vibragio| Pico de 500 g

Frequéncia alta 80 000 Hz Testa de queda | 1 mefro

Cépia de sequranca do relégio |Pilha tipo botde Especificagbes =

em tempo real - e g - - :

Sensor Tipo de bateria glcazh‘l;zla)scAA (2) ou de ibes de litio
e

Sensibilidade 100 mV/g + 10% - -

Gama de medic3o 001gaS0g ﬁ‘a‘t‘;’m o, 250

Intervalo de frequéncias baixas 10 Hz a 1000 Hz Dimensoes 24,1 cmx 7,1 cmx 5,8 cm (9,5 pol.x

[medigao geral) [CxLxA) 2,8 pol x 2,3 pol]

Inten(a_lo de frequéncias altas 4000 Hz 3 20 000 Hz Peso 0,40 kg (0,89 Ih)

{madicdo CF +) Conectores USB mini-B de 7 pinos, ficha de

Resolugdo 00lg saida de 4udio estéreo {adaptador

Precisdo A 100 Hz + 5% do valor medido de dudio de 3,5 mm), ficha do

‘Unidades de amplitude _ sensor externo {conector SMB)

Aceleragio g, m/seg?

Velocidade pol./seg., mm/sag.

Deslocamento milhas, mm

Termémetro de infravermelhos (medi¢io da temperatura)

Gama -20°C a 200 °C (-4 °Fa 392 °F)

Precisdo +2°C[4°F)

Comprimento focal Fixo, a ~3,8 cm (1.5%)

540 pela Flake. ; ‘ e :

Gama de frequéncias 10 Hz a 1000 Hz

Tensao de polarizagdo (para |20VDCa22VDC

poténcia de alimentag3o)

Corrente de polarizagdo (para |Maximo de 5 mA Fluke. Keeping your world

poténcia de alimentac3o) up and running.»

Calibragdo | Calibragdo de fabrica necessiria g{"fm’”"v&mﬁ,’;
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