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Gestao de Materiais de Manutenc¢ao

Caso pratico CaetanoBus

RESUMO

No ambito do Mestrado de Gestdo de Empresas, lecionado no Instituo Universitario da Maia
(ISMAI), para conclusdo do curso, é proposto a elaboracdo de um Trabalho Projeto, o autor
realiza um processo de implementacdo de um método de gestdo de materiais de manutencao,
na empresa CaetanoBus, onde o mesmo se encontrar a trabalhar. E feita uma revisdo
bibliografica em que introduz os temas abordados neste projeto, passando pela metodologia
utilizada, apresentando resultados na reducdo de custos e tempos de espera, apds as concluses
sdo apresentadas trés novas futuras questdes de investigac¢ao.

Palavras chave:

TPM; Gestdo de materiais; Planos de Manutenc¢do; Manutencgdo Preventiva; Gestao Industrial.



Maintenance Materials Management

Practic case CaetanoBus

ABSTRACT

Within the scope of the Master of Business Management, taught at the University Institute of
Maia (ISMAI), for the completion of the course, it is proposed the preparation of a Project Work,
the author carries out a process of implementation of a method of management of maintenance
materials, in the company CaetanoBus, where he is working. A literature review is made in which
it introduces the themes addressed in this project, passing through the methodology used,
presenting results in reducing costs and waiting times, after the conclusions are presented three
new future research questions.

Keywords:

TPM; Materials Management, Maintenance Plan; Preventive Maintenance, Industrial
Management
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1. INTRODUCAO

No ambito do Mestrado de Gestdo de Empresas, lecionado no Instituo Universitario da Maia
(ISMAI), para conclusdo do curso, é proposto a elaboragdo de uma Dissertacdo ou Trabalho
Projeto, na qual a escolha do autor é entdo a elaboracdo de um Trabalho Projeto com o objetivo
de desenvolver um projeto em ambiente empresarial, aplicando conhecimentos adquiridos ao
longo do percurso académico. Percurso académico esse, que comegou numa darea totalmente
diferente, o autor deste projeto é licenciado em Gestdao do Desporto também no Instituto
Universitario da Maia e quando surge a oportunidade de trabalho na CaetanoBus, surge também
a vontade de aprender mais na area da gestdo sem ser ligado apenas ao desporto, mas na
verdade levanta-se outro desafio, o desafio da industria, algo que é uma realidade que o autor
nunca tinha presenciado em todo o seu percurso académico ou profissional. Estando o autor
deste projeto a trabalhar no departamento de Manutenc¢do, surge assim o projeto de a
implementac¢do de um método de gestdo de materiais de manutencdo

1.1. Apresentacgao do Grupo Salvador Caetano

O Grupo Salvador Caetano foi fundado em 1946, iniciando a sua atividade com o fabrico de
carrogarias para autocarros, na Divisdo Fabril de Gaia. Em 1967 iniciou as atividades de
exportacdo para Inglaterra e em 1968 tornou-se representante exclusivo da Toyota em Portugal.
O Grupo construiu uma unidade fabril em Ovar, inaugurada em 1971 e desde entdo, o
crescimento e expansdo alargaram-se a todo o pais e, mais tarde ao estrangeiro, passando
igualmente pela diversificacdo dos negdcios e catividades.

Atualmente o grupo encontra-se presente em Portugal, Espanha, Inglaterra, Alemanha, Angola
e Cabo Verde em dareas como o fabrico de automdveis e carrocgarias, servigos pds-venda,
comercializagdo e assisténcia de veiculos automdveis e pegas, entre outras.

1.2. Apresentacao da CaetanoBus

A CaetanoBus é uma empresa que se insere no Grupo Salvador Caetano e foi formada em 2002,
surgindo de uma parceria entre o Grupo Daimler Chrysler e o Grupo Salvador Caetano. Esta
empresa tem como atividade o fabrico de carrogarias de autocarros e como objetivo ser uma
referéncia relativamente a relagdo qualidade-preco, como fabricante de veiculos de transporte
publico de passageiros.

A producgdo de carrocarias na CaetanoBus esta dividida em trés linhas de montagem. A Linha 1
é uma linha flexivel, destinada a montagem de autocarros por séries de maior ou menor
dimensao, produzindo os modelos Winner, Levante, entre outros modelos. Na Linha 2 produz-
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se 0 modelo Urbanos nas suas diferentes variantes. Na linha trés o modelo é produzido o modelo
COBUS utilizado no transporte de passageiros dentro de aeroportos.

&) CaetanoBus
Figura 1. Logotipo CaetanoBus

1.3. Estrutura Organizacional e Estrutura do Departamento de Manutencgdo

Organograma Geral

| Conselho de Administracéo | Board of Directors

Conselho Executivo | Executive Committee

Patricia Vasconcelos| Gisela Passos Kohei Umeno Carlos Rodrigues Paulo Margues
CED CFO CLO COO0 oTo
5 NN
| | saraPereira Vania Silva “Joaquim — oo Paulo Marques
PUR CTR SAC ENG1
MNungo Carvalho Filipe Martins Pedn;ﬁn(\:rde\rn —1 Cristi[gé}usta Rui Rodrigues
CAETANOD UK Contabilidade
ENG 2
[——=—== | Manuela Pereira
PMO Servigos QES
Partihidos 1 Jorge Buedes
| ES RS- -
r Susans Aves Antonio Gomes:
= RH — Inés Soares
| I 1 - I
DEP
Teresa Oliveira
cBO

vo Sa
MNT
Filipa Almeida
CIP
Catarina Loures
CHL

Figura 2. Organigrama Conselho de Administragdo (documentagdo interna)
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ORGANIGRAMA - MNT w1 Ivo 54
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| 4081 | LOPES | 4081 | PEREIRA | a081 ] JUuo |
Ser. Limp. Fab. 2°T _Electricista_ | 22T Serralharia_|
| 4081 | HERMINIO |

Figura 3. Organigrama departamento de Manuteng¢do (documentagdo interna)

Nas figuras2 e 3 podemos observar como é estruturada do Conselho de Administracdo da
CaetanoBus e do departamento de Manutencgao.

1.4. Objetivos da Dissertagao

Uma vez que o autor deste projeto se encontra inserido no departamento de Manutengao
(MNT) da CaetanoBus, deparou-se com constantes falhas nos planos de manutengdo preventiva
e na falta de materiais em stock nas datas planeadas para a a¢do preventiva.

Verificou também que os materiais de agao corretiva como por exemplo: tintas, iluminarias,
tubos de ar comprimido entre outros, ndo tém um stock de seguranca predefinidos e os pedidos
desse material sdao feitos no momento, através de varias ordens de manutengdo corretivas
que(OMC) ficam por encerrar e a acdo de manutencdo aguarda a chegada dos mesmos.

Com esta dissertagdo é feita uma proposta para a implementacdo de um planeador de
manutenc¢do com cddigos diferenciadores dos demais da organizacdo, regras de consumo de
materiais, implementagao de um procedimento de trabalho, dando assim formacdo a equipa de
MNT de como devera ser realizado o consumo desses materiais.
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1.5. Estrutura da Dissertagao

O capitulo inicial desta dissertagao constitui a Introdugdo em que se apresenta o contexto em
gue foi desenvolvido o presente projeto. Também se apresenta genericamente o problema que
despoletou a criacdo do projeto e definem-se os objetivos do trabalho.

No segundo capitulo, numa o6tica de tornar mais compreensivel ao leitor as melhorias que se
pretenderam implementar com vista ao cumprimento dos objetivos do projeto, sdo
apresentados os resultados da revisdao da literatura que balizam e sustentam este trabalho e
suas conclusdes.

De seguida, sera descrito o processo de implementacado, referindo as diferentes fases e as
principais operag¢des de cada uma. No mesmo capitulo serdo apresentados, em maior pormenor
do que na Introdugdo, os problemas ou questdes que deram origem ao presente projeto.

No quarto capitulo sera descrito o trabalho efetuado relativamente ao balanceamento e
iniciacdo de um novo. Neste capitulo apresentar-se-do as resolucdes dos problemas
encontrados relativos a integracdo de um novo método de gestdo de materiais. No final do
capitulo apresentam-se os resultados relativos a este objetivo.

No quinto capitulo apresentam-se as conclusGes de todo o trabalho desenvolvido e sugerem-se
melhorias numa perspetiva de trabalho futuro.

1.6. Situagao COVID-19

Infelizmente este projeto ndo podera analisar todos os resultados idealizados no inicio, uma vez
que a 15 de margo de 2020 é declarado Estado de Emergéncia em Portugal, devido ao surto da
pandemia do virus COVID-19. O autor viu-se forcado a fazer teletrabalho, para sua protecdo e
de todos os colaboradores da CaetanoBus (aqui referida como CBus), assim sendo ndo foi
possivel realizar todos os passos de implementagdo propostos e aplicacio do método a mais
materiais utilizados pela manutenc¢do. No seguimento das restricdes aqui referidas o autor teve
que se tornar proativo e mudar a analise dos resultados, visando assim quais as melhorias de
processo obtidas, comparando as paragens e tempos de espera das cabines de pintura com o
método anterior e com o novo método implementado, quais as alteracdes a nivel de
fornecedores e que impacto obteve em custos, prazos de entrega e também qual a redugao
percentual de custos.
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2. REVISAO DA LITERATURA
2.1. Manutengao

Pinto (2013), considera que a manutencdo sdo as atividades destinadas a manter os
equipamentos em condi¢cOes préprias de funcionamento, através de intervencgdes, reparacao de
avarias e substituicio de pecas. E a combinagdo de acdes de gestdo, técnicas e econdmicas,
aplicadas aos bens, para a otimizacdo dos seus ciclos de vida. Sendo estas todas as acdes
necessarias para manter e/ou reparar um equipamento ou sistema, de modo a restaurar a sua
condicdo inicial de funcionamento.

Se produzir significa explorar um equipamento de producdo para obter produtos acabados, a
manutenc¢do assegura a disponibilidade da producdo, portanto garante a quantidade, mas
também a qualidade, nomeadamente no caso em que os parametros dos equipamentos agem
diretamente sobre a qualidade final do produto. (Jean-Paul Souris, 1990).

A estreita cooperacdo entre os departamentos de producdo e manutencdo é o fator mais
importante para garantir que a MP seja realizada de maneira eficaz (Saitoh, Makoto., Mizugaki,
Hisao., 1994). A manutencdo eficaz requer também em momentos diferentes o suporte ativo de
outros departamentos, como a engenharia de producdo, seguranca e ambiente, a
administracdo, departamento de compras e entre outros.

A figura 4, apresenta os principais objetivos da manutengdo, propostos por Pinto (2013), onde
refere que sdo quase todos incompativeis entre si, pelo que é impossivel otimiza-los
paralelamente, estando os responsaveis pela gestdo da manutengado incumbidos de encontrar a
melhor relacdo entre os mesmos, de forma a servir os interesses da empresa.

CONTRIBUIR PARA A i\I(w;_uvu:'us bS custos do
REALIZACAO DOS OBJETIVOS ungéio manutengdo como

’ o % 05 custos operacionais
Qualidade de produtos.«| GLOBAIS DA EMPRESA RS At

[ ‘ ] l ] Reducdo de

Maois qualidade

custos

-

| MANUTENGAO T

Mais Mais
disponibilidade PRINCIPAIS DBJE"VO_S o Seguranga

* ~
Operocho sem riscos

Melhoria continua

do desempenho e

da produtividade
Menos infervengées, menos paragens,
105 acidentes, m s atrasos,
menores custos, melhor OEE, etc,

Figura 4. Principais objetivos da manutengdo (Pinto, 2013)

A nivel da disponibilidade, Stevenson (2002) indica por que razdes se devem evitar situa¢oes de
paragem por avaria:

e Evitar interrupgdes no fornecimento de produtos ou prestacdo de servigos;
e Evitar o aumento de custos operacionais;
e Manter elevados padrdes de qualidade e segurancga.
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No que diz respeito a custos, para Stevenson (2002), a tomada de decisdo por parte dos gestores
de manutencdo é baseada em duas op¢des, sendo o objetivo encontrar o balango 6timo entre
ambas, por forma a reduzir o seu custo combinado.

A primeira opgdo é uma aproximacdo reativa que diz respeito a Manutencdo Corretiva,
enquanto que a segunda é de natureza proativa, referindo-se a Manutengdo Preventiva. Por
outras palavras, o objetivo é encontrar o balanco entre os custos de ndo disponibilidade e os
custos dos recursos de manutencgao.

Na figura 5 é apresentado o balango 6timo entre os trabalhos de manutencgao.

\ ~ Total cost

X - Preventive
~ - , maintenance cost

Cost

Breakdown and
repair cost

PP © AN ——

Optimum

Amount of preventive maintenance
Figura 5. Custo total da manutengdo em fungdo da manutengdo preventiva e corretiva. (Stevenson 2002)

Em termos de qualidade, segundo Pinto (2013), a manuten¢do necessita de ter em conta a
crescente exigéncia e competitividade do mercado em relagdo a produtos e servicos de elevada
qualidade em conformidade com as normas e requisitos do cliente. A manutengdo deve intervir
na conservagao e melhoria da qualidade de produtos e servigos através de:

e Verificacdo periddica de tolerancias e folgas;

e Verificacdo e calibracdo de mecanismos de controlo e regulacgao;

e C(Calibragdo periddica de instrumentos, por comparagdo com padrdoes devidamente
aferidos;
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2.2. TPM na Manuten¢ao

A TPM (Total Productive Maintenance) é uma filosofia que embora tenha nascido nos Estados
Unidos da América, na década de 1950. Foi no Japao que esta foi desenvolvida nos anos 1960 a
1970, ganhando uma enorme visibilidade, contribuindo de forma notdvel para que este pais
apresentasse os seus resultados na lideranca inegdvel no mercado eletrénico e mais tarde no
mercado automovel.

Esta filosofia permitiu a industria japonesa para apoiar o sistema de producao just in time. Neste
processo de produgdo uma avaria numa maquina, ou uma reducao de velocidade de producdo
pode ter um resultado devastador. Na producdo em lotes em processos sem continuos ou
continuos, os tempos de paragem ndo podem ser tolerados quando se pretende ser
competitivo. O desafio colocado aos japoneses apds a derrota na Segunda Guerra Mundial foi
reconstruir um pais destruido, sem grandes recursos naturais e com acentuados problemas
sociais dai resultantes. Com ensinamentos dos norte-americanos apds a guerra € uma enorme
capacidade de se reconstruir, os nipdnicos, com muita dignidade e orgulho, conseguiram a
proeza de, em pouco de mais de trés décadas, se tornar na segunda maior poténcia econdmica
do mundo.

Um povo com poucos recursos depressa descobre que é com um pensamento magro (lean) e
depressa encontra respostas para fazer face aos problemas. Sendo assim os japoneses elegeram
um conjunto de objetivos estratégicos: zero defeitos, zero paragens, zero acidentes, zero stocks
e zero tempo. A TPM foi uma das estratégias desenvolvidas para perseguir estes objetivos
procurando assim maximizar a eficiéncia do equipamento.

Para melhorar a manutencdo do equipamento e instala¢des, a industria japonesa adotou o
conceito de manutencdo preventiva (MP) dos EUA. Na maioria das fabricas nos Estados Unidos
as equipas de manuteng¢do executam a manutengdo a totalidade da fabrica sob o designio de
tarefas. Em contrapartida, as empresas japonesas operam sob o lema da participa¢do de “todos”
os colaboradores. O “T” de TPM significa que todos sdo responsdveis pela manuteng¢do das
fungdes do equipamento.

A TPM proporcionou uma nova abordagem para melhorar a produtividade e a qualidade das
operacgdes de fabrico, as quais, combinados com o processo de producgao JIT, permite atingir a
exceléncia.

Esta filosofia é focada nos principais tipos de perda que podem acontecer nas linhas de
producao, estas sao conhecidas como as seis grandes perdas do equipamento, sendo elas:

Falhas no equipamento (falhas naturais ou por negligéncia);
Tempo de preparacdo (setup) de maquinas ou processos;
Redugdo de velocidade de producao;

Defeitos (problemas na qualidade);

Tempos de paragem;

Redugdo do output de produgdo.

ok wNE
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Tokutaro Suzuki (1994) define que os principais objetivos da TPM sdo:

e Maximizar a eficiéncia e a utilizacdo do equipamento;

e Desenvolver um sistema de manutencdo proativa para completude do ciclo de vida do
equipamento e das instalacdes;

e Envolver todas as funcdes da empresa que planeiam, definem ou usam o equipamento
e instala¢des na implementagdo dos principios e ferramentas TPM;

e Envolver ativamente todos os colaboradores (desde o operador base de producdo até a
gestdo de topo);

e Promover a melhoria do desempenho operacional através das atividades de pequenos
grupos conhecidos como AMT ou equipas auténomas de manutencgao.

e Promover a TPM através da motivacdo dos colaboradores e nos pequenos grupos
auténomos

As fundacGes dos oito pilares da TPM comecam com a implantacdo do programa 5S. Os
problemas nao podem ser identificados quando o local de trabalho é desorganizado. Limpar e
arrumar o ambiente ajuda a equipa a descobrir as falhas que é o primeiro passo para a melhoria.
O programa 5S consiste nos seguintes elementos:

SEITON

SENSO DE UTILIZAGAO | SENSO DE ORGANIZAGAO

SHITSUKE SEISOU

SENSO DE SENSO DE
AUTODISCIPLINA LIMPEZA

SEIKETSU

SENSO DE SAUDE E HIGIENE

Figura 6. Elementos do programa 5S (Caio César, 2019)

e Seiri (Uso): separar o util do inutil;

e Seiton (Organizagdo): organizar os itens restantes;

e Seiso (Limpeza): limpar é inspecionar a area de trabalho;
e Seiketsu (Padronizagdo): criar padrdes de trabalho.

e Shitsuke (Disciplina): garantir que as a¢les praticadas nos quatro primeiros 4S
anteriores, sdo regularmente aplicadas.

17



A Manutencdo Produtiva Total deseja aumentar a produtividade, a eficiéncia e a seguranca
tendo lideres para desempenhar um papel proativo na manutencdo dos equipamentos.

Cabe a administracdo desse departamento a tarefa de criar uma cultura interna para apoiar
atividades continuas que sejam baseadas nos oito pilares da TPM:

P1. Melhorias Focalizadas (kobetsu kai-zen)

Este conceito baseia-se em eventos especificos de melhoria em equipamentos e /ou instalagdes.
Também referido como eventos de melhoria continua, onde se identifica uma drea de melhoria
onde o impacto seja significativo e o custo/esforco associados sejam menores.

P2. Manutencao Planeada (keikaku hozen)

O objetivo de uma manutencdo planeada é garantir a auséncia de falhas nas maquinas e garantir
maquinas que ndo producdo defeitos, de maneira a garantir a total satisfagdo do cliente.

P3. Manutengdo auténoma (jishu hozen)

A manutengdo autonoma (MA) consiste no envolvimento e comprometimento dos operados
fabris nas atividades basicas de manutencdo dos seus equipamentos.

P4. Gestdo Inicial do Equipamento / Gest3o antecipada

Antes do equipamento ser entregue a linha producdo, compete a equipa de manutencdo definir
quais a periocidades de MP, quais as tarefas a ser realizadas, quais os componentes a serem
utilizados nessas mesmas tarefas (ex: lubrificantes, fusiveis, etc.) e quais as melhorias que
poderdo ser aplicadas de modo a facilitar as acées de MC.

P5. Manutengdo para a qualidade (hinshitsu hozen)

Este pilar procura alcancar um sistema de operacgées incapaz de produzir defeitos ou erros de
qualidade. Nesta fase, sdo incluidos métodos lean thinking como os sistemas a prova de erro
(poka-yoke) e mecanismos que mesmos estes ndo sejam a prova de erro alertam a
presenca do mesmo (jidoka).

P6. Office TPM

Neste pilar sdo usados o conhecimento e as ferramentas aplicadas nos processos de
manutencdo e de operacGes nos processos administrativos (office).
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P7. Ambiente e Segurancga

Analise das melhorias realizadas ndo vao colocar em causa ou reduzir a seguranga, nem a saude
das pessoas, ou mesmo prejudicar o ambiente.

P8. Formacgao e treino.

Os processos de implementacdo dos anteriores pilares revelam necessidades de formacgao e
treino junto de operadores de manutencgao, qualidade, producdo e outros.

Figura 7. Os pilares da filosofia TPM (Caio César, 2019)
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2.3. Modelos de Manutengao

Atualmente, existe uma grande variedade de designacdes e modelos de manutencgao, alguns
dos quais, segundo Pinto (2013), sdo duplica¢des de outros. O principal foco devera ser conhecer
as caracteristicas de cada modelo e a sua abordagem a manutencao.

O modelo seguido no presente documento, figura 8, tem como base a proposta de Pinto (2013),
considerando que o conceito de Manutengdo Corretiva Planeada (MCP), deveria ser substituida
pelo conceito de Manutencdo de Melhoria.

Manutencdo
Planeada MN&o Planeada
C tiva de E enci
Preventiva Methoria orretiva de Emergéncia
(MCE)
Sistematica Condicionada
(MPS) (MC)

Figura 8. Classificagdo dos modelos de manutengdo (adaptado de Pinto, 2013)

Do ponto de vista da gestdo, verifica-se a necessidade de distinguir se os trabalhos de
manutenc¢do sdo planeados ou ndo planeados. De acordo com Cabral (2006) os trabalhos
planeados anteveem a possibilidade de marcagao prévia, de forma a afetar, o minimo possivel,
a produgao, enquanto que os trabalhos nao planeados sao relativos a situagdes imprevistas, cuja
execucdo serd determinada pela natureza da situagao.

Souris (1990) define Presta¢do de Manutencgdo pelo seu conteudo e pelos seus resultados, sendo
esta definida pela:

e Execucdo de uma ou vdrias operacgdes de manutencgado preventiva ou corretiva;
e Execucdo do conjunto das operacdes de manutencdo necessarias num dado bem,
durante um certo periodo.
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Devem ser tomados em conta os seguintes parametros:

e A natureza das operac¢des de manutencao;

e O nivel de intervencdo necessario;

e Asgamas de trabalhos a efetuar;

e As qualificagdes profissionais requeridas;

e A quantidade de horas, a dura¢do dos trabalhos previstos.

A AFNOR (Association Francaise de Normalisation) apresenta cinco niveis de manutengao:

e Onivel 1 éexecutado pelo operador da maquina. Engloba tarefas como troca de fusiveis,
limpeza do equipamento, estas a¢des devem constar no manual de utilizagdo da
maquina;

e O nivel 2 é executado pelo técnico de manutencdo em agao preventiva;

e O nivel 3 é executado também pelo técnico de manutencdo, mas em ac¢do corretiva;

e O nivel 4 é uma manutencdo curativa de origem preventiva ou corretiva;

e O nivel 5 é um reforco da atividade de manutencdo com a subcontratacdo de equipas
especializadas.
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2.4. Gestao de Materiais em Manutengao

A gestdo de stocks tem sido objeto, desde hd varias décadas, de estudos aprofundados e, tendo
em a conta a relativa simplicidade do problema sob o seu aspeto matematico e légico. A gestao
dos stocks é uma fungdo chave na empresa.

Crolais (1973), apresenta a fun¢do de gestdo de stocks, com o papel em procurar
constantemente o volume 6timo do stock que permita, por tabela, assegurar a producgao e, por
consequéncia, as vendas, nas condi¢des definidas. A gestdo de um stock consiste também em
medir a continuidade e o funcionamento das outras fun¢des de que esse stock é o ponto de
partida ou chegada. E assim que esta gestio pode condicionar fortemente o bom
funcionamento das fung¢des de aprovisionamento, producdo, manutencdo, vendas e servico
pds-venda. Sendo assim, a gestdo de stocks possui dois aspetos complementares, o aspeto
econdmico e o aspeto de servico, que por vezes podem ser contraditérios.

Zermati (2000) define um stock como uma provisao de produtos destinados ao consumo. O total
investido em stocks utilizadas em manutencdo pode representar, para algumas empresas,
importancia na ordem dos 50% dos custos diretos de manutengao. (Cabral, 2004).

Os stocks provocam uma importante imobilizacdo financeira e sdo considerados como uma
carga, uma consequéncia inevitavel, mas desagraddvel de uma atividade industrial e comercial.
(Corlais, Michel., 1973)

O Sistema Toyota de Produgdo, conhecido como lean production, caracteriza-se com um
agregado de principios, praticas e ferramentas usadas para criar valor com melhor qualidade e
poucos defeitos. De forma mais objetiva, reduz continuamente as perdas em todas as areas e
de todas as formas (Bortolotti, Boscari e Danese, 2015; Soliman e Saurin, 2017). Conforme
Womack e Jones (2004), a base da produgdo “limpa” que consiste em eliminar os desperdicios
para reduzir os custos de produgdo e maximizar o valor agregado.

Segundo Slack et al. (2002), para a implementacdo de um sistema lean, é necessario utilizar
técnicas ou ferramentas, tais como kanban, setup rapido, entre outras. O uso de tais
ferramentas e estratégias auxiliam na simplificagdo dos processos indo diretamente a cada
causa que origina tipos de perda pelos sistemas produtivos (Ahern e Whelton, 2010). A gestdo
de stocks é considerada de suma importancia neste processo, tendo relagdo direta com a
qualidade e redugdo de custos (Oliveira, 2009).

Tal como na producgdo, o éxito de um programa de manutencdo depende muitas vezes da
existéncia em stock de materiais de manutencdo, a auséncia de determinado componente pode
implicar elevados prejuizos e ainda colocar em risco os colaboradores e as proprias instalacdes.
Na manutencdo, a gestdo de trabalhos e de materiais estdo intimamente interligadas. Para uma
eficiente acdao de manutengdo é necessario garantir uma boa gestao de materiais.

Amaral (2016) distingue dois tipos de procura na gestdo de stocks, onde é importante ter em
conta o modo como os artigos a adquirir, podem ou nao, relacionar-se entre si. Neste contexto
podemos considerar:

e Procura independente: artigos que ndo estdo relacionados entre si. As quantidades
necessarias, para cada artigo independente sdo calculadas individualmente;
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e Procura dependente: artigos cuja necessidade esta dependente de outros artigos. Para
o estudo deste tipo de procura, podemos utilizar a metodologia planeamento de
necessidades de materiais (MRP, do inglés materials requirements plannig)

Pinto (2013) classifica os materiais em manutenc¢do em trés grandes categorias:

I Materiais de consumo regular, também designados como consumiveis, neste primeiro
grupo pode se encontrar materiais como dleos, massas lubrificantes, filtros de cabines
de pintura e todos os matérias regularmente utilizados pela manutencao. Para este
modelo podem ser utilizados os tradicionais modelos de gestdo de stocks baseados
numa procura previsivel e repetitiva;

Il. Peca de reserva ou sobressalentes (por exemplo, componentes ou elementos de
magquinas). Aqui é recomendado a andlise de padrées de consumo e defini¢do cuidada
dos artigos e materiais a manter em stock;

1. Ferramentas, instrumentos e equipamentos de apoio a manuteng¢do como por exemplo:
maquinas de soldar, berbequins, entre outros.

Para um bom sistema de gestdo de materiais é necessdria uma boa definicdo de parametros de
gestdo, pardmetros estes que sdo os seguintes:

e (Quantidade a manter em stock;
e Ponto de encomenda;

e Quantidade a encomendar;

e  Stock maximo;

e Stock minimo;

e Unidade de compra;

e Unidade de consumo.

E necessério fazer uma distingdo dos dois tipos de stocks, pois as motivacdes que Ihes ddo
origem sdo distintas, o stock de seguranca para protecdo da cadeia de abastecimento,
garantindo que os niveis de servigo sao atingidos, evitando os pesados custos de rotura e stock
médio, que resulta da tentativa de rentabilizagdo, via economias de escala, sobretudo, das
operacgdes de producdo (Carvalho, José, et.al., 2012).

O stock de seguranca funciona como uma ferramenta de mitigacdo do risco inerente a operacao
da cadeia de abastecimento (Lambert e Stock, 1999)

O stock de seguranca destina-se a anular os efeitos dos aumentos de consumo em relacdo a
média prevista, bem como os atrasos de entrega imputdveis aos fornecedores. (Zermati, Pierre,
2000).

O planeamento de materiais é realizado através da metodologia MRP. A validagdo do MRP é
realizada em funcdo do planeamento da capacidade CRP (capacity requirements planning) de
maneira a garantir que os planos possam ser executados e a carga seja estavel.
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O método de planeamento MRP surgiu nos anos 1960s nos EUA, a origem estd associada ao
modelo da quantidade econdmica de encomenda (Qee) desenvolvido uma década antes por
Wilson também nos EUA.

Qee =

Onde:

A — Consumo anual (ex: unidades)

S — Custo de encomenda ou setup (€)
| — Taxa de posse (%)

¢ — Custo unitario (u/€)
Zermati (2000) introduz uma férmula para o célculo de um stock médio, que é obtida através da
equacao que se segue onde SS é o stock de seguranca:

L Qee
stock médio = BN + SS

NiVEL DE SOTCK,

A

STOCK MAXIMO

QUANTIDADE A ENCOMENDAR (Qee)

PONTO DE ENCOMENDA

STOCK MINIMO

STOCK DE SEGURANCA

_ TEMPO

PRAZO DE ENTREGA
Figura 9. Apresentagdo dos principais pard@metros de gestdo de materiais (Pinto, 2013)

A gestdo de materiais em manutengdo devera desenvolver melhorias em areas importantes
como, a normalizacdo de materiais, procura de materiais (facilidade em encontrar o material),
relacdo entre componentes e equipamento, o controlo de quantidades em stock, rapida
referenciacdo dos fornecedores, gestdo visual de forma a facilitar a identificagdo e localizagcdo
(em alguns casos podera ser aplicado o sistema visual kanban) para controlo das quantidades
de stock.
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2.5. Gestao de materiais vs TPM

Para este caso em particular aplicada a manutencao da CBus, o autor ird mencionar alguns dos
pilares de TPM e qual a ligacdo com a Gestao de Materiais.

e Gestdo inicial do Equipamento: aquando o equipamento é recebido pela manutencado é
feita atribuicdo de cddigo interno, lista de tarefas, lista de componentes e inserido num
plano de manutengao;

e Manutencgdo planeada: neste ponto como o objetivo é evitar falhas de equipamentos, é
necessario ter especial atencdo para as periocidades atribuidas na lista de tarefas e para
0s componentes que nela estdo, para garantir que na data planeada ndo ird faltar em
stock o componente indicado para a manutengdo preventiva;

e Manutencdo auténoma: no caso das cabines de pintura, a troca dos filtros é
manutencdo de nivel 1, sdo os préprios pintores que fazem a esta troca, contudo a
aquisicdo e gestdo do stock de filtros é feita pela manutencao;

e Formacdo e treino: devido a maus habitos de trabalho, serd necessario dar formacdo a
equipa de manutencdo de como receber o material, armazenar no local indicado e fazer
o consumo do mesmo. Também serd necessario dar uma pequena formacdo a pintura
de como fazer a requisicdo dos filtros para as cabines de pintura;
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3. METODOLOGIA

Este projeto surgiu quando foi pedido ao autor para realizar um procedimento que definisse a
periocidade de limpeza e troca de filtros de todas as cabines/estufas existentes na linha de
montagem da CBus, sendo que existe uma cabine na sec¢do de montagem de gaiolas que estd
subdividida em duas, a cabine de lavagem (1A) e cabine de aplicagdo de primario (1B) na gaiola,
depois do autocarro passar pelo processo de montagem da gaiola no chassi, entra na secgao
4004 (Pintura) onde encontra-mos 6 cabines de pintura (1, 2, 3, 4, 5 e 8), 1 cabine de lixagem
(7), uma cabine de preparagdo de tintas (6) e um posto de tratamento inferior, na sec¢cdo 4010
(Preparagdo de entrega) temos mais uma cabine de pintura (9) onde sdo dados alguns
acabamentos de pintura, pro uudltimo na seccdo 4027 (Protétipos) tem uma cabine de lixagem
(10) utilizada para preparagdo de pegas para montagem da estrutura.
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== = 1 4027
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Figura 10. Layout cabines de pintura CaetanoBus (fonte interna CBus)

O procedimento que estava em vigor estava desatualizado com cabines que tinham sido
substituidas por outras mais eficazes na seccdo 4004. Estas novas cabines tém um comando de
controlo diferenciador de todas as outras tal como os filtros utilizados nas mesmas. A
periocidade da troca de filtros destas cabines é definida pelo préprio programa que esta
incorporado no comando de controlo das cabines, este emite um alerta quando os filtros
atingem o limite maximo de horas de trabalho.

A responsabilidade da troca de filtros é inteiramente da sec¢do 4004, sendo que aqui € aplicado
o método de manutengao autdnoma, manutencgdo de nivel 1.

Até ao momento os filtros tinham um cédigo de ferramentaria (cddigo — 700XXXXX), cédigo este
criado pela secgdo 4092 (Logistica) sem parametros de MRP, sendo que quando os filtros
estavam a acabar era enviado para a manutengdao uma nota de manutengcdo em que na
descricdo eram pedidos mais filtros e ndo era utilizado um cédigo de material.
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CENTRO DE CUSTO ORDEM EQUIPAMENTO TEXTO BREVE CUSTOS TOTAIS REAIS

PINTURA 52XXXXXXXXXX CABINE 1 filtros para a cabine 0,00 €
PINTURA 52XXXXXXXXXX CABINE 1 filtros 697,18 €
PINTURA 52XXXXXXXXXX CABINE 1 filtros para cabine 692,48 €
PINTURA 52XXXXXXXXXX CABINE 1 filtros para cabine 697,18 €
PINTURA 52XXXXXXXXXX CABINE 1 filtros para cabine 0,00 €
PINTURA 52XXXXXXXXXX CABINE 2 filtros 697,18 €
PINTURA 52XXXXXXXXXX CABINE 2 filtors para cabine 697,18 €
PINTURA 52XXXXXXXXXX CABINE 2 filtros para cabine 692,48 €
PINTURA 52XXXXXXXXXX CABINE 2 filtros para cabine 697,18 €
PINTURA S52XXXXXXXXXX CABINE 2 4 rolos de papel de protegdo 1284,70 €
- - CABINE 3 - 0,00 €

Tabela 1. Notas de manutengdo para pedido de filtros.

Para diferenciacdo de tipo de obra o sistema informatico SAP atribui o nimero “51” para uma
ordem de manutencdo preventiva e o “52” para uma ordem de manutencdo corretiva. Nesta
tabela consegue-se observar que era aberta uma OMC para fazer a colocacdo de uma
encomenda de filtros, e que essa ordem sé era encerrada quando rececionado o material e
efetuada a entrada da fatura.

Quando a encomenda é realizada através da ordem, todos os custos envolvidos com a compra
ficam agregados a ordem. Embora que também se pode constatar que foram realizadas
encomendas em que a mesma nao foi colocada através da ordem e ndo existindo registo de
custo associado.

Mais tarde foi verificado que a sec¢do da manutencgdo tinha tintas que eram utilizadas para
manutengdes corretivas armazenadas na cabine de preparagdo de tintas na secgao de pintura.
Este material ndo estava codificado nem inventariado. Foi tomada a decisdo de transferir estas
tintas para a oficina da 4081 (Manutengdo) e armazenadas num armario apenas destinado a
material de pintura. Mas ndo era sd as tintas que tinham falhas de inventario, diverso material
utilizado em manutencgdes corretivas e preventivas, estavam nas mesmas condicées.

Foi tomada entdo a iniciativa de criar um planeador de manutencdo para que os materiais
utilizados e fornecidos pela sec¢do 4081 podem-se ser parametrizados, inventariado e feito o
pedido de encomenda. Criou-se entdo o planeador 134 e foram criados os cédigos MAXXXXX
(ex:MAO0001). Mas a equipa de manutencdo ndo estava preparada para este novo método,
existiam habitos de trabalho que apontavam para a resolu¢do imediata do problema sem ter a
consciéncia da importancia do controlo de gastos de recursos, por sua vez o autor definiu um
procedimento de trabalho para a gestdao destes materiais, que podem ser consultados em
anexos no ponto 7.

Apds a elaboragdo deste procedimento o autor deu formagao especifica a toda a equipa de
manutencdo para que este procedimento fosse cumprido.

Procedimento esse que define como todo o processo deve ser realizado, englobando os
seguintes tdpicos:

e Criacdo de cddigos: como proceder a criagdo de um codigo MA;

e Parametrizacdo de MRP’S: Tamanhos minimos e maximos de lote, Quantidades de
compra, Prazos de entrega, Stock de Seguranca;

e Conversao de ordens de planeamento em requisicdes de compra;
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e Processo de liberagdo de requisicdo e conversdao em encomenda;

e Como realizar a recegdo fisica do material e como dar entrada no sistema do mesmo;
e Como armazenar este material codificado com MA;

e Como utilizar o kanban;

e Como realizar o consumo e cedéncia deste material.

Os materiais ja com cddigo MA, passaram a ser etiquetados, no local onde estes sdo
armazenados passou a existir um lugar identificado com o tipo de material e cddigo
correspondente onde guardar os materiais acompanhados com o respetivo kanban de consumo.
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4. APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

4.1. Melhoria processo

Este novo método de gestao permite conseguir obter uma melhor previsao de stock de materiais
para qualquer intervencdo necessaria que esteja planeada ou ndo. Por sua vez é uma forma de
identificar custos e consumos que estejam agregadas as obras de manutencdo, identificar que
materiais tém mais fluxos de entrada e saida de stock, evita tempos de espera e paragem das
linhas de produgdo como também no planeamento de manutencgdes.

Utilizando o método de 5S os materiais codificados passaram a ter lugar préprio para ficarem
armazenados e devidamente identificados, como podemos ver nas seguintes imagens.

ANTES DEPOIS

Figura 11. Organizagdo do armazém de manutengéo

Na imagem da direita podemos observar que cada prateleira tem uma etiqueta a identificar o
material e o préprio material tem uma etiqueta com o respetivo codigo.

Anteriormente se separassemos as quantidades de filtros que cada cabine utilizava
(individualmente) ocupava 1,42 metros quadros, ou seja no total eram ocupados 4,26 metros
quadros. Agora com o novo método de arrumacao sao ocupados 1,86 metros quadrados com a
quantidade exata de filtros para 3 cabines, o que também facilita o processo de entrega de filtros
a pintura. Tendo assim um ganho de 2,4 metros quadrados.
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CENTRO DE CUSTO ORDEM EQUIPAMENTO TEXTO BREVE INICIO BASE  DATA-BASE FIM

PINTURA S52XXXXXXXXXX CABINE 1 filtros para a cabine 02.11.2017 19.12.2017
PINTURA S52XXXXXXXXXX CABINE 1 filtros 04.02.2019 11.03.2019
PINTURA S52XXXXXXXXXX CABINE 1 filtros para cabine 13.03.2019 01.04.2019
PINTURA S52XXXXXXXXXX CABINE 1 filtros para cabine 09.04.2019 03.05.2019
PINTURA S52XXXXXXXXXX CABINE 1 filtros para cabine 03.07.2019 22.07.2019
PINTURA S52XXXXXXXXXX CABINE 2 filtros 04.02.2019 11.03.2019
PINTURA S52XXXXXXXXXX CABINE 2 filtors para cabine 22.02.2019 11.03.2019
PINTURA S52XXXXXXXXXX CABINE 2 filtros para cabine 13.03.2019 01.04.2019
PINTURA S52XXXXXXXXXX CABINE 2 filtros para cabine 09.04.2019 03.05.2019
PINTURA 52XXXXXXXXXX CABINE 2 4 rolos de papel de protegdo 03.07.2019 30.07.2019
- - CABINE 3 - - -

Tabela 2. Abertura e Encerramento de Ordem de Manutengdo corretiva

Com esta tabela entende-se que os filtros por vezes demoravam cerca de um més para chegar,
isto ndo significa que as cabines parem, mas por sua vez implicam que os filtros estdo a trabalhar
em saturacdo. O que provoca uma forca maior no grupo extrator e a cabine trabalha numa
situacdo ndo recomendada.

Portanto isto significa uma cabine de pintura que se encontra a trabalhar em subcarga devido a
tempo de espera dos novos filtros, € uma cabine que ndo filtra todas a impurezas que se
encontram no seu interior. Esta subcarga resultard em avarias dos componentes, o que pode
prejudicar o ritmo de producdo (tabela 3).

Este ritmo de producdo pode ser afetado devido a existir poeiras que possam repousar na
pintura de um autocarro, o que em certas situagdes pode representar em um novo processo de
pintura o que leva que o carro tenha que ir mais uma vez a estufa, em que o trabalho e os
consumos de materiais duplicam, este custo é largamente superior ao custo dos filtros.
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CENTRO DE ORDEM CORRETIVA EQUIPAMENTO DESCRICAO DATA-BASE INICIO DATA-BASE FIM

1000 PINTURA S52XXXXXXXXX CABINE 4 reparar queimador da estufa 07/01/2008 43,32 €
1000 PREP. ENTREGA S2XXXXXXXXX CABINE 9 reparar queimadores da estufa secgdo 10 09/04/2008 21,66 €
1000  PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 4 TCP-REPARAR QUEIMADOR DA ESTUFA 01/02/2010 01/02/2010 25,13 €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 4 REPARAR QUEIMADOR DA ESTUFA DE PINTURA 01/09/2010 01/09/2010 50,26 €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 4 REPARAR QUEIMADOR DA CABINE PINTURA 28/09/2010 28/09/2010 85,60 €
1000 PREP. ENTREGA 52XXXXXXXXX CABINE 9 SUBSTIT. CHAPEU DA CHAMINE DO QUEIMADOR 09/05/2011 07/06/2011 225,00 €
1000 PINTURA S52XXXXXXXXX CABINE 8 reparar queimador estufa 22/07/2011 22/07/2011 37,70€
1000  PREP. ENTREGA S52XXXXXXXXX CABINE 9 limpar queimador da estufa 08/05/2012 08/05/2012 - €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 4 reparar queimador estufa 08/05/2012 23/05/2012 122,62 €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 4 REPARAR QUEIMADOR DA ESTUFA 16/05/2012 20/06/2012 91,60 €
1000  PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 1A verificar queimador da estufa 05/06/2012 05/06/2012 - €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 1A REPARAR QUEIMADOR ESTUFA 13/06/2012 05/07/2012 102,40€
1000 PINTURA S52XXXXXXXXX CABINE 1B REPARAR QUEIMADOR ESTUFA 13/06/2012 05/07/2012 102,40 €
1000 PINTURA S52XXXXXXXXX CABINE 1B SUBSTITUICAO DA RAMPA DE GAS QUEIMADOR 23/08/2012 31/08/2012 591,50 €
1000  PREP. ENTREGA 52XXXXXXXXX CABINE 9 reparar queimador estufa 12/09/2012 20/09/2012 95,60 €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 4 reparar queimador da estufa 09/10/2012 11/10/2012 35,00€
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 8 reparar queimador da estufa 08/01/2013 09/01/2013 10,50€
1000 PINTURA S2XXXXXXXXX CABINE 4 reparar serrandas e queimador da estufa 23/01/2013 25/01/2013 124,40 €
1000 PINTURA S2XXXXXXXXX CABINE 8 reparar tubos do queimador estufa 21/02/2013 07/03/2013 15,36 €
1000 PREP. ENTREGA S2XXXXXXXXX CABINE9 reparar queimador da estufa 05/04/2013 08/04/2013 14,00 €
1000 PINTURA S52XXXXXXXXX CABINE 4 reparar queimador da estufa 30/05/2013 30/05/2013 10,50 €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 4 reparar queimador estufa 12/06/2013 12/06/2013 10,50€
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 4 reparar queimador da estufa 10/07/2013 11/07/2013 10,50€
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 8 reparar queimador estufa 28/11/2013 28/11/2013 - €
1000 PREP. ENTREGA S2XXXXXXXXX CABINE 9 reparar queimador da estufa 14/01/2014 17/01/2014 3,50€
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 8 reparar queimador da estufa 21/01/2014 22/01/2014 24,50 €
1000 PREP. ENTREGA S52XXXXXXXXX CABINE9 reparar avaria queimador estufa 30/05/2014 30/05/2014 7,00€
1000 PINTURA S52XXXXXXXXX CABINE 8 reparar queimador estufa 03/09/2014 03/09/2014 10,50€
1000  PREP. ENTREGA 52XXXXXXXXX CABINE 9 reparar queimador da estufa 23/12/2014 31/12/2014 7,00€
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 8 reparar queimadores estufa 22/05/2015 15/06/2015 122,40€
1000 PINTURA S2XXXXXXXXX CABINE 8 reparar queimadores estufa 18/07/2015 22/07/2015 14,00 €
1000 PINTURA S2XXXXXXXXX CABINE 4 reperar queimador estufa 28/07/2015 30/07/2015 14,00 €
1000 PINTURA S52XXXXXXXXX CABINE 4 reparar queimador da estufa 28/08/2015 28/08/2015 14,00 €
1000  PREP. ENTREGA S52XXXXXXXXX CABINE 9 reparar queimador estufa 03/09/2015 16/09/2015 604,50 €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 8 reparar queimador estufa 14/01/2016 26/01/2016 17,50€
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 1A REPARAR QUEIMADOR ESTUFA 18/05/2016 25/05/2016 7,00€
1000  PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 8 queimadores cabine 8 06/12/2017 11/12/2017 17,22 €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 5 queimador danificado 04/01/2018 05/01/2018 34,44 €
1000 PINTURA S52XXXXXXXXX CABINE 8 cabine 8 danificada queimador 02/02/2018 05/02/2018 43,06 €
1000 PINTURA S52XXXXXXXXX CABINE 8 queimador cabine pequena 05/11/2018 12/11/2018 705,31 €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 4 cabine 4 queimador avariado 06/11/2018 12/11/2018 4,31€
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 8 cabine 8 queimador avariado 21/01/2019 05/02/2019 129,02 €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 8 queimador cabine 8 danificado 07/02/2019 06/03/2019 - €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 4 queimador cabine 4 11/02/2019 12/02/2019 18,80 €
1000 PINTURA S2XXXXXXXXX CABINE 1B queimador da cabine de estrutura 08/02/2019 13/02/2019 4,70€
1000 PINTURA S2XXXXXXXXX CABINE 8 queimador avariado 07/03/2019 18/03/2019 - €
1000 PINTURA S2XXXXXXXXX CABINE 1B queimador avariado 02/04/2019 03/04/2019 18,80 €
1000 PINTURA S52XXXXXXXXX CABINE 8 tubo do queimador danificado 04/06/2019 05/06/2019 9,40€
1000  PREP. ENTREGA 52XXXXXXXXX CABINE 9 REPARAR QUEIMADOR CABINE DE PINTURA 17/06/2019 18/06/2019 - €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 5 queimador danificado 23/05/2019 26/06/2019 - €
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 1B queimador danificado 23/01/2020 30/01/2020 1095,85€
1000 PINTURA 52XXXXXXXXX CABINE 5 REPARAR QUEIMADOR CABINE CABINE 5 28/01/2020 05/02/2020 196,20 €

TOTAL DE CUSTO! 4948,56 €

Tabela 3. Tempos de paragem de cabines (designagées e dados alterados a pedido da empresa)

Na tabela 3 podemos observar que desde 2008 tém vindo a ser constante as avarias de
gueimadores. Em alguns casos as avarias devem-se maioritariamente a componente elétrica,
quando a cabine é sujeita a sobrecarga enquanto ndo é feita a substituicao dos filtros dentro do
tempo do plano de manutencdo preventiva de acordo com as periocidades definidas. O autor
considera que este é um dos fatores consequentes de falhas ou avarias.

Salientado a cabine 8 e 9, que sdo duas cabines com a mesma periocidade e filtros utilizados,
ambas as cabines tém um custo anual de filtros de 6 264,51€, que combinando os custos das
duas cabines da algo como 12 529,02¢€.

As reparagdes efetuadas aos queimadores, custaram um total de 1 156,47€ da cabine 8 e
978,26€ da cabine 9, tendo sido gastos até agora 2 134,73€. Este valor representa cerca de 17%
do valor anual de filtros comprados para estas duas cabines.
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4.2. Movimentos de materiais de codigo MA

4.2.1. Movimentos filtros

Da tabela 4 até a tabela 8 aquando da primeira entrada, ja existiam filtros, filtros esses que ndo
estavam codificados, mas foram utilizados mesmo depois da introdugdo dos cédigos MA.
Sempre que necessdrio fazer a troca de filtros, os mesmos ja existiam em stock e ndo houve
tempos de paragem ou de espera, porque aquando da troca seguinte existia material necessario
para colmatar a necessidade. As cabines nao estiveram a trabalhar em subcarga.

MAO0O0007 - ROLO FILTRO CHAO 3" 0,75X20 M
Movimento Data Unidade movimentada | Stock existente na data
2
| Entrada [ 25112019 |  7ROL | 8
1
Entrada 02.08.2019 9 ROL 9+
Tabela 4. Movimentagdo do material MAOOOO7
MAO00008 - FILTRO BOLSAS (10B) GRUPO GERADOR G4
Movimento Data Unidade movimentada | Stock existente na data
6
12
8
32
Entrada 11.02.2020 24 PC 36
Entrada 20.01.2020 12
0
12
Entrada 02.08.2019 12 PC 24
Entrada 22.07.2019 12 PC 12

Tabela 5. Movimentagéo do material MAOO008

MAQ0009 - FILTRO BOLSAS (10B) GRUPO EXTRACTOR G3
Movimento Data Unidade movimentada |Stock existente na data
8
Entrada 11.02.2020 24 PC 32
Entrada 20.01.2020 12 PC 12
0
12
Entrada 02.08.2019 12 PC 24
Entrada 22.07.2019 12 PC 12

Tabela 6. Movimentagdo do material MAOO009

MA00010 - FILTRO TETO MANTA 651 (EFICACIA F-5)

Movimento Data Unidade movimentada | Stock existente na data
Entrada 11.02.2020 48 PC 72
24
48
Entrada 11.10.2019 25 PC 72
Entrada 02.08.2019 47 PC 47

Tabela 7. Movimentagdo do material MAO0O010
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MAOO0029 - PELICULA ADESIVA P/PAREDES - DIRT TRAP
Movimento Data Unidade movimentada | Stock existente na data

Entrada 25.10.2019 9 ROL 9+

Tabela 8. Movimentagdo do material MA00029

De acordo com o que vimos acima no ponto 4.1 na tabela 2, é visivel que o tempo de espera
desde que era emitida a ordem de manutencgao para pedido de filtros até a rece¢do dos mesmos.
No entanto nas tabelas 4, 5, 6, 7 e 8 observamos que nunca esteve em falta de stock filtros,
constata-se também que assim que era consumido, o ponto de encomenda é atingido demorava
cerca de 10 a 15 dias a chegar uma nova remessa de filtros antecipadamente da préxima troca
de filtros.
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4.2.2. Movimentos tintas

Nas seguintes tabelas selecionei apenas alguns cédigos das tintas utilizadas por nds para
demonstrar que sempre que era necessario fazer uma intervencao corretiva ou preventiva, o
material ndo faltava em stock, ndo serdo mostrados todos os cddigos sendo que sdo utilizados

em manutenc¢do mais de 20 RAL’s.

MA00021 - TINTA SINALIZAGAO CHAO BRANCO (4L)

Movimento Data Unidade movimentada | Stock existente

36

40

Entrada |07.11.2019 20L 47
Entrada |18.10.2019 7L 27
20

30
22

Entrada |02.10.2019 8L 30
Entrada |24.07.2019 8L 22
14

Entrada |07.08.2019 20L 20

Tabela 9. Movimentag¢do material MA0O0021
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MAO00022 - TINTA SINALIZACAO CHAO AMARELO (4L)
Movimento Data Unidade movimentada | Stock existente

34

38

42

54

34

Entrada |29.04.2020 38

Entrada |24.03.2020 30

22

28

32

24

25

Entrada |05.11.2019 8L 36

Entrada |18.10.2019 4L 28

24

37

21

Entrada |27.09.2019 16L 37

Entrada |24.07.2019 8L 21

13

Entrada |07.08.2019 20L 20

Tabela 10. Movimentagdo material MA00022

MAO00023 - TINTA SINALIZACAO CHAO BRANCO (20L)
Movimento Data Unidade movimentada | Stock existente

Entrada |23.01.2020 40L 60
Entrada |05.11.2019 20L 20

0

20

37,5
38
Entrada |24.07.2019 40L 40

Tabela 11. Movimentagdo material MA00023

Nesta tabela (11) podemos observar que dia 22/10/2019 surge um trabalho n3o planeado e o
stock de branco em lata de 20 litros fica esgotado, mas com uma coordenagao étima com o
fornecedor e MRP’s bem definidos em SAP para aquando a colocac¢do de pedido de encomenda,
o material consegue estar na empresa em menos de 15 dias. Mas isto ndo significou que ficamos
sem a tinta branca, porque em contrapartida na mesma data em latas de 4 litros tinhamos em
stock 27 litros, como podemos observar na tabela 9.
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MA00024 - TINTA SINALIZACAO CHAO AMARELO (20L)

Movimento Data Unidade movimentada | Stock existente

40

41

69
29

30

35

74

79

119
79

Entrada |27.09.2019 40L 80
Entrada |24.07.2019 40 L 40

Tabela 12. Movimentagdo material MA00024



4.3. Redugao de fornecedores

Em relacdo aos filtros estras trés novas cabines ainda estdo dentro da garantia, ndo podendo
mudar o fornecedor por enquanto, mas em contrapartida com as restantes 9 é um fornecedor
sO para todos os filtros utilizados na cabine.

No caso das tintas de manutencdo, existiam trés fornecedores (fornecedor 1, fornecedor 2 e
fornecedor 3) diferentes, em que para além da compra da tinta, existiam mais custos agregados
as mesmas (endurecedor, catalisador, resina) o que criava mais despesas e incerteza nos prazos
de entrega.

Valor se comprassemos todos os RAL's a um sé fornecedor

FORNCEDOR 1 [FORNCEDOR 2 |[FORNCEDOR 3 |FORNCEDOR 4
€ 737,12 | € 948,22 | € 1348,30 | € 735,17

Tabela 13. Valor de custos por fornecedor.

Os diferentes RAL’s (cores) utilizados nas pinturas eram comprados a diferentes fornecedores
de acordo com o orgamento apresentado por cada RAL.

Com a passagem das tintas para o armazém de manutencdo, foi feita uma pesquisa de novas
solucBes e novos fornecedores. Com esta pesquisa foi encontrado um fornecedor (fornecedor
4) que iria conseguir fornecer tinta pronta aplicar, eliminando custos de endurecedor,
catalisador e resina. Um fornecedor Unico que permitiu obter certezas de prazos de entrega,
com resposta rapida e auséncia de rutura de stock.
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4.4. Redugao da percentagem de custos

Em agosto de 2019, aproveitando a paragem de férias da producao, foi tomada a iniciativa de
pintar o chdo da secgdo das Gaiolas, ficou a cargo do departamento de Manutenc¢dao comprar a
tinta, o RAL utilizado foi 0 7042, esta tinta de chado ja se encontrava com cédigo MA criado. Na
tabela 14 podemos observar os valores do que teria custado esta intervencao com diferentes
fornecedores.

RAL 7042 - UTILIZADO PARA PINTAR CHAO DE SECGAO GAIOLAS (AGOSTO 2019)

FORNECEDOR DESCRICAO |QTD. UTILIZADA| €/UN. TOTAL € REDUCAO PERCENTUAL DE CUSTOS
0,
FORNECEDOR 1 TINTA RAL7042 20 76,61€ | 1532,20€ 58%
ENDURECEDOR 10 100,80€ | 1008,00 € 100%
0,
FORNECEDOR 2 TINTA RAL7042 20 73,62€ | 1472,40€ 56%
ENDURECEDOR 0 - € - € 0%
FORNECEDOR 4 | TINTA RAL7042 20 32,03 € 640,60 € -
(fornecedor atual) [ ENDURECEDOR 0 - £ - € -

Tabela 14. Redugdo percentual de custos

O fornecedor 1 e 2 sdo antigos fornecedores da Manutenc¢do, em que a partir de registos de
anos anteriores foi consultado os valores que esses praticavam, calculando as mesmas
quantidades para ambos chegasse a conclusdo de que o fornecedor 4 (fornecedor atual) é o
mais vantajoso.

Isto porque para o fornecedor 1 a tinta fornecida, necessitava também da aquisicdo de
endurecedor para fazer a mistura antes da aplicacdo da tinta, podemos observar que na compra
da tinta foi possivel poupar 58% do valor e 100% na aquisicdo do endurecedor.

O fornecedor 2, ndo necessita de endurecedor, mas o valor da tinta continua a ser superior em
56%.

Esta mudanca de fornecedor possibilitou que esta obra ndo fosse tdo dispendiosa, conseguindo
assim perceber que por vezes as tintas estavam a ser compradas a fornecedores por precos
superiores, porque eram compradas espontaneamente, existindo a necessidade da criagao de
um stock, alertou para a necessidade de procurar novas solugdes e valores mais baixos.
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4.5. Proximos trabalhos

Contudo, ainda existe no armazém da MNT materiais utilizados em manutenc¢des preventivas e
corretivas, que continuam com o cddigo antigo, estes materiais estavam em conjunto com
materiais da Logistica no planeador 105 (planeador de Ferramentaria). Foi realizada a separacgdo
dos cédigos que apenas pertencem ao departamento de Manuteng¢do, mas nao foi possivel
avancar muito mais, para passar estes materiais ao planeador 134 (planeador MNT) como
cddigos MA, serdo, necessarios os seguintes passos:

e Inventariar stock existente;

e Comparar com stock em SAP;

e Verificar fluxos e se estdo a ser utilizados nos ultimos trés anos;

e Organizacdo logistica do armazém de manutencao;

e Identificar locais especificos para cada material;

e Etiquetar estes materiais e criar kanban;

e Seguir as normas de consumo definidas no procedimento de trabalho.
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5. CONCLUSAO

5.1. Discussao

Terminada a analise de resultados, do processo de implementacdo do método de gestao de
materiais de manutencao, é verificada uma reducdo de tempos de espera de material, sempre
gue necessario existe em stock materiais para satisfazer as necessidades.

A nivel de processo de trabalho da equipa de manutencdo melhorou significativamente,
conseguindo-se sensibilizar toda a equipa para a importancia de controlo de consumos de
materiais e o rigor no acompanhamento de custos, que refletem a prdtica de trabalho do
departamento de manutengao.

Os objetivos da dissertacdo foram cumpridos:

e foi criado um planeador para o departamento de Manutencdo com cdédigos
diferenciadores;

e Os stocks passaram a ser parametrizados, ndo existindo tempos de paragem em obras
de manutengao preventiva ou corretiva;

e O procedimento de trabalho foi implementado e dada formacado a equipa de MNT para
gue ndo existam falhas neste processo.

Conseguindo desta forma observar redugdo de tempos e custos, existe rigor na metodologia de
trabalho praticada ligada aos materiais, melhorando o desempenho do departamento.

5.2. Limitagoes

Existiram algumas limitagGes neste projeto, limitagdes essas relacionadas com o fator tempo,
dado que este é um processo que implica bastante foco e dedicacdo uma vez que existe a
necessidade de separar o que é material de ferramentaria de material de manutencdo que até
ao inicio deste projeto estava tudo agregado no mesmo planeador, e existiam materiais em que
os codigos nao tinham MRP’S bem definidos ou até mesmo ndo definidos de todo. Como ja
referido, este processo implica foco e dedica¢gdo, mas também trabalho no terreno, sendo que
numa fase de implementacdo existe a necessidade de estar no terreno, com a situagao da
pandemia do virus COVID-19 a CaetanoBus como outras empresas em Portugal, para contencdo
da propagacdo do virus e prote¢do dos seus colaboradores, viu-se obrigada a colocar esses
mesmos colaboradores em teletrabalho e outros em situagdo de /ay-off, adiando assim a
realizacdo de alguns passos definidos para a implementacdo deste processo.
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5.3. Futuras investiga¢Ges

Este projeto continua em desenvolvimento, o esforco de todo o departamento tem sido notavel
e os resultados dos primeiros materiais (tintas e filtros) em funcionamento refletem isso mesmo,
tornando-se assim um departamento com resposta rapida as necessidades que vao surgindo
pela producdo e as préprias instalagdes, na manutencdo de equipamentos como das estruturas
da empresa.

Com tudo, o autor reconhece que ainda hda trabalho a fazer e como futuras pistas de
investigacdo, seria interessante fazer uma anadlise a este processo no futuro e ver como se
desenvolveu ao longo do tempo, seria também relevante estudar como gerir cargas semanais
dos planos de manutengdo preventiva. Numa fase posterior, elaborar a implementacdo da
capacidade de mobilidade e adaptabilidade das manutengdes preventivas as novas tecnologias,
eliminando formularios em papel, transformando toda a informacdo digital e de rdpida
atualizagdo em sistema.
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