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1 Introducdo

1.1 Objetivos do projeto DIA-CVET

Os objetivos do do projeto Erasmus+ «Desenvolvimento de programas inovadores e atrativos de
formacado profissional continua para a producao industrial de calgado» DIA-CVET sdo

e desenvolver, orientar eimplementar cursos abrangentes para as Esferas de Atividade (EdA)
de encarregados na producdo de cal¢ado industrial a nivel europeu; disponivel em inglés
(EN), bem como em alemdo (DE), romeno (RO) e portugués (PT),

e desenvolver um quadro de qualificagdes sectoriais de nivel 5 e 6, fazendo referéncia as
qualifica¢gdes nacionais existentes ou recentemente elaboradas pela Alemanha, Portugal e
Roménia.

1.2 Manuais de orientacdo para Tutores/as e Formadores/as

O objetivo dos manuais é preparar os/as formadores/as designados para o seu papel, fornecendo
conteudo e apoio. Devido a natureza das EdA dos/as encarregados/as, tais ndo incluem formas
especificas de formacdo; contudo, sugerimos uma abordagem mista. Programas bem-sucedidos
de Educagdo e Formacdo Profissional Continua (CVET) combinam aulas tedricas com a aplicagao
dos Conhecimentos, Aptiddes e Competéncias (KSC) adquiridos em ambientes de trabalho reais.
As tarefas de um/a formador/a sdo

e transmitir EJA-KSC especificos,
e demonstrar as operagdes que se espera que os/as alunos/as aprendam a realizar,

e apresentar cada nova tarefa aos alunos/as, supervisionando-os/as durante as suas
primeiras abordagens,

e organizar e supervisionar atividades mistas (por exemplo, projetos),
e orienta-los/as para um desempenho independente das tarefas das respetivas EdA.

Os manuais ndo se destinam a substituir um livro didatico. Destinam-se a dar apoio aos
formadores/as para planear e executar o seu ensino. Os/As formadores/as sao convidados a
recolher mais informac&es de outras fontes.

1.3 Remeter a sua formacao para o processo empresarial de produgao
industrial de calcado

A producao industrial € um processo complexo, onde a Esfera de Atividade, descrita neste manual,
estd incorporada no processo empresarial. Antes de iniciar a formacdo sobre uma EdA especifica,
certifique-se de que os/as alunos/as estdo familiarizados com as outras EdA para encarregados/as
na producao industrial de calcado.

Por exemplo, devem ser apresentados aos alunos/as os tipos de produtos que a empresa fabrica
e a sua utilizacao prevista, aos diferentes segmentos de clientes, aos canais de distribuicdo, etc.
Devem estar cientes dos processos de criacao e fabrico do produto, ou seja, concec¢do do produto,
modelacdo, departamento de compras, planeamento da produgdo, e todos os departamentos de
producdo desde o armazém a logistica.



O processo de producao (que nao integra o DIA-CVET, para informac8es, ver: http://icsas-
project.eu/) estd no centro do processo empresarial; a EJA do DIA-CVET desempenha um papel
preparatério, de apoio ou de acompanhamento (ver fig. 1).

Fig. 1: Esferas de Atividade do DIA-CVET e a sua relagdo com o processo de produgéo.


http://icsas-project.eu/
http://icsas-project.eu/
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2 Gestdo da Manutencao

2.1 Introducgao

A sociedade e os mercados sdo cada vez mais competitivos, globais e evolutivos, pelo que obriga
a industria a reforcar a sua competitividade, a qualidade dos seus produtos ou servicos, a
flexibilidade dos seus processos, a evolucao tecnoldgica, a qualificacdo dos seus recursos
humanos e a assumir a manutencao como area de intervencdo fundamental.

A Manutencao é “uma combinag@o de ac¢bes de gestdo, técnicas e econdmicas, aplicadas aos bens de
uma empresa para optimizagéo do seu ciclo de vida”.

A manutenc¢do impulsionada pela evolugao tecnolégica e cientifica ao longo dos Ultimos anos,
promove o desenvolvimento de processos e estratégias de gestdo que muito contribuem para a
produtividade, maior seguranca, um melhor impacto ambiental e uma melhor qualidade dos
produtos ou servicos, a custos otimizados.

Atualmente a Gestdo da Manutencdo industrial assenta em sistemas estruturais, metodologias e
estratégias adequaveis e no uso de varias ferramentas de gestdo que visam a otimiza¢do da
relacdo custo/eficacia. Destacam-se a Manutencdo Produtiva Total (TPM) e a Manutencdo Centrada
na Fiabilidade (RCM), CBM - Manutencdo Assistida por Computador; PBS - Rendimento Baseado
nas Especifica¢des; RBI - Inspecc¢ao Baseada no Risco.

E imprescindivel a criacdo de um sistema estrutural que permita: assegurar a atividade operacional
da empresa, garantir a manutencao eficaz das instalacdes e equipamentos, potenciar a eficiéncia,
ganhos de produtividade e qualidade, diagnosticar riscos e prevenir problemas, avaliar custos e
contribuir para uma economia circular.

A gestao da manutencdo de bens, instala¢cdes e equipamentos, € uma componente essencial na
gestao e atividade operacional da empresa de calcado.

2.2 Definicdo da Manutencao

Existem uma grande numero de definicdes de Manutenc¢do, mas que se caraterizam de modo
similar, como o conjunto de ac¢Bes destinadas a assegurar o bom funcionamento das maquinas e
das instalages, garantindo boas condicBes de operacionalizacdo, produtividade e um custo global
otimizado, considerando uma intervencdo eficaz, evitando avarias e um baixo rendimento.

Intervencgao esta, compativel com a intervencao da empresa numa combinacdo de a¢fes técnicas,
econdmicas, administrativas e de gestdo de modo a assegurar os ciclos produtivos dos produtos,
bens ou servicos. Intervencdo de apoio a melhores metas organizacionais.

A manutencdo permite:

e Reduzir Custos;

e Evitar Paragens que terdo como consequéncia quebras na producao;

e Reduzir o numero de avarias;

e Reduzir os tempos de intervenc¢des, através de boas politicas de preparacao de trabalho;

e Aumentar o tempo de vida dos equipamentos, preservando as suas capacidades o
maximo de tempo possivel;

e Melhorar a qualidade de producdo;

e Aumentar a seguranca de servico.



2.3 Funcdo da Manutencao

A Manutencdo necessita de recursos humanos e materiais, regidos por uma determinada politica
de manuteng¢do, com os quais actua sobre os equipamentos de forma a optimizar os seus ciclos

de vida.

Ao Gestor da Manutencdo compete gerir esses meios para atingir determinados objectivos,
através da implementacdo de varias ac¢des (Pinto, 1999):

Orientar os recursos no sentido de assegurar a sua eficacia e eficiéncia;
Planear e programar as actividades e interven¢des de manutencao;

Coordenar a realizacdo das intervencdes planeadas, programadas e curativas dentro dos
prazos previstos e com a qualidade requerida;

Controlar os custos envolvidos e verificar a sua conformidade com as previsdes
orcamentadas;

Motivar e promover a formacdo dos recursos humanos com o objectivo de atingir
elevados niveis de produtividade individual e de equipa.

As actividades da Fungao Manuteng¢do podem ser agrupadas em duas areas funcionais: as funcdes
primarias e as fun¢des secundarias (Cabrita e Silva, 2002):

As fung¢8es primarias estao relacionadas com o trabalho diario efectuado pelo Departamento
de Manutencgao:

Manutencao dos equipamentos da empresa: realiza¢do das reparagdes necessarias ao
equipamento de produc¢do o mais rapido e economicamente possivel, tentando antecipar
essas reparagdes, recorrendo a um programa de manutencdo adequado a cada situacdo;

Manutencao de edificios e terrenos: as reparac¢des em edificios e nas infraestruturas
exteriores de uma empresa (arruamentos, sistemas de drenagem, captagao e
fornecimento de agua as instalacdes fabris);

Exploracao das instalagdes de producdo/abastecimento energético: se as instalacbes
fabris da empresa geram a sua prdpria fonte de energia (seja ela qual for), esta actividade
é assumida pelo Departamento de Manutencao.

Instalagdo de novos equipamentos, participacdo na concepcdo e construcdo de
equipamentos e/ou edificios; Inspeccao, lubrificacdo e limpeza dos equipamentos da
empresa.

Por outro lado, as fun¢des secundarias da Funcao Manutencgao sdo:

Controlo do armazém de pecgas;
Organizagdo e Gestdo da Manutencdo Industrial;

Recolha e tratamento de desperdicios industriais: devido as normativas ambientais
actuais e as tecnologias utilizadas (compactadores, estacdes de tratamento de aguas
residuais, entre outras);

Controlo de fontes de poluicdo: tendo em conta que a emissdo de poluentes os diversos
componentes do processo produtivo passiveis de emitir poluentes estdo sujeitos a
controlos e afinacBes periddicas;

Outras actividades: licenciamento de equipamentos e instala¢des, estudos e projectos.
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Em sintese, a funcao da Manutengao ndo esta apenas ligada a garantia da operacionaliza¢ao dos
equipamentos, deve garantir o nivel de operacionalidade dos equipamentos para a
disponibilidade e qualidade impostas, minimizando custos, tempos de imobilizacdo, mas também
tem uma relacdo estreita com a Qualidade, contributo fundamental para a qualidade de bens
produzidos.

A fun¢ao da manutencao é fundamental numa organizagao, pelas seguintes razdes:

e E determinante para garantir a disponibilidade dos equipamentos utilizados no processo
produtivo, influenciando o nivel da qualidade dos produtos e os custos da produgdo.

e Efundamental para a otimizacdo do processo produtivo, considernado a evolucdo
cientifica e tecnoldgica.

A manutencdo é uma area que interage com todas as outras areas constituintes de uma
organizacdo/empresa.
2.4 Tipos de Manutencao

A manutencdo pode ser desenvolvida de modo reativo ou proativo. Reativo: manutencao
resolutiva, curativa ou corretiva apds uma ocorréncia/falha. Proativo: a manutengdo ocorre antes
da falha.

Neste registo, temos 0s seguintes tipos de manutencao:

MANUTENCAO
Planeada N&o planeada
Preventiva Corretiva
Sistematica Condicionada

Fig. 2: Tipos de Manutencdo

2.4.1 Manutencao Preventiva

A manutencdo é indissociavel de todos os processos industriais. Assim, é primordial enfatizar a
funcdo estratégica potenciando as medidas de manutenc¢do. Carateriza-se por intervencdes
realizadas com determinada periodicidade, decorrentes da avaliacao de riscos.

A manutencdo preventiva deve tentar assegurar um fluxo continuo de produc¢do, que ndo seja
interrompido por a¢des de manutencdo fortuitas ou como resultado de uma ma qualidade devido
a um equipamento em mau estado de funcionamento, contribuindo para a obtencdo de valores
elevados de disponibilidade. Uma avaria resulta numa perda de produgdo ou de custos de
paragem imprevisiveis, pelo que a manuten¢do minimiza as paragens de modo a obter niveis de
produtividade elevados.



Considerando que as avarias nos equipamentos seguem um padrdo estatistico, este tipo de
manutencdo considera o conhecimento da duragao da vida média dos equipamentos e o
planeamento de a¢des preventivas. Sao definidas duas formas de manutenc¢ao preventiva:

¢ Manutencdo preventiva sistematica - as substitui¢cBes sao planeadas, feitas num
intervalo de tempo pré-estabelecido.

¢ Manutencdo preventiva condicional - as substituicdes sdo decorrentes da analise do
nivel de degradacao dos parametros de funcionamento do equipamento.

2.4.2 Manutencao Corretiva

A manuteng¢do preventiva é uma intervencdo que decorre de uma ocorréncia de anomalia ou
avaria e visa corrigir a situagdao-problema. Intervengao nao previamente planeada, iniciada apds a
ocorréncia da anomalia.

A manutencdo corretiva é uma metodologia que comporta inimeras consequéncias, pois ndo se
consegue precisar o tempo de indisponibilidade a que vao ser sujeitos os equipamentos, pelos
custos das reparacdes ou das pecas de reserva, irregular carga de trabalho.

Esta manutencdo esta presente na maioria das empresas, quer pela imprevisibilidade de algumas
avarias acontecerem, sendo por isto dificeis de evitar, quer pela falta de implementac¢do de boas
praticas e metodologias de analise de histdricos de falhas que ndo permitam tirar proveito de uma
manutencdo de carater preventivo.


https://blog.engeman.com.br/manutencao-corretiva/
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3 Gestdo da Manutencdo - Estratégias, Politicas e Modelos

Define-se por gestdo da manutenc¢do o conjunto das atividades de gestao que estabelecem os
objetivos, a estratégia e as responsabilidades da manutencdo, e que procedem a sua
implementacdo através do planeamento, controlo e supervisdao desta e da melhoria continua dos
métodos da organizacdo incluindo os fatores econémicos.

A gestdo da manutencdo industrial considera a gestdo de todos os processos de manutencao
de maquinas, equipamentos e instrumentos de producado das indUstrias, visando manté-los
em funcionamento e aumentar sua vida util.

Além do principal objetivo, que é manter a atuacdo de maquinas e equipamentos, a gestao
de manutenc¢do industrial também tem como objetivos:

e Certificar que a produg¢do se cumpre com o menor custo possivel, com a qualidade
desejavel e dentro dos padrdes de seguranca exigidos;

e Identificar custos nos processos de manutenc¢do e sempre que possivel reduzi-los;

e Elaborar registos das a¢des de manutencdo aplicadas;

e Otimizar os recursos disponiveis para a manutencdo, tanto humanos como materiais;
e Minimizar o consumo de energia;

e Minimizar o stock de consumiveis.

A gestdo de manutencdo industrial é estratégica para uma organizagdo, garantindo a seguranca
da operacdo e o ritmo adequado, de preferéncia sem atrasos ou desperdicios que possam afetar
0 lucro da empresa. Assim como, a gestdo de manutencdo também é concorre para a
implementacdo das Normas da Qualidade.

Desta forma os objetivos e estratégias da gestdo da manutencdo vao de encontro aos objetivos da
organizacdo, e desta forma devem funcionar em conjunto para obtencdo dos melhores resultados.

3.1 Estratégias e Politicas da Manutencao

A Manutencdo deve possuir uma organizagao interna que lhe disponibilize os recursos humanos
e materiais necessarios a sua atividade. Esta ja deixou de ser caraterizada como “um mal
necessario”, mas é uma fun¢do fundamental numa organiza¢do sendo uma area de intervencao
para a rentabilidade e qualidade. Considerando a evolucdo tecnolégica, e com recurso a novas
tecnologias e softwares tém sido desenvolvidas novas metodologias e estratégias.


https://blog-pt.checklistfacil.com/manutencao-de-maquinas-industriais/
https://blog-pt.checklistfacil.com/manutencao-de-maquinas-industriais/

Aspectos a ter em considerac¢do ao delinear a politica e estratégias:

Manutibilidade do equipamento

Tipo de avarias (aleatdrias ou ndo)

Fiabilidade do equipamento e
a taxa previsivel de avarias

Criticalidade do equipamento

Viabilidade técnica e
econdémica da detegdo
antecipada de avarias por
controlo de variaveis

ou instalacdo - influéncia nos S L i i i 5
. ¢ - ndiretos d Avaliacdo econémica Leis relativas a inspeg¢des
custos iondiretos da i L e )
« — comparativa dos beneficios / aplicaveis ao equipamento
manutenc¢ado

resultantes das opgdes de
manutengdo a aplicar

Consequéncias de uma avaria
ao nivel da seguranca do
equipamento, pessoas e
ambiente

\ Existéncia de pecas de reserva
ou equipamento de

substituicao

POLITICA DE
MANUTENCAO DOS

Fig. 3: Aspetos a ter em consideracdo na escolha da politica de manuten¢éo

De acordo com as caracteristicas de produgdo e tendo em conta os fatores supracitados, devem
explicitar-se claramente as politicas de manuteng¢do a implementar. Estas devem ser proativas,
relegando sempre o mais possivel a manutencao corretiva para segundo plano. A figura seguinte

ilustra o resumo das politicas de manutencao utilizadas no panorama actual.

Politicas de Manutencado dos equipamentos

v

Manutencao Corretiva

4 A4

!

Manutencdo Preventiva Manutencao Melhorativa

/

N\ !

Reparagdo de
melhorias no
imediato

Sistematica

Inspegdes periddicas
= a pontos criticos do
equipamento

RevisGes gerais
periddicas com
— paragem da
instalacdo

Fig. 4: Politicas de manutenc¢do de equipamentos

Condicionada

Estudo, projeto e
realizagdo de
L alteragGes no
equipamento, para
Controlo do estado de eliminar operagiaes
funcionamento dos de manutengdo
equipamentos através

de variaveis de
funcionamento
(temperatura, vibragdes,

Permite a previsdo de
futuras avarias
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3.2 Modelos de gestao

A selecdo do modelo de gestdo tem influéncia nos custos de producdo e na qualidade e,
consequentemente, no custo do produto ou do servico final.

Independentemente do modelo, a manutencdo tem de estar articulada com as demais fung¢des da
empresa - produgdo, aprovisionamento, pessoal, financeira. Esta deve corresponder as
necessidades da empresa.

A manutencdo requer planeamento prévio de modo a maximizar a utilizacdo dos recursos e a
minimizar os inconvenientes decorrentes da paragem dos equipamentos da producdo, assente na
manutencdo preventiva.

3.2.1 Manutencdo centrada na Fiabilidade (Reliability Centered Maintenance -
RCM)

O Reliability Centered Maintenance (RCM) é a filosofia da manutencao usada para determinar
quais os procedimentos a desenvolver no sentido de garantir que qualquer ativo fisico continue a
cumprir as suas func¢des no contexto operacional em que se encontra inserido, diagnosticando os
varios fatores que contribuem para a ndo fiabilidade deste, assim como, as medidas a tomar para
implementa-la.

O modelo RCM baseia-se nos seguintes principios:

e Afuncdo e contexto do sistema ou equipamento é o fator mais importante;

e Alguns equipamentos apresentam mais do que um tipo de falha, podendo ou ndo causar
problemas de maior ou menor gravidade;

e E necessario priorizar a manutencdo preventive.

O modelo RCM promove a aplicacdo de politicas de manuteng¢do fundamentadas no conhecimento
completo da fun¢do de cada equipamento no contexto de operacao, bem como no conhecimento
dos seus tipos de avarias e suas consequéncias, considerando os seguintes aspetos:

e Func¢do do equipamento e seus requisitos padrao;

e Andlise das suas avarias funcionais e respetivos tipos e efeitos;

e Consequéncias das avarias na segurancga, no ambiente e na producdo;

e Definicao da politica de manutencao adequada, recorrendo as seguintes acdes:
o Manutencdo preventiva;
o Manutencdo corretiva e modificag@es.

Conclui-se assim que a RCM é uma estratégia organizacional, da area da manutenc¢do, que
incentiva o conhecimento a todos os niveis hierarquicos, o que leva a uma melhoria continua do
desempenho das instala¢des, através da participagao de toda a organiza¢do. Assim, obtém-se uma
maior disponibilidade, fiabilidade, e uma otimizagdo de custos operacionais, para além de incluir
aspetos ambientais e relacionados com a seguranca.



3.2.2 Manutencado Produtiva Total (Total Productive Maintenance - TPM)

A caracteristica principal da TPM é o envolvimento dos recursos humanos da Produc¢do nas
operac¢bes de Manutencdo, tendo em conta que o Operador é quem melhor conhece a maquina,
estando numa posicao que lhe permite criar as melhores condi¢des de prevencdo de falhas.
Consequentemente, geram-se sinergias entre todas as fun¢des organizacionais da empresa, mais
concretamente, entre a Producdo e a Manutencgdo, de forma a aperfeicoar continuamente a
qualidade dos produtos fabricados, aumentar a disponibilidade operacional dos equipamentos e
melhorar as condi¢Bes de seguranca dos operadores.

Este modelo é caracterizado pelos seguintes principios:

e Envolvimento e participacdo de todo o pessoal, desde o topo da hierarquia até a base,
com o objetivo de melhorar de uma forma continua a eficiéncia global, ao procurar as
causas de perda mais significativas;

¢ Envolvimento de toda a estrutura no processo, em particular dos departamentos com
maior participagao no ciclo de vida dos equipamentos;

e Estabelecimento de planos de manutencdo preventiva, abrangendo o ciclo de vida dos
equipamentos, promovendo melhorias nos mesmos;

e Promocgdo do estudo e andlise das avarias e procura de solugdes que as evitem, através
de grupos de atividade auténoma;

e Promocao da execucdo de operacBes de manutengdo e limpeza, ndo soé por chefias ou
técnicos mais qualificados, mas também pelos operadores dos equipamentos,
promovendo a formacdo de todo o pessoal.

Este método pretende que as organiza¢des alcancem a maior disponibilidade possivel dos
equipamentos, através da reducdo ou eliminagdo de perdas originadas por: Avarias; Mudancas e
ajustes nas linhas de producdo para alteracdo do produto; Reduc¢do da cadéncia dos
equipamentos em relag¢do ao seu valor nominal; Perdas resultantes dos periodos de arranque.

Através da TPM, sdo esperados resultados que se podem dividir em tangiveis e intangiveis.
Resultados tangiveis: Aproximacdo a zero falhas; Fiabilidade das maquinas; Diminuicdo dos
tempos de paragem dos equipamentos; Aumento da produtividade, tanto das instalacbes como
do pessoal; Diminuicdo dos acidentes de trabalho; Diminuicdo de recursos necessarios a
produc¢do, como a energia.

Resultados intangiveis: aumento da motivacdo dos trabalhadores, a criagdo de um melhor
ambiente de trabalho, assim como, a melhoria da imagem da empresa.



4 Conclusao

Independentemente do modelo de gestdo da manutencdo a ser adotado dentro de uma
Organizacdo, devem ser realizadas as seguintes tarefas:

e Levantamento de todos os equipamentos existentes:
- Identificacdo de todas os equipamentos do setor produtivo;

- Recolher toda a documentacgdo técnica dos equipamentos, por exemplo, catalogos de
maquinas, ...

e Criacdo de registos individuais dos equipamentos:
o Agendamento de manutenc¢des preventivas;
o Registo de avarias;
o Registo de intervenc8es realizadas para melhorar o funcionamento;
o lIdentificacdo de pecas de desgaste;

o Identificar os cuidados de higiene e seguranca a considerar no manuseamento e
uso do equipamento.

e Formacgdo especifica do uso e manuseamento dos equipamentos durante a manutengao
preventiva;

e Criacdo de checklists de verificacdo do equipamento;
e Elaboracgdo de fichas de manutengdo preventiva para o/a operador/a.

Atualmente, esta disponivel uma vasta lista de softwares de gestdo da manutencdo, que permitem,
de forma agil, registar as informac®&es diretamente através de um smartphone, tablet ou portatil.
Assim, diminui o nimero de intervenientes na gestdao da manutencao, facilitando a consulta de
ficheiros em qualquer local, nomeadamente na preparacdo de intervencdes técnicas.

A gestdo da manutencdo deve estra sempre em sintonia com os setores de produgdo, qualidade e
seguranca, para que a sua interven¢do ndo afete a producdo, garanta a melhor qualidade do
produto e a seguranca dos envolvidos.
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