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Resumo

Com a evolucdo da ferramenta manutencdo, a sua importancia tem vindo a aumentar de

modo significativo.

Para fazer face as economias emergentes de mao de obra barata, € necessaria, uma industria
competitiva, com eficiéncia e boa taxa de disponibilidade. De modo a manter esses padroes,
€ essencial, realizar uma gestao da manutencao eficaz, de forma a reduzir nos custos directos

e indirectos e aumentar as receitas.

E nesse contexto socioecondmico que o presente trabalho é desenvolvido, com o objectivo de
realizar a caracterizacado e respectivo plano de manutencao para as camaras de frio (edificio)

e equipamentos e, analisar indicadores num periodo com a duracao de um ano.

Com o desenvolvimento e execucdo do plano de manutencdo preventivo, € esperada uma

economia significativa.

E ainda analisado o sistema integrado da gestdo da manutencdo, com uma proposta de
melhoria que se ira traduzir por uma caracterizacdo mais pormenorizada e adequada ao

equipamento, criando assim uma maior quantidade de dados.

Palavras-chave

Camaras de frio, Plano de Manutencdo, Manutencao Preventiva, Sistema Integrado da Gestao

da Manutencao.
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Abstract

With the evolution of maintenance, its importance has increased significantly.

To address the emerging economies of cheap labor it’s required, a competitive industry, with
efficiency and good availability rate. In order to maintain these standards, it is essential
perform an efficient management of maintenance, in order to reduce the direct and indirect

costs and increase revenues.

It is this socio-economic context that the present work was developed, with the main purpose
to perform the characterization and the maintenance plan for the cold rooms (building) and

equipment, and analyze indicators during a period of one year.

With the development and implementation of a preventive maintenance plan, it is expected

to have significant savings.

Furthermore, the integrated system of maintenance management is analyzed, with an
improvement proposal which will end with a more detailed characterization and appropriate

to the equipment, therefore producing a greater amount of data.

Keywords

Cold chambers, Maintenance Plan, Preventive Maintenance, Integrated System of

Maintenance Management.
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1.Introducao

A industria alimentar tem grande impacte na economia de um pais. Por ser uma industria que
envolve muitas outras areas, como sector agricola, agropecuario, logistica entre outros, cria
toda uma dinamica na regidao que ajuda no seu desenvolvimento e sustentabilidade, com a

criacdo de inUmeros postos de trabalho directa, e indirectamente.

1.1 Estrutura da Dissertacao

A presente dissertacdo € composta por 5 capitulos para além do presente, dos quais tratam dos

seguintes assuntos:

Capitulo 2 - Neste capitulo apresenta-se uma introducdo a Manutencao explicando de que forma

surgiu e o seu desenvolvimento ao longo dos tempos até a actualidade

Capitulo 3 - Neste capitulo apresenta-se uma introducdo técnica de todos os assuntos referidos
no decorrer do caso de estudo, facilitando dessa forma o seu entendimento e o que foi
realizado, nomeadamente a apresentacao de alguma terminologia de manutencao relativa a
tempos e bens, gestao da manutencao, tipos de accdes de manutencao, indicadores, custo de

ciclo de vida, terotecnologia e subcontratacao também conhecido como outsourcing

Capitulo 4 - Neste capitulo expde-se o caso de estudo, € feito um levantamento de todos os
sistemas e equipamentos situados nas Camaras de Frio, das prdoprias Camaras de Frio e outros
equipamentos situados nas antecAmaras. E explicado como funciona o sistema integrado de
manutencdo, & exposta uma lista de codigos relacionando-os com o respectivo equipamento. E
ainda realizada uma analise de um conjunto de indicadores e um comentario as fichas de
manutencado planeada desenvolvidas no decorrer do estagio efectuado para o desenvolvimento

desta dissertacao.

Capitulo 5 - Neste capitulo apresentam-se os comentarios relativos as fichas de planeamento de

manutencao desenvolvidas durante o trabalho.

Capitulo 6 - Neste capitulo apresentam-se as conclusdes e algumas tendéncias futuras
esperadas na aplicacao do plano de manutencao e na melhoria da caracterizacao dos activos na

plataforma informatica.



2. Manutencao

2.1 Historia da manutencao

A manutencao € um tema bastante discutido actualmente, no entanto a sua pratica ja se faz ha
muito. A funcdo manutencdo vem sendo exercida desde os primordios da civilizacdo. Com a
evolucao, os objectos e os sistemas foram progredindo sem que o tipo de manutencao sofresse
grandes alteracoes, devido aos equipamentos ou sistemas serem simples e robustos. As tarefas
de manutencao realizadas eram, sobretudo, reparacoes, podendo os artifices reparar a peca

danificada, fabricar uma nova, ou substituir por uma de maior resisténcia.

Apos a Revolucao Industrial ocorrida na Inglaterra em meados do séc. XIX, houve uma reforma
na manutencao. Com a maior demanda dos consumidores e melhores processos de fabrico,
surgiu a necessidade de equipamentos ou sistemas mais fiaveis. Inicialmente aplicado em

equipamento militar, comecaram a ser fabricadas pecas de substituicao.

Esta alteracao fez com o que o artesao, inicialmente encarregue da producao e da manutencao,
se tornasse operario de manutencao, numa actividade de diagndstico de avarias. Houve uma
especializacdo do controlo de qualidade, permitindo que no seu desenvolvimento, fosse
alterado o processo de formacao e treino dos operarios de manutencao. Além disso, existiu uma
maior necessidade de conhecimento técnico para o diagnostico de avarias, pelo que so era

possivel fazé-lo através de formacdo académica.

Também devido a evolucdo e maior complexidade de sistemas e equipamentos, apareceu a
necessidade do aperfeicoamento das accoes de manutencdo. Foram criados modelos de
organizacdao de manutencdo que, apos serem aplicados nas empresas, teriam de ser ajustados

de acordo com os objectivos e orcamentos das mesmas.

Na Primeira Guerra Mundial, devido a padrées minimos de producdo, os tempos de paragem
comecaram a ter mais impacte na economia das empresas, pelo que a producao comecou a
ganhar mais relevo. Foram criadas equipas de manutencao especializadas, de modo a reparar
no menor tempo possivel. No entanto, a manutencao ainda se encontrava em segundo plano e

todas as accoes de manutencao eram de natureza correctiva.

Esta situacdo manteve-se inalterada até a década de 30 do séc. XX. Nessa altura, nos paises
mais industrializados, devido a evolucdo dos equipamentos e sistemas, o processo de producao
passou a ser feito em massa. Deste modo, os tempos de paragem passaram a ter um grande
impacte na producao, promovendo a prevencao do aparecimento de falhas em detrimento da
sua correccao. Efectivamente, a manutencdo volta a ganhar mais importancia e maior

autonomia, comecando a funcionar a par da producao.
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A partir da Segunda Guerra Mundial, o conceito de Investigacdo Operacional é aplicado a
manutencao. Assim como os dados histéricos relativos ao comportamento dos equipamentos e
sistemas sao analisados, com o objectivo de criar leis de comportamento bem definidas, de
modo a optimizar a gestao da manutencao. Infelizmente, grande parte das leis desenvolvidas
nao foi aplicada, em consequéncia a alguns problemas, sendo o caso da aplicabilidade, da
motivacdo e da acessibilidade. O facto de serem matematicos a desenvolverem leis de
engenharia contribui para o seu fracasso. Também na década de 40, a aviacdo comercial
comeca a expandir-se, e com ela o desenvolvimento de métodos preventivos de manutencao,

uma vez que é quase impossivel resolver uma avaria enquanto o aparelho se encontra em voo.

Em consequéncia do choque petrolifero da década de 60, inicia-se a criacao de engenheiros de
manutencao. De igual modo, o computador é introduzido ao servico da manutencao, contudo os
seus beneficios s6 comecam a ser reconhecidos uma década mais tarde, devido a necessidade
da adaptacao de analodgico para digital. (Farinha, Abril de 2011) (Cabrita & Silva, 2002) (Cabrita
C., 2006) (Brown & Sondalini, 2015)



3. Conceitos de Manutencao

De acordo com a NP EN 13306:2007, Manutencao é a “Combinacédo de todas as accbes técnicas,
administrativas e de gestdo, durante o ciclo de vida de um bem, destinadas a manté-lo ou repo-

-lo num estado em que pode desempenhar a funcao requerida”

3.1 Normativo, recomendacoes e directivas legais.

As actividades de manutencdo devido a aplicacdo de directivas legais, e para evitar
desentendimentos quanto aos seus significados, foram criadas normas relativas a manutencéao

para facilitar o seu entendimento.

Na lista seguinte podem-se observar algumas Normas importantes para a actividade

manutencao:

NP EN 15341:2009 - Manutencao - Indicadores de desempenho da manutencao

NP EN 13460:2009 - Manutencao - Documentacao para a manutencao

NP EN ISSO 9001:2008 - Sistema de gestao da qualidade

EN 60812 - FMEA - Failure Mode and effects analysis

NP 4483:2009 - Guia para a implementacao de sistemas de gestao da manutencao

NP EN 13269:2007 - Manutencao - Instrucdes para a preparacao de contratos de manutencao
Na seguinte lista estao dispostas algumas directivas legais aplicaveis ao caso de estudo:

Decreto-Lei 118/2013 - Sistema de Certificacdo Energética dos Edificios de Habitacdo que
integra o Regulamento de Desempenho Energético dos Edificios de Habitacao (REH), e o

Regulamento de Desempenho Energético dos Edificios de Comércio e Servicos (RECS);

Decreto-Lei n.° 129/2002, de 11 de Maio: Regulamento dos Requisitos AcUsticos dos Edificios
(RRAE);

Decreto-Lei n.° 96/2008, de 9 de Junho: 12 alteracao ao DL 129/2002 de 11 de Maio;



Na tabela X estao apresentados alguns termos de manutencao relativamente a bens e ao tempo

da norma NP EN 13306:2007

Tabela 1 Terminologia de Manutencao (NP EN 13306:2007)

Manutencéao preventiva

Manutencao efectuada a intervalos de tempo pré-determinados, ou de
acordo com critérios prescritos, com a finalidade de reduzir a
probabilidade d avaria ou de degradacao do funcionamento de um bem.

Manutencao programada

Manutencao preventiva efectuada em intervalos de tempo pré-
estabelecido ou de acordo com um numero definido de unidades de
utilizacao.

Manutencao sistematica

Manutencao preventiva efectuada em intervalos de tempo pré-
estabelecidos ou segundo um nimero definido de unidades de utilizacdo
mas sem controlo prévio do estado do bem.

Manutencgao condicionada

Manutencao preventiva baseada na vigilancia do funcionamento do bem
ou dos parametros significativos desse funcionamento, integrando
accoes dai decorrentes.

Manutencao preditiva

Manutencao condicionada efectuada de acordo com as previsoes
extrapoladas da andlise e da avaliacdo de parametros significativos de
degradacao do bem.

Manutencéao correctiva

Manutencao efectuada depois da deteccao de uma avaria e destinada a
repor um bem num estado em que pode realizar uma funcao requerida.

Manutencao de urgéncia

Manutencao correctiva que é efectuada imediatamente apos a deteccao
de um estado de falha, para evitar consequéncias inaceitaveis.

Tempo de disponibilidade

Intervalo de tempo durante o qual um bem esta em estado de
disponibilidade.

Tempo de indisponibilidade

Intervalo de tempo durante o qual um bem estd em estado de
indisponibilidade.

Tempo requerido

Intervalo de tempo no qual um bem cumpre a funcao requerida.

Tempo de funcionamento

Intervalo de tempo no qual o utilizador exige que o bem esteja em
condicoes de cumprir uma funcao requerida

Tempo de manutencgéo

Intervalo de tempo durante o qual é realizada manual ou
automaticamente uma acao de manutencao sobre um bem, incluindo os
atrasos técnicos e logisticos.

Tempo de reparacao

Parte do tempo da manutencao correctiva activa, durante o qual uma
reparacao é realizada sobre um bem.

Tempo entre avarias

Intervalo de tempo em calendario entre duas avarias consecutivas de um
bem.

Ciclo de vida

Intervalo de tempo que se inicia com a concepcao e termina com a sua
eliminacao.

Bem

Qualquer elemento, componente, aparelho, subsistema, unidade
funcional, equipamento ou sistema pode ser considerado
individualmente.

Bem imobilizado

Bem registado na contabilidade.

Bem reparavel

Bem que, depois de uma avaria e sob determinadas condicées, pode ser
reposto num estado em que podera desempenhar a funcado requerida.

Bem reparado

Bem reparavel, reparado depois de uma avaria.

Bem consumivel

Bem ou material nao especifico de um bem e destinado a uma utilizacao
Unica.

Bem de substituicao

Bem destinado a substituir um bem correspondente; com vista a
restabelecer a funcao requerida de origem.



3.2 Gestao da manutencao

Segundo o autor José Paulo Saraiva Cabral: “O gestor de manutencao deve ter uma forte
sensibilidade aos custos, mas a sua funcdo nao é computa-los nem controla-los com rigor, nem

os seus objectivos podem ser materializados em termos financeiros” (Cabral)

Adicionalmente a norma NP EN 13306:2007 define: “Todas as actividades de gestdo que
determinam os objectivos, a estratégia e as responsabilidades respeitantes a manutencéo e
que os implementam por diversos meios tais como o planeamento, o controlo e a supervisdo da

manutencgédo, e a melhoria de métodos na organizacdo, incluindo os aspectos econémicos”

O gestor de manutencao deve ter em conta os objectivos da empresa, e assegurar um
compromisso entre o custo, a disponibilidade, a seguranca e a qualidade do equipamento,

rentabilizando ao maximo o investimento.

3.3 Tipos de manutencao

No conjunto das accoes de manutencao, estas podem ser distinguidas em 3 tipos diferentes: a

manutencao curativa, preventiva, e melhorativa.

Manutenc¢ao

Curativa/Correctiva Preventiva Melhorativa

Condicionada Sistematica

Figura 1 Diferentes tipos de Manutencao

3.3.1 Manutencao curativa
“Manutencao correctiva € a manutencao efectuada depois da deteccdo de uma avaria e

destinada a repor o bem num estado em que possa realizar uma funcao requerida” NP EN
13306:2007

A manutencdo correctiva, também conhecida como resolutiva ou curativa, € o tipo de
manutencdo mais antigo em pratica. Esta forma de manutencdo deixa que o equipamento
funcione até ao estado de avaria, para entao se realizar a accdo de manutencao. Este tipo de
manutencao ira ser usado sempre que seja impossivel prever ou impedir o aparecimento da

avaria.
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A manutencdo correctiva é realizada apos a ocorréncia da avaria, sendo esta Ultima detectada
por técnicos de manutencdo, durante inspeccdes ou verificacoes, e pelo operador ou pelo

utilizador.
Pontos positivos:

e Uso total dos componentes ou modulos

e Eliminacao da introducao de avarias em equipamentos funcionais
Pontos negativos:

¢ Necessidade de stocks
e Necessidade de trabalho extraordinario

e Tempos de paragem nao planeados

De modo a prevenir as avarias, sao necessarios bons meios de comunicacdo, uma boa rede de
logistica e equipas com treino adequado. O apoio técnico e uma boa gestao de armazém

também sao pontos importantes para que se consiga minimizar o impacto das avarias.
Procedimento para o tratamento da avaria:

e Recepcao da participacao da avaria

e Atribuicdo da prioridade a avaria

¢ Elaboracao de orcamento de reparacao
e Emissao da ordem de reparacao

e Diagnéstico da avaria

e Elaboracao de diagnostico de reparacao
e Registo historico de avarias

e Processamento de custos

3.3.2 Manutencao preventiva
“Manutencao preventiva é a manutencao efectuada a intervalos de tempo pré-determinados ou
de acordo com os critérios prescritos com a finalidade de reduzir a probabilidade de avaria ou

de degradacao do funcionamento de um bem”. NP EN 13306:2007



Principais tarefas da manutencao preventiva:

e Lubrificacao

e Inspeccao visual simples

e Inspeccao visual completa
e Ensaio operacional

e Ensaio funcional

e Ensaio oficial

e Ajuste
e Aperto
e Abate

e Revisao parcial

e Revisao geral

A manutencao preventiva pode ser dividida em dois tipos de manutencao, sendo elas a

manutencao preventiva sistematica e a manutencao preventiva condicionada.

3.3.2.1 Manutencao preventiva sistematica

“Manutencdo sistemdtica é a manutencdo preventiva executada a intervalos de tempo pré-
estabelecidos ou segundo um numero definido de unidades de funcionamento, sem controlo
prévio do estado do bem”. NP EN 13306:2007

Neste tipo de manutencdo é o proprio fabricante que recomenda o intervalo a adoptar,

dependendo das situacées com que se depare.

Pontos positivos:

¢ Eliminacao de tempos de paragem nao planeados

e Reducéo do trabalho extraordinario

e Prolonga o periodo de vida (til dos equipamentos

e Maior disponibilidade dos equipamentos

o Melhor aproveitamento de mao-de-obra

¢ Melhor relacao com a producao

e Melhor produtividade com os técnicos de manutencao
¢ Reducao da necessidade de produtos em stock

e Aumento da seguranca

¢ Sem necessidade de manter pecas de reserva



Pontos negativos:

e Nao é usado todo o tempo de vida util dos componentes
e Possivel introducao de avarias em equipamentos funcionais apos a intervencao

e Novas pecas podem ter defeitos de origem

3.3.2.2 Manutencao preventiva condicionada

“Manutencdo condicionada é a manutencdo preventiva baseada na vigildancia do funcionamento
do bem e/ou dos parGmetros significativos desse funcionamento, integrando as accbes dai
decorrentes” NP EN 13306:2007

Através da observacdo a olho nu, ou com equipamentos especializados, analise ou testes é
possivel analisar o estado de um bem e verificar se estes se necessitam de ser alvo de

manutencao.

Pontos positivos:

e Aproveitamento ao maximo dos tempos de vida Gtil dos componentes
o Deteccao e planeamento dos tempos de paragem

e Reducéo do trabalho extraordinario

e Prolonga o periodo de vida Gtil dos equipamentos

e Maior disponibilidade dos equipamentos

e Melhor aproveitamento de mao-de-obra

e Melhor relacao com a producao

¢ Reducao da necessidade de produtos em stock

e Reducao de pecas de reserva

e Reducdo do nimero de avarias imprevistas

Pontos Negativos:

e Requer muitas vezes ferramentas especializadas

e Nem todos os equipamentos sdo compativeis com este tipo de manutencao

3.3.3 Manutencao melhorativa

A manutencao melhorativa é feita através da alteracdo de caracteristicas originais

Pode ser levada a cabo pelo proéprio fabricante do equipamento ou pelo utilizador.

Tem como objectivo conferir mais fiabilidade, disponibilidade, seguranca ou qualidade ao

equipamento através da substituicao ou alteracao das caracteristicas originais.



3.4 Indicadores

Os indicadores sao instrumentos que permitem avaliar de que forma os procedimentos estao a

ser seguidos e tém que ir de encontro ao objectivo da empresa.
Caracteristicas essenciais na escolha de indicadores de gestao:

e Utilidade - Devem ser necessarios e adequados ao processo de controlo utilizado

e Clarezas - Devem ser faceis de entender para as pessoas a quem se destinam

¢ Fidelidade - Devem reproduzir com fidelidade e rigor a situacao que pretendem medir

e Sensibilidade - Devem reagir com a devida rapidez as alteracdes do contexto em que
estao a controlar

e Unidade - para cada situacdo deve apenas ser usado um Unico indicador de modo a
evitar conflitos

e Hierarquizacao - Cada responsavel de cada area deve apenas ter ao seu dispor os
indicadores referentes a area que dirigem

e Complementaridade - Devem cobrir-se uns aos outros o maximo possivel, de modo a
que no final se consiga ter maior informacao da actividade da manutencao

A escolha dos indicadores deve ser feita com base na experiéncia e nos objectivos da empresa.

O objectivo da seleccao de indicadores é a criacao de uma lista que transmita uma avaliacao do

trabalho desenvolvido.

3.4.1 Indicadores mais comuns

Nos pontos seguintes apresenta-se de forma breve uma introducdo técnica a alguns dos

Indicadores técnicos mais comuns.

3.4.1.1 Fiabilidade
“Fiabilidade é a aptidao de um bem para cumprir uma funcdo requerida sob determinadas
condicbes durante um dado intervalo de tempo”.

A fiabilidade pode ser extrinseca ou intrinseca:
Intrinseca

e Qualidade dos materiais
o |dade
e Factores externos (humidade, temperatura, vibracoes, etc.)

Extrinseca

e Qualidade da manutencao
¢ Intervencao humana
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A fiabilidade de um equipamento €, usalmente, aferida como base no tempo médio de
entre falhas (MTBF).

Tempo de funcionamento
MTBF=[cmpode ]

Numero de avarias

Para equipamentos nao reparaveis é usado o tempo médio até a falha (MTTF)

Tempo de funcionamento
MTTF= -

3.4.1.2 Manutibilidade

De acordo com a NP EN 13306:2007: “Manutibilidade € a aptidao de um bem sob condicoes de
utilizacao definidas de ser mantido ou reposto num estado em que possa cumprir uma funcao
requerida depois de ser aplicada manutencao em condicdes determinadas, utilizando

procedimentos e meios prescritos”.

MTTR=% YNTTRn
Métodos para melhorar a manutibilidade de um objecto alvo de manutencéo:

¢ Reducdo do tempo necessario para a deteccao da avaria (instrumentos, medidores,
indicadores)

e Reducéo do tempo necessario a localizacao da avaria

e Reducéo do tempo necessario a reparacao da avaria

e Reducao do tempo de verificacao das accoes de manutencao

3.4.1.3 Taxa de avarias
“Avaria é a incapacidade da aptiddao de um bem para cumprir a funcdo requerida”. NP EN
13306:2007

Exprime um estado consequéncia da ocorréncia de uma falha.

A taxa de avarias pode ser calculada da seguinte formula:

Z(t)= Numero de avarias

Tempo de utilizagdo
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Fase 1 Fase 2 Fase 3

Probabilidade de falhas

Quilometros rodados/ horas de trabalho

Figura 2 Evolucao tipica da Probabilidade de avaria em funcao do tempo de utilizacdo (Curva Banheira) [1]

E geralmente usada para a criacdo de graficos, que permitam observar melhor as trés fases dos

componentes.
Curva da banheira:
Primeira fase:

e Mortalidade infantil
o Fase de rodagem
o Defeitos de fabrico
o Montagens deficientes

Segunda fase

e Maturidade
o Poucas avarias
o Periodo de maior rendimento
o Taxa de avarias constante

Terceira fase

e Envelhecimento
o Visivel degradacao do equipamento
o Incumprimento das funcoes
o Abate, reconstrucao ou reparacao (factores técnicos e econémicos)

Existem ainda outros tipos de graficos que representam determinados componentes.

e Envelhecimento progressivo
e Envelhecimento por falhas fatais
¢ Envelhecimento por falhas aleatorias
e Envelhecimento mecanico
12



3.4.1.4 Disponibilidade
Aptidao de um bem ou equipamento se encontrar em estado de funcionamento nas condicoes

requeridas.

Tempo efetivo de disponiblidade

Disponibilidade =

Tempo necessario

Modos de obter uma elevada disponibilidade:

e Tempos de paragem planeadas
e Breves tempos de paragem
e Pouca ocorréncia de avarias

Na perspectiva do fabricante, a Unica disponibilidade que lhe interessa € a intrinseca, que nao

engloba a parte logistica. Sendo assim, temos:

MTBF

Disponibilidade intrinseca = ————
MTBF+MTTR

Na perspectiva do operador/utilizador, a componente de logistica, ou seja, a disponibilidade

extrinseca é mais importante:

MTBF

Disponibilidade extrinseca = ———
MTBF+MTTR+MTL

3.4.2 Scoreboard

E um conjunto de indicadores dispostos de forma a facilitar uma compreensdo global do
desempenho do sistema. E possivel criar um quadro de bordo para cada area de cada dirigente,
desse modo o encarregado da area s6 tem que se preocupar em preencher o seu quadro e
entender o que cada indicador representa, para niveis hierarquicos acima os quadros de bordo
serao elaborados de modo a transmitir toda a informacao sistematizada de forma a nao
sobrecarregar o destinatario, caso haja algum problema serdo analisados os quadros de bordos

dos niveis inferiores com o objectivo de verificar o que esta errado e o que deve ser alterado.
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3.6 Custo ciclo de vida

3.6.1 Ciclo de vida de um sistema ou equipamento

Antes de se falar do custo do ciclo de vida é necessario saber de antemao o que é o ciclo de
vida.

O ciclo de vida é o conjunto de accdes as quais um equipamento esta sujeito desde a sua

aquisicao até ao seu abate.

Para além dos custos, como referido anteriormente, ha outras causas para um equipamento

cessar a sua actividade para além da parte econémica sendo elas as seguintes:

Obsolescéncia - quando um equipamento se torna demasiado inadequado face as exigéncias de
mercado, pode acontecer o equipamento ainda se encontrar em boas condicoes de

operacionalidade.

Excesso ou insuficiéncia de producao - quando um equipamento de grande capacidade, apesar
de em boas condicées de operacionalidade, ser demasiado grande para a producao, sendo mais
vantajoso a substituicdo por um equipamento menor. Ou no caso contrario, quando um
equipamento nao consegue atender aos pedidos e € necessario um equipamento de maior

capacidade.

Degradacdo fisica - quando um equipamento requer bastante manutencao devido ao seu

desgaste.

3.6.2 Custo Ciclo de Vida

Custo ciclo de vida de um equipamento é a soma de todas as despesas associadas a um

equipamento, aquisicao, instalacdo, manutencao, operacao e abate.

Dessa forma é importante fazer uma escolha acertada na hora da aquisicao pois o equipamento
que é mais economico na aquisicao, pode acabar por ser mais dispendioso na sua manutencao e

operacao.

Dentro dos custos do ciclo de vida, podem ser definidos dois tipos diferentes; sendo eles os
custos de propriedade e custos de operacao. Os custos de propriedade sao relativos ao custo de
aquisicao, instalacao, manutencao e abate, nos custos de operacao estao os custos de mao-de-

obra, energia, consumiveis, sendo estes variaveis consoante a utilizacdo do equipamento.

O custo do ciclo de vida de um equipamento pode ser utilizado como uma ferramenta de

comparacao para verificar se € compensatorio substituir, reparar ou modificar o equipamento.
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Custos
anuais
uniformes
(€/ano)

Custos de operaco
e de manutencéo

Custo total

Custo do
investimento

>

>

N = anos

Valor residual

Figura 3 Diferentes Custo num Ciclo de Vida de um equipamento Fonte: (Assis, 2010)

A previsao dos custos surge quando ha necessidade de informacao de custo durante o dado

periodo, geralmente a unidade usada sdo anos. Existem trés métodos diferentes para realizar

estimativas de custo:

e Por informacao dos fabricantes das horas de intervencao e das quantidades por
referéncia das pecas necessarias
e Por extrapolacao de custos passados do equipamento em causa

e Por analogia com equipamentos semelhantes (proprios ou de parceiros de indUstria)

(Faria, 1999)

3.7 Terotecnologia

0 uso do computador, desde o seu aparecimento na década de 70, como ferramenta de

manutencao, tem vindo a desempenhar um papel fulcral na evolucao da manutencao,

facilitando a informacao para a gestdo, planeamento e controlo da manutencdo, assim como

para orcamentos e custos da manutencao e para calculo de indices.

“A terotecnologia € uma combinacao de praticas de gestao, financas, engenharia e outras, com

o objectivo de conseguir os custos minimos do ciclo econémico dos activos fisicos; envolve a

especificacdo e o projecto referente a fiabilidade e manutibilidade de oficinas, equipamentos,

maquinaria, edificios e estruturas, bem como a sua instalagdo, recepcdo, manutencao,

modificacao, substituicao; e, ainda, a informacao sobre a concepcao, desempenho e custos em

servico”. (Husband, 1976)
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Os pontos positivos do uso do computador para a manutencao sao: uma maior produtividade da
manutencao, a reducao dos custos de manutencdo, o aumento do tempo de vida util dos
equipamentos, assim como uma maior eficacia da gestdo, uma melhor organizacdo da
manutencao, a reducao dos tempos de espera, um menor tempo de imobilizacao por avaria e

também uma menor perturbacdo do ritmo da producao.

Objectos de
Manutencao

Técnicos Fornecedores

Ordens de
Trabalho

Ferramentas

[ Sistema
integrado da

Graficos gestao da Pecas de
Clientes

Pedidos de
) Interverncao
Planos de Diagnostico

Lmanutengéo de avarias

Figura 4 Modulos de um Sistema Integrado de Gestdo de Manutencao (Farinha, Abril de 2011) (Refeito)

E composto por diferentes modulos - técnicos, pecas, clientes, pedidos de trabalho, ordens de
trabalho, contratos de manutencdo, planos de manutencdo, objectos de manutencéo,
ferramentas onde estdo todas as informacdes necessarias para que no final, se consiga criar

uma base de dados e dessa forma analisar graficos, indices e custos.

3.8 Subcontratacao

Com o aumento da complexidade de alguns sistemas, a subcontratacao ou outsourcing, tem

vindo a ganhar mais importancia.
Objectos de subcontratacao

e Conservacao e Limpeza;

e Seguranca;

e Reparacao de avarias;

¢ Manutencao programada e condicionada;
e Renovacao, reconstrucao e modificacao;
e Calibracao;

¢ Ensaios e analises;

16



Apenas se recorre ao outsourcing quando o objectivo principal da empresa nao se enquadra ha

actividade de manutencao. Como muitas vezes sdo sistemas e equipamentos especificos com

tecnologia avancada, necessidade de pessoal qualificado para a manutencao, e ferramentas

proprias, torna-se dispendioso, a subcontratacdo € uma alternativa mais economica. Além

disso, quando sdao tarefas menos frequentes e demoradas para técnicos que raramente as

realizam, recorrer a um técnico com experiéncia e conhecimento do equipamento tem maior

produtividade. Para finalizar, a falta de trabalho para ocupar a tempo inteiro uma equipa de

trabalho na actividade de manutencao ou com picos de trabalho acentuados sao outras das

razoes para adoptar este método.

Pontos negativos:

Ambiente laboral pode ser afectado se os trabalhadores nao entenderem as razoes.
Politica da empresa com o objectivo de criacdo de postos de trabalho

Facil adaptacao entre a producao e a manutencao

Ndo ha estimulacdo dos trabalhadores para se manterem actualizados, aumento o
conhecimento sobre o equipamento e ter maior sensibilidade no entendimento do
mesmo

3.8.1 Orcamento

Toda a manutencao subcontratada de um equipamento deve ter um contrato em que esteja

especificado todos os detalhes. Assim sendo, quanto ao orcamento pode ser:

Fixo - Sabe-se a partida quais os custos totais e todos os trabalhos necessarios para a
realizacdo do mesmo e o preco mantém-se fixo.

Variavel - Quando nao se tem conhecimento de todo o trabalho necessario e, como tal,
ndo ha conhecimento suficiente para se conceber um orcamento. Geralmente é criado
um maximo.

Misto - Quando parte do trabalho é conhecido mas outra parte é desconhecida. Neste
caso, estabelece-se um preco fixo para a parte do trabalho conhecida a partida
(manutencao preventiva, verificacées quinzenais) e criam-se tabelas de precos para

trabalhos extraordinarios, com maximos (euros por hora de apoio técnico).

Toda a manutencao subcontratada deve ser objecto de um contrato que estipule claramente os

direitos e deveres e as bonificacoes e penalizacoes.

No contrato de manutencao deve fazer-se referéncia ao:

Objecto
o Tipo de actividade

o Sistema ou equipamento afectado

o Local

o Servicos complementares

o Condicao de aceitacao de servicos complementares
Padrao
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o Acordar os padroes minimos de qualidade
o Disponibilidade
o Tempos de resposta
e Recursos
o Identificacao dos responsaveis pelos fornecimentos (técnicos e material)

Administracao de contratos

e Pessoa ou grupo de pessoas dedicadas ao acompanhamento dos contratos

Funcodes principais:

Elaborar/orientar um caderno de encargos
Seleccionar ou dar parecer sobre a seleccao de fornecedores
Seleccionar ou dar parecer das propostas recebidas
Controlar os prazos de execucao dos trabalhos
Recepcionar trabalhos e verificar a conformidade dos mesmos
Conferir facturacao e verificar valores acordados
Registo historico de fornecedores
Manter actualizado o registo historico dos trabalhos, custo inclusive
o Gerir garantias
e Prazos:
o Definir datas para inicio e fim
o Definir datas de verificacao
e Precos
o Precos fixos ou variaveis
Tetos maximos
Bonus e penalizacoes
Taxas
Encargos
o Modos de pagamento
e Garantias
o Condicoes
o Prazos
o Correccao de trabalhos
e Responsabilidades
e Penalizacles

0O O O 0 0O O O O

O O O O
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4.Caso de Estudo

“Monliz s.a. pertence aos grupos Ardo e Crops, sendo uma empresa de sucesso no mercado que

pretende afirmar-se como o maior produtor de legumes congelados em Portugal”

“A Monliz situa-se em Alpiarca desde o ano de 2005, tendo as suas instalacées sido construidas

de raiz nesta zona.

“Com modernas instalacées de producdo de vegetais ultracongelados, a sua construcdo foi
realizada de forma a garantir a optimizacao de processos, a produtividade, a rentabilidade e a

qualidade dos produtos”. (Monliz, 2015)

Devido a conjuntura de retraccdo socioecondmica que a Europa atravessa, resultante de uma
desindustrializacdo progressiva das ultimas décadas. A producao industrial tem decaido,
levando a que empresas encerrem unidades fabris e consequentemente, extinguir todos os

postos de trabalho a elas ligados.

A Unica forma de colocar a balanca econémica novamente a zeros é fazer renascer a indUstria e
voltar a uma Europa industrial. Para isso é fulcral que os equipamentos e instalacoes
mantenham condices optimas de funcionamento de modo a exercitar a sua actividade sem

percalcos.

E necessario modernizar para fazer face as economias emergentes de mao-de-obra barata, e

ser competitivo no mercado global.

A manutencao do edificio, de sistemas e de equipamentos é uma actividade de extrema
importancia, torna-se fulcral que sejam tomadas accdes de manutencao adequadas, verificar
quais os pontos com mais e menos impacte no funcionamento, analisar custos directos e

indirectos e agir preventivamente nas areas criticas.

Para aplicar adequadamente as diferentes accoes de manutencao € necessario, como referido
no paragrafo anterior, conhecer os activos, para que esse trabalho seja levado a cabo é
necessaria uma caracterizacao de todo sistema que se ira analisar, de modo a elaborar uma

avaliacao das areas criticas de cada sistema.

4.1 Caracterizacao da Monliz

A caracterizacao da Monliz pode ser agrupada nas seguintes 3 distintas:

Zonas exteriores - jardins, parques de estacionamento, vedacoes, portoes e portarias
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Edificio - que é compreendido como sendo as fundacdes, elementos estruturais, arquitectura e

contencoes

Instalacdes e equipamentos - instalacoes e equipamentos eléctricos, mecanicos, aguas e

esgotos, equipamentos moveis e fixos, e seguranca integrada.

No fluxograma da figura 5 apresenta-se a estrutura organizacional da empresa em estudo:

|

Assistentes Director |B Recursos
Comerciai comercial Humanos
Agric. e Resp. Prod Resp. Resp. Director :
Higienizacaofj Embalam. St;%lls;[](cjﬁa? Engenharia [ ResP-Finan
Prima

Figura 5 Estrutura Organizacional da Monliz Fonte: (Monliz, 2015)

ﬁ

Ali mentar &

4.2.1 Processo de Producao

Todo o processo € controlado pela empresa, comecando no cultivo e terminando na distribuicao
e venda.

Na infografia da figura 6 esta esquematizado todo o processo de forma clara e objectiva de
forma a facilitar o entendimento da produgao. O processo ira ser dividido inicialmente em duas

fases, e posteriormente uma subdivisao da segunda fase como pode ser visualizado na figura 7.

MONLIZ

PROCESSO DE PRODUCAO
N PROCESS

&**%***
R .‘-‘-.‘.‘Q gg

Figura 6 Processo de Producao Monliz

Numa primeira etapa sdo feitas parcerias com agricultores. Todo o processo € acompanhado
havendo desta forma uma preocupacao com a qualidade no cultivo, crescimento e apanha.
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Durante a preparacao do produto, os vegetais, que poderdo também ter a denotacdo de

matéria-prima, sao recebidos nas instalacdes onde comeca o seu processo de transformacao.

O produto é pesado, ventilado e classificado, sendo posteriormente enviado para as linhas,
onde é lavado, passando por uma inspeccao optica e remocao de pedras e areias. Segue depois
para a linha de corte onde é cortado, de acordo com as necessidades de producao.
Seguidamente passa por um sensor de escolha optica e é submetido a um processo de
branqueamento, que procede a desactivacao enzimatica e para o processo de amadurecimento.
De seguida o produto é encaminhado para o tinel de ultra-congelamento onde fica exposto a
uma temperatura de -30°C. Posteriormente é condicionado em octobines e enviado para as
camaras de frio, devidamente catalogado, onde fica armazenado em ambiente controlado até

ser enviado para a linha de embalamento.

Processo de produgdo

Unidade Industrial

Prepagdo do produto Embalamento e distribuicao

Agricultura

Agricultura

Figura 7 Divisao dos tipos de Processos de Producao

O embalamento e a distribuicdo inicia-se com a colocacdo da matéria-prima, previamente
armazenada, nas linhas de embalamento. O produto é picado de modo a desfazer aglomerados
de matéria-prima, seguindo para os tapetes para ser dividido em doses e embalado, passa num
detector de metais e é acondicionado em caixas que irdao ser empilhadas e novamente
armazenadas nas camaras de frio até serem distribuidas para os clientes (retalhistas, food

service e industria.)

4.2.2 Funcionamento camaras de frio

Como é referido na subseccdo anterior, percebe-se que as camaras de frio sdo uma etapa
fundamental para a actividade desta indUstria.

As camaras de frio s@o cruciais para o armazenamento e conservacao dos vegetais, a uma
temperatura de -25° célsius, numa ambiente controlado, os vegetais sdo armazenados numa
primeira fase em octobines, devidamente catalogadas, para serem usados posteriormente na
linha de embalamento. O transporte das octobines para dentro das instalacées e feito a partir

do sistema Dumon.

O sistema Dumom é composto por varios equipamentos, sendo eles os seguintes: mesas

elevatérias, mesas giratorias, transporte de rolos e transporte de correntes.

De seguida, com o auxilio de uma empilhadora, a octobine é transportada para para as racks

fixas onde, os rangers e shuttles (carros satélite) as armazenam ou para as racks moveis
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Quando o produto a granel volta a ser necessario, repete-se o processo em sentido inverso,

colocando a octobine numa outra linha do sistema Dumom.

Apos o processo de embalamento e dos controlos de qualidade o produto é colocado em caixas
de 10 unidades, empilhado e volta a ser armazenado nas racks, podendo estas ser fixas ou

moveis, sendo que se forem moveis, nao se faz uso dos rangers.

Quando recebida uma encomenda o produto é novamente transferido desta vez para o cubo
EFACEC. Este é um sistema totalmente automatizado que sera descrito com mais detalhe no

capitulo 4.4.

4.3 Caracterizacao do departamento de engenharia

“O Departamento de engenharia garante a manutencdo regular e reparacées necessdrias de
mdquinas e equipamentos para assegurar a producdo. Efectuam manutencées preventivas e

correctivas.” (Monliz, 2015)

O departamento de engenharia é o departamento com maior nimero de colaboradores, estando

22% dos funcionarios efectivos dedicados a este sector.

Neste grupo estao incluidos soldadores, electricistas, mecanicos, e outros técnicos como pode

ser observado na figura 8

Departamento
de engenharia

Armazém
geral

Equipamentos

Oficinas Frio méveis

Eletricidade == Mecanica |= AVAC = Empilhadores

| Producdo de

L = Camiodes

Soldadura =

- Ligeiros

Figura 8 Estrutura Organizacional do Departamento de Engenharia. Fonte: (Monliz, 2015)
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4.3.1 Ordens de Trabalho (OT’s)

Com o objectivo de manter um registo actualizado de todas as accdes de manutencao foi
implementado na Monliz, um documento denominado de ordem de trabalho.

Este documento acompanha todas as intervencoes desde o pedido ate ao encerramento do
processo, e nele constam a descricdo do trabalho pretendido, a area de intervencédo o grau de
prioridade e o estado do pedido. Numa outra seccao é referenciado a localizacao - edificio,
sala, local, piso, etc., informa ainda qual o equipamento a que se refere, ainda que nao possa
ser aplicado a todos os pedidos de trabalho.

Noutros campos estao identificados o técnico, ferramentas necessarias, pecas substituidas ou
reparadas, precos de pecas e de mao-de-obra, comentarios e outros recursos, data, horas de

inicio e fim, e nUmero de horas necessarias para a realizacao da tarefa.

Pedido de trabalho

Admisdo do pedido

Analise do pedido
de trabalho

Equipamento com Equipamento sem
garantia ou contrato garantia ou contrato
de manutengdo de manutengdo

Contactar

Abertura da OT
responsavel

Realizagdo da OT

Preenchimento da
oT

Encerramento e
arquivo da OT

Figura 9 Fluxograma de Ordens de Trabalho

4.3.2 Modo de funcionamento

O departamento de engenharia é o departamento responsavel pela manutencéo do edificio, dos

sistemas e dos equipamentos.
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Em caso de avaria ou mau funcionamento de um equipamento, é submetido um pedido de
trabalho, através da rede informatica da empresa pelo utilizador de responsavel de casa seccao
e cabe ao Departamento de Engenharia apds a recepcao do pedido, verificar se o equipamento
possui garantia ou manutencao subcontratada, ou se a operacao de manutencéo tera que ser
realizada com recursos préoprios. No caso de o OM ainda se encontrar dentro de periodo de
garantia ou estiver em regime de contrato de manutencdo, o gabinete devera informar o
fabricante ou a empresa responsavel para efectuar a accao de manutencao, caso o OM se
encontrar a responsabilidade do departamento de engenharia, devem verificar se ha condicoes
para que a accao de manutencao seja feita pelas oficinas e técnicos, nesse caso tera a tarefa
de distribuir e agendar os trabalhos, tendo em conta o grau de prioridade, o tipo de trabalho,
se se aplicar a oficina e o técnico responsavel pela tarefa, ndo sendo reunidas as condicdes

para a accao de manutencao, deve ser pedido a uma entidade exterior.

Em qualquer caso, sempre que o equipamento nao esteja em contracto de manutencao ou
esteja na garantia, o relatorio € igual quer tenha sido efectuado em regime de outsourcing ou

realizado nas oficinas.

Apods a accao de manutencao o técnico responsavel deve indicar o nimero de horas necessario,

as pecas utilizadas, ferramentas e observacoes que achar necessarias.

A ordem de trabalho volta a ser introduzida no sistema informatico de gestdo com todas as

informacoes, podendo finalmente ser fechada e arquivada.

4.4 Caracterizacao de pormenor das camaras de frio

4.4.1 Sistema de Identificacao e Referenciacao de equipamentos

Como falado na seccao 3.7 deste documento, a terotecnologia desempenha um papel de peso
na gestdao da manutencdo, fornecendo informacdo preciosa para a execucao e analise de
indicadores como podera ser visto mais adiante na seccao 4.5. Para um bom funcionamento do
sistema € necessaria uma boa caracterizacao de todos os activos, sendo dessa forma importante
que os equipamentos possuam informacdo detalhada e adequada, pois uma melhor
caracterizacao ira resultar numa melhor gestao e num melhor controlo dos gastos.

0 sistema informatico usado é o Prisma. Funciona num sistema de rede interna em que toda a
informacao é armazenada num servidor, o que traz vantagens quanto ao acesso a informacao e

a actualidade da mesma.

Existindo equipamentos variados, sao desde logo agrupados por familias, havendo dessa forma

um primeiro codigo composto por sete caracteres.
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Cada activo possuiu um codigo composto por quatro letras e quatro nimeros, sendo que ainda

podem ser acrescentados outros quatro (dois de cada vez) de modo a criar niveis.

Os cddigos atribuidos aos diversos equipamentos poderdo ser visualizados na seccao 4.4.2 e

4.4.3 e nas fichas do plano de manutencao em anexo.

Pode ser visualizado nas tabelas 2 e 3 os cédigos e qual o activo que corresponde.

Todos os codigos que possuirem sinal de asterisco (*) foram criados no decorrer deste trabalho e

sugeridos como proposta de melhoria.

Tabela 2 Codigos Prisma e respectivo activo (equipamentos)

APLGCF1 - CAMARA DE FRIO 1
FILM 0001 - FILMADORA STRAPEX
FILM 0001 00
RACK 0001 - RACKS FIXAS
RACK 0001 00 - GERAL
RACK 0001 01 - ESTRUTURA
RACK 0001 01 00 - RACK AA*
RACK 0001 01 XX - RACK XX*
RACK 0002 - RACKS MOVEIS
RACK 0002 00 - GERAL
RACK 0002 01 - ESTRUTURA
RACK 0002 01 00 - RACK A*
RACK 0002 01 01 - RACK B*
RACK 0002 01 02 - RACK C*
RACK 0002 01 03 - RACK D*
RACK 0002 01 04 - RACK E*
RACK 0002 01 05 - RACK F*
RACK 0002 01 06 - RACK G*
RACK 0002 01 07 - RACK H*
RACK 0002 02 - ACIONAMENTO
RACK 0002 03 - CONTROLO
RAMP 0001 - CAIS DE CARGA N°1
RAMP 0001 00 - GERAL
RAMP 0001 01 - ESTRUTURA
RAMP 0001 02 - RAMPA HIDRAULICA*
RAMP 0001 03 - QUADRO ELECTRICO
RAMP 0002 - CAIS DE CARGA N°2
RAMP 0002 00 - GERAL
RAMP 0002 01 - ESTRUTURA
RAMP 0002 02 - RAMPA HIDRAULICA*
RAMP 0002 03 - QUADRO ELECTRICO
RANG 000X - RANGER N°XX
SHUT 000X - RANGER N°XX
EFAC 0001 - EFACEC
EFAC 0001 00 - GERAL
EFAC 0001 01 - ESTRUTURA
EFAC 0001 02 - TRANSPORTE
EFAC 0001 02 00 - CARRO SATELITE*
EFAC 0001 02 01 - TRANSPORTE DE
CORRENTES*
EFAC 0001 02 02 - TAMBOR ENROLADOR
DO CABO DE ALIMENTAGCAO CARRO SATELITE*
EFAC 0001 03 - TRANSELEVADOR
EFAC 0001 03 00 - BASE*
EFAC 0001 03 01 - COLUNA DE
LIGACAO*
EFAC 0001 03 02 - TOPO DO MASTRO*

APLGCF2 - CAMARA DE FRIO 2
RACK 0003 - RACKS FIXAS
RACK 0003 00 - GERAL
RACK 0003 01 - ESTRUTURA
RACK 0004 - RACKS MOVEIS
RACK 0004 00 - GERAL
RACK 0004 01 - ESTRUTURA
RACK 0004 01 00 - RACK A*
RACK 0004 01 01 - RACK B*
RACK 0004 01 02 - RACK C*
RACK 0004 01 03 - RACK D*
RACK 0004 01 04 - RACK E*
RACK 0004 01 05 - RACK F*
RACK 0004 01 06 - RACK G*
RACK 0004 01 07 - RACK H*
RACK 0004 02 - ACIONAMENTO
RACK 0004 03 - CONTROLO
RAMP 0003 - CAIS DE CARGA N°3
RAMP 0003 00 - GERAL
RAMP 0003 01 - ESTRUTURA
RAMP 0003 02 - RAMPA HIDRAULICA*®
RAMP 0003 03 - PORTAO SECCIONADO*
RAMP 0003 04 - PAINEL DE CONTROLO*
RAMP 0003 05 - INSULFLAVEL*
RAMP 0004 - CAIS DE CARGA N°4
RAMP 0004 00 - GERAL
RAMP 0004 01 - ESTRUTURA
RAMP 0004 02 - RAMPA HIDRAU LICA*
RAMP 0004 03 - PORTAO SECCIONADO*
RAMP 0004 04 - PAINEL DE CONTROLO*
RAMP 0004 05 - INSULFLAVEL*

RAMP 0005 - CAIS DE CARGA N°5
RAMP 0005 00 - GERAL
RAMP 0005 01 - ESTRUTURA
RAMP 0005 02 - RAMPA HIDRAULICA*®
RAMP 0005 03 - PORTAO SECCIONADO*
RAMP 0005 04 - PAINEL DE CONTROLO*
RAMP 0005 05 - INSULFLAVEL*
RANG 000X - RANGER N°XX
TRNS 0284 - TRANSPORTE DE ROLOS DE
BATERIAS DOS RANGERS
TRNS 0284 00 - GERAL
TRNS 0284 01 - ESTRUTURA
TRNS 0284 02 - ACIONAMENTO
TRNS 0284 03 - TRANSPORTE
VOLT 0011 - VOLTEADOR DE OCTOBINES

25



EFAC 0001 03 03 - MAQUINA DE
TRANSLACAO*
EFAC 0001 03 04 - MAQUINA DE
ELEVACAO*
EFAC 0001 03 05 - EQUIPAMENTO DE
ALA*
EFAC 0001 03 06 - PLATAFORMA DE
ELEVACAO*
EFAC 0001 04 - RACKS
EFAC 0001 05 - CONTROLO
EFAC 0001 06 - QUADRO ELECTRICO

VOLT 0011 00 - GERAL

VOLT 0011 01 - ESTRUTURA

VOLT 0011 02 - CONTROLO

VOLT 0011 03 - QUADRO ELECTRICO
VOLT 0011 04 - HIDRAULICA

Tabela 3 Codigos Prisma e respectivo activo (infra-estrutura)

ALLGINF - INFRA-ESTRUTURAS
ARMA 0006 - CAMARA DE FRIO 1
ARMA 0006 00 - ESTRUTURA
ARMA 0006 00 01 -
TELHADO/TECTO*
ARMA 0006 00 01 - ISOLAMENTO
TELHADO*
ARMA 0006 00 02 - PAREDES*
ARMA 0006 01 - ELECTRICIDADE

ARMA 0006 01 00 - GERAL

ARMA 0006 02 - SENSORES DE

TEMPERATURA*

ARMA 0006 02 01 00 - SENSOR
DE TEMPERATURA 1*

ARMA 0006 02 01 01 - SENSOR
DE TEMPERATURA 2*

ARMA 0006 02 01 02 - SENSOR
DE TEMPERATURA 3*

ARMA 0006 02 01 03 - SENSOR
DE TEMPERATURA 4*

ARMA 0006 02 01 XX - SENSOR
DE TEMPERATURA XX*

ARMA 0007 03 - ACESSO VERTICAL*
ARMA 0006 03 00 - ACESSO VERTICAL
PISO TECNICO*

ARMA 0006 04 - PORTAS RAPIDAS*
ARMA 0006 04 00 - PORTA RAPIDA 1*
ARMA 0006 04 01 - PORTA RAPIDA 2*
ARMA 0006 04 02 - PORTA RAPIDA 3*

ARMA 0006 05 - PORTAS
AUTOMATICAS*
ARMA 0006 05 00 - PORTA
AUTOMATICA*
ARMA 0006 05 01 - PORTA
AUTOMATICA*

ARMA 0006 06 - PORTAS EMERGENCIA*

ARMA 0006 06 00 - PORTA

EMERGENCIA 1*
ARMA 0006 06 01 - PORTA

EMERGENCIA 2*
ARMA 0006 06 02 - PORTA

EMERGENCIA 3*
ARMA 0006 06 03 - PORTA

EMERGENCIA 4*

ARMA 0006 07 - PORTA DE CORRER*
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ALLGINF - INFRA-ESTRUTURAS
ARMA 0007 - CAMARA DE FRIO 2
ARMA 0007 00 - ESTRUTURA
ARMA 0007 00 01 -
TELHADO/TECTO*
ARMA 0007 00 02 - ISOLAMENTO
TELHADO*
ARMA 0007 00 03 - PAREDES*
ARMA 0007 01 - ELECTRICIDADE

ARMA 0007 01 00 - GERAL

ARMA 0007 02 - SENSORES DE

TEMPERATURA*

ARMA 0007 02 01 00 - SENSOR
DE TEMPERATURA 1*
ARMA 0007 02 01 01 - SENSOR DE
TEMPERATURA 2*

ARMA 0007 02 01 02 - SENSOR
DE TEMPERATURA 3*

ARMA 0007 02 01 03 - SENSOR
DE TEMPERATURA 4*

ARMA 0006 02 01 XX - SENSOR
DE TEMPERATURA XX*

ARMA 0007 03 - ACESSO VERTICAL*
ARMA 0007 03 00 - ACESSO VERTICAL
PISO TECNICO*

ARMA 0007 04 - PORTAS RAPIDAS
ARMA 0007 04 00 - PORTA RAPIDA 1*
ARMA 0007 04 00 - PORTA RAPIDA 2*
ARMA 0007 04 00 - PORTA RAPIDA 3*

ARMA 0007 05 - PORTAS
AUTOMATICAS*
ARMA 0007 05 00 - PORTA
AUTOMATICA*
ARMA 0007 05 01 - PORTA
AUTOMATICA*

ARMA 0007 06 - PORTAS EMERGENCIA*

ARMA 0007 06 00 - PORTA

EMERGENCIA 1*
ARMA 0007 06 01 - PORTA

EMERGENCIA 2*
ARMA 0007 06 02 - PORTA

EMERGENCIA 3*
ARMA 0007 06 03 - PORTA

EMERGENCIA 4*

ARMA 0007 07 - sem designacao *



ARMA 0006 07 00 - PORTA DE

CORRER*
ARMA 0006 07 01 - PORTA DE

CORRER*

ARMA 0006 08 - ESCADARIA VERTICAL
ACESSO TELHADO*
ARMA 0006 08 00 - ESCADARIAS ACESSO
PISO TECNICO*

ARMA 0006 09 - VALVULAS DE PRESSAO*

ARMA 0006 09 00 - VALVULAS DE
PRESSAO 1*

ARMA 0006 09 01 - VALVULAS DE
PRESSAO 2*

ARMA 0006 09 02 - VALVULAS DE
PRESSAO 3*

ARMA 0006 09 XX - VALVULAS DE
PRESSAO XX*

(coincidir com cf1)

ARMA 0007 08 - ESCADARIA VERTICAL
ACESSO TELHADO*
ARMA 0007 08 00 - ESCADARIAS ACESSO
PISO TECNICO*

ARMA 0007 09 - VALVULAS DE PRESSAO*

ARMA 0007 09 00 - VALVULAS DE
PRESSAO 1*

ARMA 0007 09 01 - VALVULAS DE
PRESSAO 2*

ARMA 0007 09 02 - VALVULAS DE
PRESSAO 3*

ARMA 0007 09 XX - VALVULAS DE
PRESSAO XX*

4.4.2 Edificio e estrutura

Camaras de frio

As camaras de frio desempenham o papel de armazenar toda a producao a granel e produto
devidamente embalado, sendo dessa forma necessario que o interior possua um ambiente
controlado (-30°C). De modo a conversar todos os produtos armazenados sem que a sua
qualidade seja posta em causa. E por isso um factor preponderante a qualidade das instalacées
de modo a manter a temperatura estavel e isolada de entradas de calor.

Paralelamente importa referir que tratando-se as camaras de frio de armazéns automatizados,
os sistemas e equipamentos presentes, terdo que ser pensados em consideracdo as necessidades

impostas pela matéria-prima processada.
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Tabela 4 Camaras de Frio - Edificios

Codigo Prisma; APLGCF1

Caracterizagdo CF1

Construcéo Pavilhdo Metalico
65m Largura X 82m Comprimento
Avrea Gtil: 5330 m2

Altura Minima livre: sem dados
Altura Minima robotizada: sem dados
Altura Maxima definida no projecto: sem dados

Pilares metalicos: entre 14ma 16m

Principais: Ago laminado a quente do tipo IPE 550
e IPE 600

Apoio as maquinas de frio: IPE 180 ligado as
fundagdes

Distancia entre pilares: 6m

Revestimento superior: perfil 6mega 150x1,5m
Revestimento cadmara: Painel isotérmico PIR
200mm

Revestimento cais de descarga:

Painel isotérmico PIR 100mm

Temperatura interior cdmara: -24°C
Temperatura interior cais de carga: 5°C

Acesso pisos técnicos

Codigo Prisma: APLGCF2

Caracterizagdo CF2

Construcéo: Pavilhdo Metélico

62m Largura X 115m Comprimento
Area (til: 6120,30m2

Altura Minima livre: 12,85m
Altura robotizada: 14,15m
Altura Méaxima definida no projecto: 16,85m

Pilares metalicos: entre 14ma 16m

Principais: Ago laminado a quente do tipo IPE 550
e IPE 600

Apoio as maquinas de frio: IPE 180 ligado as
fundag6es

Distancia entre pilares: 6m

Revestimento superior: perfil 6mega 150x1,5m
Revestimento cdmara: Painel isotérmico PIR
200mm

Revestimento cais de descarga: Painel isotérmico
PIR 100mm

Temperatura interior cdmara; -24°C
Temperatura interior cais de carga: 5°C

O acesso aos pisos técnicos € vertical e situa-se no exterior dos edificios, sdo igualmente

importares pois facilitam o acesso aos equipamentos da producao de frio e ao topo dos edificios

para a realizacao de tarefas de manutencao e verificacao.
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Na tabela 5 apresentam-se as localizaces assim como as caracteristicas dos acessos verticais as

camaras de frio:

Tabela 5 Camaras de Frio - Acesso Piso Técnicos

.ARMA 0007 02

ol
ACESSO VERTICAL CF1 ACESSO VERTICAL CF2
ARMA 0006 02 ARMA 0007 02
Piso técnico — 13,174m Piso técnico — 13,174m
Apoios Verticais — coluna com perfil quadrado Apoios Verticais — Barra ferro perfil IPE 120mm
galvanizado 200mm Estrutura — Barra ferro perfil UPN 160mm
Estrutura — Barra ferro perfil UPN 160mm Degraus — Quadricula metalica 30x30mm
Degraus — Quadricula metalica 30x30mm dimens6es 300x1100mm
dimens@es 300x1100mm Varéo — @ 48 mm
Faixa anti-derrapante — 30x1100mm Altura do vardo — 1100mm
Vardo — @ 48 mm Fixacdo — M14 50mm

Altura do vardo — 1100mm
Fixacdo — M14 50mm

4.4.3 Instalacao camara de frio - equipamentos
Racks Moveis

As racks moveis sdo componente muito importantes para um armazenamento mais eficiente,
um vez que o espaco necessario torna-se bastante menor face a umas rack fixas, para além de
um maior aproveitamento também traz vantagens relativamente a necessidade de
producao/conservacao do frio o que pode ser traduzido em economias a nivel de custos
energéticos.

Na seguinte tabela estao apresentadas as localizacdes assim como as caracteristicas das racks

moveis situadas em ambas as camaras de frio:
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Tabela 6 Racks Moveis

TR
EERER EREEREEEN
RACK 0002
Marca: Storax ramada CONTROLO DO SISTEMA ELECTRICO
Modelo: Powerack TIPO DE COMANDO: PLC SIEMENS S7
Zona movel ALIMENTAGCAO ELECTRICA
Dimensdes das prateleiras Tensdo 230/400V trifasico+neutro+terra
Altura: 10668mm Frequéncia: 50Hz
Profundidade: 1100mm NUmero total de bases 9
Largura travessdo: 3600mm N° de motores por base 5 e 4
5 Niveis de prateleiras Poténcia de cada motor 0,25kW

Carga maxima admissivel nas prateleiras: 16000kg | Circuito de comando 24V AC
Circuito de potencia 230/400V

Racks fixas

As racks fixas compoem a maior area ocupada pelos sistemas de armazenamento, estas sao
igualmente importantes pois, devido ao uso dos rangers, o aproveitamento do espaco é
rendibilizado de forma muito superior em comparacao com um armazenamento tradicional. Tal
como no sistema de racks moveis, este sistema de armazenamento traz vantagens
relativamente a necessidade de producédo/conservacdo do frio o que pode ser traduzido em

economias a nivel de custos energéticos.

Na seguinte tabela estdo apresentadas as localizacdes assim como as caracteristicas das racks

fixas situadas em ambas as camaras de frio:
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Tabela 7 Racks Fixas

RACK 0003

RACK 0001
Marca: Storax ramada

Modelo: Ranger

Altura: 10668mm

Largura das prateleiras 1250mm
Profundidade variavel

5 Niveis de prateleiras

Carga maxima admissivel nas prateleiras: 16000kg

Rangers

Os rangers sao componentes que executam um papel fundamental para um armazenamento
mais eficiente, tendo em conta que grande parte das instalacbes estdao equipadas com racks
fixas, os rangers operam dentro das mesmas, desempenham a tarefa de distribuir a carga pelas
prateleiras de modo a preenche-la totalmente. Sdo deslocados com o auxilio de empilhadoras
que os transportam entre as prateleiras. Tal como outros equipamentos instalados, para além
de um maior aproveitamento também trazem vantagens relativamente a necessidade de

producao/conservacao do frio, por permitir uma reducdo do volume do ar climatizado

Figura 10 Ranger Fonte: (http://www.mecalux.fr)
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Filmadora

A filmadora realiza a funcao de colocar pelicula em volta das embalagens empilhadas. E usada
sempre que a pelicula colocada anteriormente na seccao de embalamento fica danificada. Traz
vantagens relativamente a seguranca pois assegura a estabilidade da carga e evita derramar

matéria-prima..

Figura 11 Maquina de envolvimento com prato giratério Fonte: (http://www.rajapack.be/)

Na seguinte tabela (8) esta apresentada a localizacdo assim como as caracteristicas da

filmadora situada na camara de frio 1:

Tabela 8 Filmadora

MAQUINA DE ENVOLVIMENTO COM
PRATO GIRATORIO 1500mm
Marca Strapex
Artigo n° 606.200.001
| Alimentacdo 3NPE 400V
ogy Frequéncia nominal 50Hz
Amm Altura do envolvimento: 2100/2400mm
= mmm e e Prato 1500mm
o § 4 §a Ba Baman epanoile s Velocidade do prato 10rpm
Altura do prato 70mm
Peso da palete maximo 1200kg
- E Dimensdes da palete 800x1200mm
Jsnpagaohogagd ILM o Cadéncia do elevador: normal 300mm por
T rotacéo
: s, ] 2 Velocidades 200/300mm por rotagédo
2 . - Nivel de ruido 77 dBA
1 Consumo de energia 1kW
SRR RN R Peso 350kg
I o it Jogo de roletes adicionais para paletes c/
= 1500kg peso Max
- RO O SR S n sl T Foto célula para detecgdo automatica do topo
: de palete
Travéo electromagnético e corte automatico
de filme
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Cais de carga

Os cais de carga cumprem a tarefa de facilitar o acondicionamento entre as camaras de frio e
os veiculos de distribuicdo. E importante o seu bom funcionamento de modo que o processo
seja rapido e eficiente. Traz vantagens relativamente a necessidade de producdo/conservacao

do frio o que pode ser traduzido em economias a nivel de gastos energéticos.

Na tabela 8 estdo apresentadas as localizacdes assim como as caracteristicas dos cais de carga
situados em ambas as camaras de frio:

Cais de carga N°1 e N°2

Tabela 9 Cais de Carga

R,PL |
:"1‘:]5
RAMP 0001 RAMP 0003
RAMP 0002 RAMP 0004
RAMP 0005
ABRIGO DE CAIS
Abrigo flexivel tipo Angel Mir RAMPA
Modelo: AB Rampa hidréaulica manual Angel Mir
Abas laterais e paredes laterais: semi-rigido de alta | Modelo Hidra 20.23
tenacidade — duplo tecido de poliéster com Dimens6es: 2000x2300
impregnacéo em PVC preto — espessura do tecido
2,7mm
Estrutura — aco galvanizado ABRIGO DE CAIS
Perfis externos ndo estruturais — aluminio Abrigo flexivel insuflavel Angel Mir
Modelo: AH ECO
RAMPA Bolsas de ar nas laterais e no topo suportadas em
Bancada: fabricante desconhecido com hidraulico | estrutura retractil
Modelo: desconhecido Estrutura retractil — aco galvanizado
Dimensd@es: 2200x2400mm Mecanismo mecénico estrutura — Contra pesos
Altura do chdo 1200mm para recuar a estrutura quando néo inflada.
Corredores de 500mm Ventilador — sem dados
Painéis box: painel isotérmico 50mm PIR
PORTA
PORTA Porto tipo seccional Angel Mir
Marca: Isocab Modelo Sandwich
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Modelo: Type Y manual Medidas 2400x2600

Dimensdes: 2500x2500mm Peso: 11.5 a 12.2 Kg/m2

Painel: Painel isotérmico 110mm PIR Densidade poliuretano: 40.5 Kg/m3
Coeficiente transferéncia térmica: K= 0.50 / 0.53
W/m2 .°K

Coeficiente de transferéncia acUstica: Valor
ponderado de RW=26,5 dBA

Figura 12 Cais de Carga Fonte: (http://www.avisite.com.br/)

Portas de Emergéncia

As portas de emergéncia sao acessos directos ao exterior para serem usadas no caso de
emergéncia. As portas estdo distribuidas pelas camaras de frio como pode ser observado na
imagem da tabela 10, também estao descritas as caracteristicas principais dos varios modelos

presentes.

Tabela 10 Portas de Emergéncia

L .. ARMA0006 0506
| Siisisi rast izt e o
Dy : =
® 7
> [ ]
RS
RS 3 ipagaes
s i ‘
HHRHRSRARaRE  HHH J
>0 .%:‘Q — = RMA: ol
ARMA 0006 05 00 = =

"ARMA 0006 05 00
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Marca — Isocab/infrisia/outras

ARMA 0006 05

ARMA 0007 05

Tipo — Sem dados

Modelo — Sem dados

Dimens@es — 2000x1100mm / 2150x1250mm/2000x1100mm

Espessura — 50mm

Portas rapidas

As portas rapidas sao portas de accao rapida. Possuem um motor eléctrico que enrola a tela
sobre um rolo mantendo-se estavel com o auxilio de guias situadas na lateral. Sempre situadas
no primeiro acesso ao interior das camaras de frio, tém como principal funcdo o isolamento
entre as camaras de frio e os restantes espacos. Devido ao seu tempo de accdo sdo Optimas
escolhas para uma menor entrada de calor, havendo dessa forma uma economia na
producao/conservacao do frio o que pode ser traduzido em economias a nivel de gastos

energéticos.

Na tabela 11 estdo apresentadas as localizacbes assim como as caracteristicas das portas

rapidas situadas em ambas as camaras de frio:

Tabela 11 Portas Rapidas

-

{ ARMA 0007 03 QE

ARMA 00070301 L = 'L j

ARMA 0007 03 UT i
Y=
Linha Dumon e EFACEC Saida CF2 para antecamara 2 Antecdmara para sala de
ARMA 0006 03 00 ARMA 0007 03 01 empilhadores
ARMA 0006 03 01 Marca — Controlsa ARMA 0006 03 02
ARMA 0007 03 00 Modelo — Sem dados Marca — Nargeco
Marca — Sem dados / Angel Mir Dimens6es — 5200x2800mm Modelo — sem dados
Modelo — Sem dados / Sem dados Dimens6es — 5200x2450mm
Dimens6es — 3400x2000mm Saida CF2 para sala de baterias
ARMA 0007 03 02
Marca — Controlsa
Modelo — Sem dados
Dimens@es — 5200x2800mm
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Portas automaticas

As portas automaticas sao portas em que o seu funcionamento é realizado com auxilio a
sensores ou a um painel de controlo. Possuem um motor eléctrico que desliza a porta na
horizontal sobre um carril. Sempre situadas no segundo acesso ao interior das camaras de frio,
tém como principal funcao o isolamento entre as camaras de frio e os restantes espacos.
Importa referir que a grande parte do isolamento térmico presente no acesso ao interior das
camaras de frio é conseguida nas portas automaticas um vez que o seu nucleo é composto por

espuma, havendo dessa forma uma economia na producao/conservacao do frio o que pode ser

traduzido em economias a nivel de gastos energéticos.

Na seguinte tabela estao apresentadas as localizacdes assim como as caracteristicas das portas

automaticas situadas em ambas as camaras de frio:

Tabela 12 Portas Automaticas

Tm

Saida camara 1 para cais de carga
1

ARMA 0006 04 03

ARMA 0006 04 04

Marca: Repro

Modelo: SCR-J11

Dimensdes: 2100x2650

Painel isotérmico: 100mm PIR

Saida cAmara 1 para sala de
empilhadores

ARMA 0006 04 02

Marca: Repro
Modelo:SCR-J11
Dimens6es4800mmx2300mm
Painel isotérmico: 100mm PIR

Saida cdmara 2 para cais de carga
cf2
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Linha Dumon e EFACEC
(entrada e saida da CF1 e saida
efacec)

ARMA 0006 04 00

ARMA 0006 04 01

ARMA 0007 04 01

Marca: Isocab

Modelo: tipo A - PVA-VVA.-
QVA

Dimensdes: 1730 x 2130mm
Painel isotérmico: 100mm PIR

-

EJARMAﬁitJEM 01

o LL
0

@ Byt
ARMA DT)?L'T 00
ESPECIFICACIONES
TECNICAS DO
AUTOMATISMO REPRO

X

Cabo de alimentacdo: Cabo
3x1°5

Tensdo de alimentacdo do
quadro:
220~240VAC/50~60Hz
Medidas do quadro de
controlo: 257x219x150 mm
Fusiveis: 10A~250VAC

Cabos de unido
motor/encoder-quadro: 2 cabos
trancados

Factor de proteccdo do
armario: IP65

Factor de protec¢do do motor:
IP55



ARMA 0007 04 00

Marca: Repro
Modelo:SCR-J11
Dimensdes4800mmx2300mm
Painel isotérmico: 100mm PIR

Automatismo
Marca: Sucro- Tronic

Portas de correr

24V DC.
Especificacbes  do
reductor:
Poténcia eléctrica
1/2Cv.

2,1A

reductor

Sinal de saida do automatismo:

0°37kW.
Intensidade Nominal a 230V

Velocidade méx. 1380rpm.
Factor de reducdo do motor

7°5:1 porta standard
15:1 porta pesada

As portas correr sao portas em que o seu funcionamento é realizado manualmente através de

deslizamento na horizontal. Possuem o nlcleo de espuma de alta densidade. Tém a funcao

principal de isolar o edificio das entradas de calor. Apenas a porta com acesso directo as

camaras de frio possuiu uma resisténcia de aquecimento para prevenir a formacao de gelo. Sao

portas de acesso secundario

Na seguinte tabela estao apresentadas as localizacdes assim como as caracteristicas das portas

automaticas situadas na camara de frio 1:

Tabela 13 Portas de Correr
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CF1 acesso sala saida de tunel
ARMA 0006 01

Marca: Dagard

Tipo: porta de correr frigorifica com
resisténcia

Modelo: Ultra 700

Dimensdes: 2500x1600mm

Painéis: Isotérmicos 150mm

Faixa de aquecimento 24v
Estrutura: aco inoxidavel

Sala de empilhadores acesso rua
ARMA 0006 00

Marca: Isocab

Modelo:

Tipo: porta de correr corta fogo
Dimens6es 4500x2300mm
Painel isotérmico 100mm
Estrutura: aco galvanizado
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Valvulas de pressao

As valvulas de pressdao sdao equipamentos que regulam a pressdao atmosférica no interior do
edificio de modo a evitar que o edificio ndo impluda, sdao equipamentos relativamente simples
sendo o seu funcionamento principal mecanico através da actuacdo de uma mola, ha no
entanto uma componente eléctrica de prevencdo com do uso de uma resisténcia de modo a

prevenir a formacao de gelo.

As valvulas de pressao encontram-se nas laterais dos edificios.

Na seguinte tabela estdo apresentadas as valvulas de pressdo que equipam cada uma das

camaras de frio e as suas caracteristicas:

Tabela 14 Valvulas de Pressao

CF1 — Fermod 2230 — Alimentacdo - 220v 40w CF2 — Fermod 2260 — Alimentacéo - 220v 160w

Cubo EFACEC

O cubo EFACEC é o sistema de armazenamento mais complexo de todos instalados nas camaras
de frio. Realiza a funcdo de armazenar e retirar em funcao da encomenda, todo o processo é
feito automaticamente. E composto por diversos equipamentos sendo eles os seguintes: sistema
de transferéncia de carga - carro satélite e transporte de correntes -, transportador de rolos,
mesas elevatorias, mesas rotativas e transportador de correntes. A sua estrutura € composta
por racks onde as paletes sao armazenas, e o transelevador, que se movimenta num eixo XY
(comprimento e altura). De todos os sistemas presentes é aquele que apresenta menor tempo
de entrega de mercadoria na antecamara, menor tempo de carregamento nos transportes
logisticos para distribuicdo, organizacdo a priori das encomendas, menor probabilidade de

ocorréncia de acidentes.

Na tabela 15 esta apresentada a localizacdo assim como as caracteristicas do cubo EFACEC

situado na camara de frio 2:

38



Tabela 15 Cubo EFACEC

CARACTERISTICAS
Estrutura: Aco pintado
Alimentacdo: 415 V + 5%, 50 Hz trifasico + terra
B e——— t Humidade relativa: <75%
12 Temperatura: -25 °C
Quantidade: 1

LIMITACOES
Carga maxima: 1250Kg

Velocidade de translacdo em recta: 3 ms-1

JJJ Velocidade de elevacéo: 1 ms-1

Linha Dumom

As linhas Dumon sao responsaveis pela movimentacdo automatizada de cargas entre o interior e
o0 exterior das camaras. Em caso de falha ou avaria ndo existem alternativas automatizadas
para executar a mesma tarefa, pelo que este equipamento apresenta um nivel de criticidade
elevada. E importante assegurar o bom funcionamento do mesmo, pois a sua paragem acarreta
a paragem ou abrandamento das linhas de producao. As linhas Dumom encontram-se espalhadas
por toda a unidade industrial, estando organizadas por seccoes. As linhas sao compostas pelos
seguintes equipamentos: transporte de rolos, mesa rotativa, mesa elevatoria e transporte de

correntes.
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Na tabela 16 estao algumas caracteristicas das varias seccoes instaladas nas camaras

de frio:

Tabela 16 Linha Dumom

SECCAO DE ENTRADA OU ELEVACAO B10,
Co8

Comprimentos: 1538 mm

NUmero de rolos: 10

Largura efectiva do rolo: 1100 mm

Largura do rolo no chassis: 1275 mm

Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg

SECCAO DE ACUMULACAO B3
Comprimento 310 mm

Largura efectiva dos rolos: 1100 mm
NUmero de rolos: 4

Largura do rolo no chassis: 1275 mm
Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg

SECCAO DE ACUMULACAO B11
Comprimento 1507 mm

Largura efectiva dos rolos: 1100 mm
Numero de rolos: 11

Largura do rolo no chassis: 1275 mm
Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg

SECCAO DE ACUMULACAO B13
Comprimento 1233 mm

Largura efectiva dos rolos: 1100 mm
NUmero de rolos: 11

Largura do rolo no chassis: 1275 mm
Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg

SECCAO DE ACUMULACAO B14

Comprimento 1275 mm

Largura efectiva dos rolos: 1100 mm

Numero de rolos: 7

Largura do rolo no chassis: 1275 mm
Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg

SECCAO DE ACUMULACAO B16
Largura efectiva do rolo: 1100 mm
NUmero de rolos: 9

Largura do rolo no chassis: 1275 mm
Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg

SECCAO DE ACUMULAGCAO B17 e B18 com 2
motores

Comprimento 2712 mm

Largura efectiva dos rolos: 1100 mm

Ndmero de rolos: 18

Largura do rolo no chassis: 1275 mm

Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg

SECCAO DE ACUMULACAO B19 com motor
Comprimento 2584 mm

Largura efectiva dos rolos: 1100 mm

Numero de rolos: 15

Largura do rolo no chassis: 1275 mm
Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg

SECCAO DE ACUMULACAO C02 e C04
Largura efectiva dos rolos: 1100 mm
Ndmero de rolos: 8

Largura do rolo no chassis: 1275 mm
Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg

Mesa rotativa B12, B15 e C03
Circulo de rotagdo: 1950mm

Largura efectiva dos rolos: 1100 mm
Largura do rolo no chassis: 1275 mm
Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg
Velocidade de rotagdo: 90°: £ 9 sec

Sistema de transferéncia a porta da cdmara de frio
Comprimento do transportador 1950mm

Largura Gtil do transportador: 1100 mm

Largura do rolo no chassis: 1275 mm

Capacidade de carga p/ rolo: 250 kg
Deslocamento maximo 600mm

Elevador de correntes:

Peso maximo da palete 1250 kg

Altura minima inicial do transportador:500 mm
Velocidade de elevagdo standard: 36 m/min.(0.6
m/sec)

Motor de elevacgdo 4-polos: 1445 tr./min.

Potencia do motor de elevagdo a 50 Hz: 7,5 kW
Capacidade, depende da altura

Elevador de correntes
Largura efectiva dos rolos: 1100 mm
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4.5 Analise de indicadores de manutencao

“O que ndo é medido ndo pode ser gerenciado” - Peter Ferdinand Drucker

No presente capitulo sdo apresentados alguns indicadores relativos a manutencao dos sistemas
e equipamentos presentes nas camaras de frio. Os graficos sdao gerados a partir dos dados
obtidos do sistema de gestao integrada da manutencao provenientes da informacao existente
nas ordens de trabalho, podendo ser eles economicos, técnicos ou organizacionais. O objectivo
deste subcapitulo é, através da analise conseguir retirar conclusbes acerca da accao

manutencao realizada.

A estrutura do capitulo € composta do seguinte modo: Custos de manutencao de equipamento,

todos os custos directos sao cotados a determinado equipamento;

O periodo analisado é de um ano, com inicio em Agosto de 2014 e conclusao em Julho de 2015.

4.4.1 Custo total directo de manutencao

Como pode ser visualizado na figura 13 do grafico 1, o equipamento mais dispendioso é o Cubo
EFACEC, com um custo total directo de 3738,84€, é um equipamento que tal como foi falado na
caracterizacao desempenha um papel fundamental no processo, tornando o processo mais
rapido e eficiente, mas também mais seguro, trazendo ainda poupancas a nivel da producao de
frio. Para um melhor entendimento dos restantes equipamentos, foi realizado um outro grafico

que podera ser visto de seguida:

Custo total directo de manutencao por
equipamento

4000,00
3500,00
3000,00
2500,00
2000,00
1500,00
1000,00
500,00
0,00

Euros

EFACEC
RANG 0007
RANG 0009
TRNS 0284
RANG 0006

ARMA 0006
RANG 0002
ARMA 0007
FILM 0001
RACK 0002
RACK 0003
RANG 0004
RANG 0001
RANG 0008
RANG 0011
RANG 0005
RACK 0001
VOLT 0011
RACK 0004
SHUT 0006

Maquinas

Figura 13 - Grafico 1 Custo Total directo por Equipamento
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Custo total directo por classe de
equipamentos

4000,00
3500,00
3000,00
2500,00
2000,00
1500,00
1000,00
500,00
0,00

Euros

EFAC RANG ARMA RACK TRNS FILM VOLT SHUT
Classe de equipamentos

Figura 14 - Gréfico 2 Custo Total por Classe de Equipamento

Da analise do grafico 2 da figura 14, pode concluir-se apesar de o sistema mais dispendioso
continuar a ser o cubo EFACEC, ha um melhor entendimento relativamente aos custos dos
restantes equipamentos quando organizados por classe de equipamentos. Os rangers sdo € o
segundo equipamento com mais custos de manutencao, seguindo-se na respectiva ordem os
armazéns, racks, transportadores, filmadora, voltadora de octobines e por fim os carros
satélite. E importante relembrar que os rangers sdo equipamentos moéveis e que por essa razao
o seu desgaste é superior aos restantes. Deve ainda ter-se em consideracdao que o nimero de
rangers existentes nas instalacbes € muito superior, a quantidade de qualquer outro

equipamento dentro das camaras de frio.

Uma vez analisados os custos de manutencao por equipamento, apresenta-se de seguida uma

analise a evolucao da funcao manutencao ao longo do periodo em analise.
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Tempo de trabalho manutencao

140 ~
120 -
100

numero de horas

Figura 15 - Grafico 3 Tempo Total de Manutencao por Més

Como pode ser visualizado no grafico 3 os meses de Outubro, Janeiro, Fevereiro e Julho foram
0os meses com maior tempo dispendido para as accdes de manutencao. Comparando com o
grafico 4, pode-se observar uma relagao entre o nimero de horas e o custo da manutencao. No
entanto ha que ter em atencdo o caso particular do més de Junho, no qual se observa que o
custo foi bastante superior quando comparado com o numero de horas. Essa discrepancia, como

se mostrara mais adiante teve como causa uma ac¢ao de manutencao correctiva.

Custo total directo de manutencao

2000 -+
1800
1600
1400
1200
1000
800
600
400
200

Euros

Figura 16 - Grafico 4 Custo Total Directo da Manutencéao
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4.5.2 Analise da funcao manutencao para tipos de manutencao.

Na Monliz as accoes de manutencao a semelhanca do que acontece na maioria das empresas,
encontram-se distribuidas pelos diferentes tipos de manutencao.

Da analise do grafico 5, podemos verificar que a grande maioria dos custos esta associado a
accoes de manutencao correctiva. Importa no entanto distinguir a manutencao correctiva de

emergéncia.

Custo total dos diferentes tipos de
Manuteng¢ao

H Manutengdo Preventiva
(1217,05¢€)

H Manutencdo Correctiva
Programada

i Manutencgdo Correctiva de
Emergéncia

H Manutencdo de Melhoria

Figura 17 - Grafico 5 Custo Total Directo dos diferentes Tipos de Manutencao

Analisando o caso particular de Junho de 2015 onde se observa um valor anormalmente elevado
nos custos de manutencdo, mais particularmente da manutencdo correctiva de emergéncia,
verifica-se que estes custos ndao aparecem reflectidos no nimero de horas de trabalho de
manutencao desenvolvidas pelos colaboradores. Tal deve-se ao facto destes custos estarem,

sobretudo, associados a um servico de manutencao subcontratada.

Na realidade o més de Junho de 2015 foi caracterizado por uma avaria catastroéfica no cubo
EFACEC, equipamento que, desde a sua entrada ao servico, possuiu um contracto de

manutencao, em regime de orcamento misto.

A semelhanca do que foi efectuado para a analise da distribuicao de custos por equipamentos,
também agora se apresenta a distribuicdo de custos, por tipo de manutencdo ao longo do

periodo em analise.
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Custo total dos diferentes tipos de
manuten¢ao / més

M Melhorativa

l ) il Correctiva de Emergéncia

M Correctiva Programada

H Preventiva

Figura 18 - Grafico 6 Custo Total Directo dos diferentes Tipos de Manutengao por Més

4.5.3 Analise do tempo de resposta

A avaliacdo da eficiéncia de um servico de manutencao deve considerar uma analise aos tempos

de resposta de servico, para tal, apresenta-se os valores do tempo médio para reparagoes

(MTTR)
Analise de resposta por maquinas (periodo
de 1 ano - 2014-08 a 2015-07) valor aprox.
4000
3500 -+
& 3000 -
3? 2500 -
S 2000 -
o
GE’ 1500
3 1000
500 -
RANG RANG RANG RANG ARMA RACK SHUT ESCR RANG RANG RACK ARMA RACK RANG
0003 0007 0008 0009 0006 0003 0006 0006 0006 0001 0004 0007 0001 0004
Maquinas

Figura 19 - Grafico 7 Tempo de Analise de Reposta por Equipamento
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Como se pode observar nos graficos 7 e 8, o maior tempo de resposta esta relacionado com os
equipamentos que apresentam, segundo a analise da empresa, menor criticidade e mais

possibilidade de redundancia.

Anadlise de resposta

Numero de horas
[E=Y
(03]
o
o
1

500 -
0 .
@ o o N
'\P‘\Q '\P‘\Q \?‘\\, \?‘\\, \?‘\\
DS M M SN

Figura 20 - Grafico 8 Tempo de Analise de resposta por Més

Entenda-se por redundancia a possibilidade de a sua funcdo ser cumprida por outro

equipamento similar nao afectando a producao da empresa.

Alerta-se ainda para o reduzido tempo de resposta verificado no més de Junho de 2015, o que

permite concluir que o servico de outsourcing apresentou um tempo de resposta satisfatorio.

Nas seguintes representacdes graficas dos indicadores MTTR (Mid Time to Repair).
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5. Plano de Manutencao Preventiva

Como se sabe, é necessario haver um equilibrio quanto ao tipo de manutencdo sobre
determinado bem tendo em consideracdo, a importancia do mesmo no processo produtivo.
Equipamentos criticos devem possuir um plano de manutencdo em que as suas accoes sejam
mais de caracter preventivo, contudo € de esperar também a realizacao de algumas acgoes de

manutencao correctivas.

As fichas de planeamento em anexo foram realizadas no decorrer do trabalho, com o objectivo
de criar um plano de manutencao, para todos os sistemas e equipamentos presentes nas

camaras de frio.

Para a realizacao do plano de manutencao foram efectuadas com base em:

e Consulta dos catalogos do equipamento

e Consulta de manuais de manutencao de equipamentos similares

o Ocultacdes nas opinides de colaboradores e acompanhamento de alguns trabalhos de
manutencao.

A periodicidade altera consoante a tarefa e a frequéncia do equipamento, podendo mais tarde

ser ajustada de modo a melhor enquadrar as necessidades do equipamento.
As fichas de manutencao nos anexos estao organizadas do seguinte modo:

e Fichas de manutencao das infra-estruturas - Edificio, Acesso a Pisos Técnicos

e Fichas de manutencdo dos equipamentos - Racks Moveis, Rack Fixas, Rangers,
Filmadora, Cais de Carga n°1, Cais de carga n°2, Portas de Seguranca, Portas Rapidas,
Portas Automaticas, Portas de Correr, Valvulas de Pressdao, Cubo EFACEC, Linha
Dumom.

A ficha de planeamento de manutencao das camaras de frio relativamente as infra-estruturas e
aos acessos aos pisos técnicos, esta dividida em duas partes. A primeira parte diz apenas

respeito ao interior das camaras de frio, na segunda parte as ac¢des de manutencdo sao

aplicados aos dois bens.

As accdes de manutencao propostas na ficha de planeamento de manutencao sao, sobretudo,

de limpeza e verificacao.

A ficha de planeamento de manutencdo das racks moveis, situadas em ambas as camaras de
frio, foram executadas, tal como referido anteriormente, através do dialogo com os técnicos,
pela observacao dos equipamentos e consulta do manual de manutencao do equipamento, que
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descrevem das accoes de manutencao assim como a periodicidade que estas deveriam ter. Toda
a informacao foi revista e agrupada de modo a tornar mais clara e objectiva as accoes de
manutencao, algumas tarefas foram adaptadas de modo a serem mais direccionadas com o

equipamento instalado

Nao foi realizada a ficha de Planeamento para as racks fixas uma vez que estes equipamentos
sdo estaticos, no entanto € aconselhavel uma verificacdo do estado geral a estrutura uma vez

que é frequente haver embates das empilhadoras nas estruturas das mesmas.

A ficha de Planeamento dos rangers, que operam nas racks fixas, situadas em ambas as camaras
de frio, foram executadas através do didlogo com técnicos, através da observacao dos
equipamentos e consulta do manual de manutencao do equipamento, onde eram descritas
accoes de manutencao assim como a periodicidade que deveriam ter. Toda a informacao foi
revista e agrupada de modo a tornar mais clara e objectiva as accées de manutencao, algumas

tarefas foram adaptadas de modo a serem mais concretas com o equipamento instalado

As accoes de manutencao propostas na ficha de planeamento sao de limpeza, verificacao,
lubrificacdo e execucédo de testes de funcionamento. Contém ainda especificacées quanto aos

lubrificantes aconselhados a usar.

As accbes de manutencdo propostas para a filmadora, situada na camara de frio 1, sdo
sobretudo de limpeza, verificacao e lubrificacao. Nao havendo uma periodicidade aconselhada
pelo fabricante, esta foi definida tendo em conta o nimero médio de horas de trabalho do

equipamento e o historico de avarias do mesmo.

Apesar de nao ser especificado o lubrificante ou massa a usar € necessario ter em atencao as

propriedades devido as temperaturas de -30°C.

Os cais de carga sao sistemas compostos por diversos equipamentos, homeadamente, portoes,
rampa hidraulica e estrutura envolvente para evitar entradas de calor. Na ficha de
Planeamento apenas sao descritas accoes de manutencao para serem levadas a cabo na rampa
hidraulica e na estrutura envolvente, as accdes de manutencdo para os portdes sdao
especificadas em outra ficha. Toda a informacao foi revista e agrupada de modo a tornar mais

clara e objectiva as accoes de manutencao

As accoes de manutencao propostas na ficha de planeamento sao de limpeza, verificacao e

lubrificacao.

Os cais de carga das camara de frio 2 sao sistemas compostos por diversos equipamentos, sendo
eles os seguintes: portdes, rampa hidraulica e estrutura envolvente para evitar entradas de

calor. Ao contrario do sucedido na ficha de Planeamento dos cais de carga da camara de frio 1,
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nesta ficha de Planeamento sao descritas accoes de manutencao para serem levadas a cabo na

rampa hidraulica, na estrutura envolvente e nos portoes.

As accles de manutencao propostas na ficha de planeamento sao de limpeza, verificacao e

lubrificacao.

A ficha de Planeamento das portas de seguranca situadas em ambas as camaras de frio foram
executadas através do dialogo com técnicos, através da observacdo dos equipamentos, os
manuais dos mesmos nao estavam disponiveis e informacdo de equipamentos similares
pesquisada através de meios informaticos nao era satisfatoria. Toda a informacao foi revista e

agrupada de modo a tornar mais clara e objectiva as accoes de manutencao.

As accles de manutencao propostas na ficha de planeamento sao de limpeza, verificacao e

lubrificacao.

A ficha de Planeamento das portas rapidas situadas em ambas as camaras de frio foi executada
com base no didlogo com técnicos, observacdo dos equipamentos e consulta de manuais de
equipamentos similares onde eram descritas accoes de manutencao. A periodicidade para
operacdes de manutencao nao se encontrava definida em nenhum documento. Assim esta foi

estabelecida considerando a tarefa que desempenham e a frequéncia de utilizacao.

As accoes de manutencao propostas na ficha de planeamento sao de limpeza, verificacao e

aplicacao de anticongelante e revisées de motores.

A ficha de Planeamento das portas automaticas situadas em ambas as camaras de frio esta
dividida em varios componentes: motor, porta, quadro eléctrico e sensores. Foi executada
através do dialogo com técnicos, através da observacdo dos equipamentos e consulta dos
manuais do equipamento onde eram descritas accdes de manutencdo. A periodicidade nao era
definida, tendo esta sido estabelecida considerando a tarefa que desempenham e a frequéncia

de utilizacao.

As accdes de manutencao propostas na ficha de planeamento sao de limpeza, verificacao e

lubrificacdo. Contém ainda especificagdes quanto aos lubrificantes aconselhados a usar.

N&o havendo informacéo especifica sobre manutencao das portas de correr situadas na camara
1, a ficha de planeamento da manutencao foi executada consultando a ficha de planeamento
das portas automaticas. Fez-se uma seleccao de accoes de manutencao aplicaveis as portas de
correr. A periodicidade nao era definida, tendo esta sido estabelecida considerando a tarefa

que desempenham e a frequéncia de utilizacao.
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Da consulta dos técnicos e das especificacoes disponiveis das valvulas de pressao situadas em
ambas as camaras de frio, foram estabelecidos como ac¢des de manutencao periddica limpeza

e verificacoes, que constam na ficha de planeamento elaborada.

As fichas de Planeamento do cubo EFACEC situado na camara de frio 2 foram executada
através da consulta do manual de manutencdo do equipamento onde constam accbes de
manutencao assim como a periodicidade destas accdes. Devido a complexidade do sistema,
cada elemento possuiu uma ficha de planeamento especifica. Todas as fichas dos equipamentos
estao divididas de modo a especificar com maior detalhe todos os componentes e as respectivas

accoes de manutencao

Assim as accoes de manutencao propostas nas fichas de planeamento sao limpezas,
verificacoes, lubrificacdes, ajustes, afinacdes, alinhamentos, substituicoes e testes. Contém

ainda especificacdes quanto a dleos a usar, inspeccdes e normas a respeitar.

As fichas de Planeamento das linhas Dumom espalhadas pelas instalacdes, foram executadas
tendo em consideracdo a informacao disponivel (dialogo com os técnicos, observacao dos
equipamentos e consulta do manual de manutencao do equipamento). Como se sucede no cubo
EFACEC, cada elemento possuiu uma ficha de planeamento especifica de planeamento de

manutencao: mesa elevatoria, mesa rotativa e transporte de rolos.

Importa reforcar que todas as fichas dos equipamentos estao divididas de modo a especificar
com maior detalhe todos os componentes e as respectivas accoes de manutencao. Toda a
informacao foi revista e agrupada de modo a tornar mais clara e objectiva as accoes de
manutencao, algumas tarefas foram adaptadas de modo a serem mais concretas com o

equipamento instalado.

As fichas de manutencao propostas, para as linhas Dumom, incluem: limpezas, verificacoes,
lubrificacoes, ajustes, afinacdes, alinhamentos e substituicdes. Contém ainda especificacoes

quanto a 6leos a usar, inspeccdes e normas a respeitar.
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6. Conclusoes

Na aplicacao de um plano de manutencdo preventiva numa industria, é fundamental garantir o
bom funcionamento dos equipamentos. No contexto socioecondmico actual que se atravessa, é
essencial manter um bom nivel de qualidade e funcionalidade para o sucesso e prosperidade.
Com a implementacao de um plano de manutencao preventiva os tempos de paragem, e
indisponibilidade irdo diminuir trazendo vantagens ao nivel da producao, com melhores indices
de disponibilidade e fiabilidade, representando, num cenario global uma reducao de custos e

um aumento de receitas.

No capitulo 3, com a pesquisa bibliografica, foram apresentadas os principais conhecimentos,
com uma introducao tedrica dos conceitos aplicados a manutencao, como sendo a terminologia,
directivas legais, indicadores, tipos de manutencao, subcontratacao, gestao da manutencao e
terotecnologia, que no capitulo seguinte se revelaram fundamentais para o desenvolvimento do

trabalho realizado.

Tal como o titulo indica, a presente dissertacao tem como objectivo a analise critica da funcao
manutencdo de camaras de frio. O plano pela analise dos activos fisicos e pela manutencao:
analisar os activos e analisar a manutencao feita aos mesmos de modo a averiguar o que

poderia ser melhorado.

Foi realizado um levantamento de todos os equipamentos existentes no interior das camaras de
frio com algumas das suas caracteristicas principais e também se fez uma caracterizacdo das
camaras de frio e dos acessos aos pisos técnicos. Verificou-se nesse momento falta de
documentacao de alguns equipamentos que se traduziu em dados insuficientes para determinar
as caracteristicas principais de alguns equipamentos nao conseguindo dessa forma ter
conhecimento de marca do fabricante, modelo, niUmero de serie e ano de fabrico, elementos

fundamentais para a certificacao CE.

Apos o levantamento dos activos a segunda fase do processo passava por analisar os planos de
manutencao dos equipamentos. Verificou-se a inexisténcia de um plano de manutencao para
todos os activos das camaras de frio com excepc¢ao do cubo EFACEC, em que a manutencao era
assegurada por um contrato de manutencao em regime de outsourcing. Os restantes

equipamentos eram alvo de acges de manutencéo correctiva programada ou de emergéncia.

Como referido no paragrafo anterior, o Cubo EFACEC é o (nico activo que esta sob um contrato
de manutencao que pode ser visto nos anexos, em que, as accoes de manutencao sao realizadas
duas vezes, nos meses de Marco e Outubro. Apesar disso, segundo o aconselhado pelo manual
do equipamento, existem accoes de manutencao que devem ser efectuados com uma

periodicidade de 2 em 2 meses. E por isso importante analisar de que forma o contrato de
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manutencdo se ajusta as necessidades do equipamento e altera-lo de acordo com as

especificacdes, ou sensibilizar os técnicos da casa com o equipamento.

Como foi visto no ponto 4.2.1 e 4.2.2 as camaras de frio desempenham um papel fundamental
no funcionamento desta industria. E fundamental manter os equipamentos em boas condicdes

de funcionamento.

Desenvolveu-se um plano de manutencao para todos os activos da camara de frio, espera-se um
aumento das accdes de manutencao do tipo preventivo e correctivo programado. Algumas das
vantagens sao obtidas pela reducao de custos energéticos, reducao de horas extraordinarias e
reducao de paragens de producdo ou desperdicio de producdo, aumento da moral dos

colabores. Tudo isto permitira economias significativas de custos directos e indirectos.

Com a aplicacao deste plano de melhoria dos activos no sistema de identificacao de activos,
espera-se um melhor conhecimento dos activos, maior assertividade no diagnostico de avarias,
melhor controlo dos custos e melhor historico de reparacdes, que se traduz numa

caracterizacao mais pormenorizada e adequada ao equipamento.
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FICHA DE PLANEAMENTO

Departamento de Engenharia

‘ CAMARA DE FRIO

InstalagGes
ARMA 0006 00 — ARMA 0007 00 — ARMA 0006 02 — ARMA 0007 02

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO B T S B
¢ D S Q M M M M A A
Interior
Limpar corredores de detritos, madeira, cartdo e vegetais X
Verificar o estado das placas isotérmicas, procurar por X

cortes e rasgdes que possam por em causa a degradagdo
da chapa e do nucleo de espuma

Remover formagdes de gelo X
Verificar a temperatura do piso radiante com termémetro X
infravermelho (+/-119C)

Verificar o bom funcionamento do terméstato de fim X

de descongelagdo e do sistema de descongelamento
dos evaporadores usando os meios informaticos

Verificar funcionamento de toda a iluminagdo X
Verificar a existéncia da sinalizagdo de seguranga nos acessos X
principais ( vestuario, calgado, mov. de veiculos, outros)
Inspecgdo termografica aos edificios, cfl e cf2 X

Exterior

Verificar o desimpedimento das saidas de emergéncia X
Verificar a estanquicidade dos isolamentos entre painéis X
Verificar o estado geral dos acessos aos pisos técnicos X
Estabilidade da estrutura, aperto dos parafusos, soldaduras
Limpar telhado (Zonas criticas de escoamento X
de aguas pluviais e ajuntamentos de sujidade)
Verificar o estado do isolamento no telhado, procurar por X

desgaste, rasgdes, cortes ou outros danos que possam por
em causa a sua fungdo

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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FICHA DE PLANEAMENTO

Departamento de Engenharia

RACKS

Racks moveis
RACK 0002 — RACK 0004

PERIODICIDADE
PROGRAMA DE INTERVENGCAO D S Q M BM ™ SM A BA
Limpar chdo na drea das racks méveis X

Limpar carris de funcionamento, particularmente por dentro X
do carril guia
Limpar debaixo das bases moéveis X
Limpar as rodas e as caves de roda X
Verificar se as cargas se encontram devidamente dimensionadas X
Verificar se as cargas estdo distribuidas (peso) X
Verificar se as paletes e caixas se encontram em bom estado X
\Verificar as ligagGes eléctricas e estado dos cabos X
Verificar o funcionamento dos interruptores/botdes X
\Verificar as definicdes do motor X
Verificar fusiveis X
\Verificar estado das ligagGes terminais do motor X
\Verificar o funcionamento das foto células X
Inspecgdo visual dos carris, procurar por desgaste ou danos no X
chdo, registar estado
/Assegurar que as bases estdo a circular nos carris destinados X
a circulagdo dos mesmos
\Verificagdo visual das rodas, procurar por desgaste, danos e X
lestado dos rolamentos, lubrificar ou trocar se necessario
Lubrificante BP Energrease LS2 ou similar
Inspecgdo visual das rodas motrizes, dos motores, verificar o X
funcionamento, e estado dos vedantes do redutor
\Verificar aperto e reapertar se necessarios as bases, vigas e X
diagonais das racks méveis
Verificar alinhamento das foto células e procurar por danos X
Verificar o funcionamento e defini¢des das foto células
\Verificar o feixe de luz das foto células X
Verificar o funcionamento dos sensores de proximidade
\Verificar o funcionamento de todos os botdes do painel X

>

de controlo, substituir se necessario
\Verificar visualmente cabos eléctricos, feixes de cabos e 6rgdos X
de operagdo, reapertar ou substituir se necessario
\Verificar o funcionamento dos sensores de obstrugao, afinar X
se necessario
Verificagdo visual dos indicadores de luz intermitente X
\Verificar a cobertura/protecgdo dos motores e rodas X

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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MONLIZ

p FICHA DE PLANEAMENTO
_—
Departamento de Engenharia
RANGERS
Rangers
RANG 000X
PERIODICIDADE
PROGRAMA DE INTERVENCAO D S Q M| |[BM| [TM| |SM A BA
Verificar estado geral, e realizar limpeza geral X
(verificar estado das rodas de teflon, retirar bocados de
madeira ou matéria prima, procurar por amolgadelas
que possam interferir com o bom funcionamento do equipamento)
Testar funcionamento dos bot&es particularmente X
o bot3o de paragem de emergéncia, os botées ON/OFF e
verificar o aperto dos mesmos
Limpar foto células, verificar distancias dos sensores X
Verificar fusiveis X
Verificar funcionamento do modo manual X
Verificar estado dos para-choques X
Verificar ldmpadas de sinalizagdo X
Verificar ligagdes da placa wi-fi e o seu funcionamento X
Verificar desgaste das rodas motrizes e das rodas guia X
Verificar estado dos pinhdes motrizes e o seu X
alinhamento e verificar o tensionamento da corrente
Lubrificar pinhdo e corrente a cada 2000horas X
WURTH HSS 2000
Verificar bom funcionamento dos hidraulicos, verificar o X
estado dos vedantes e o nivel do éleo
Verificar existéncia de ruidos anémalos, substituir X
rolamentos se necessario
Verificar sinais no autémato X
Mudar o 6leo do hidraulico a cada 10 anos
TOTALFINA AERO 520
Motor redutor sem manutengao, ciclo de vida +/- 5000h
Verificar apertos e reapertar se necessario X
Verificar e lubrificar as guias de rodagem X
Verificar estado das antenas X
Verificar e lubrificar as chumaceiras X
Ver estado das fichas de ligagdo as baterias X
Testar pressostato do hidraulico X

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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Departamento de Engenharia

FICHA DE PLANEAMENTO

Filmadora

Filmadora Strapex

FILM 0001
PERIODICIDADE
PROGRAMA DE INTERVENCAO D S Q| M| [BM| |[TM| [SM| | A | [BA
Verificar o estado geral (amolgadelas, embates, riscos)
Verificar o funcionamento do botdo de paragem de emergéncia X
\Verificar a distancia de segurancga de 0,5m X
\Verificar se o seu funcionamento ndo é interferido X
\Verificar o sentido de rotagdo X
Limpar foto célula X
Lubrificar vardo roscado da subida do rolo X
\Verificar aperto e reapertar caso necessario a correia e polia X
Verificar a existéncia de ruidos anémalos no motor e X
substituir rolamentos se necessario
\Verificar o bom funcionamento do painel de controlo X
\Verificar ligagOes eléctricas reapertar se necessario X
Lubrificar roletes da base X

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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Departamento de Engenharia

FICHA DE PLANEAMENTO

Cais de carga

CF1
RAMP 0001 — RAMP 0002

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

Retirar detritos de baixo da estrutura exterior

Inspeccionar rampa e rebordo por danos e desgaste (amolgado,

ou torcido

Verificar estruturas da rampa e da extensdo do cais por estado das
soldaduras, oxidagdo do material, empenos, e aperto de parafusos
Verificar chapas isotérmicas de extensdo do cais, procurar por
corrosdo, amolgadelas, rasgdes e exposi¢do da espuma,

assegurar a sua boa fixagdo a estrutura, reapertar se necessario
Verificar estado das almofadas para para-choques, verificar aperto
@ estrutura, reapertar se necessario.

\Verificar o estado das dobradigas na rampa do hidraulico, lubrificar
se necessario

Massa lubrificantes DOW CORNING Ref. Molykote 165 LT

Verificar painel de controlo ligagdes eléctricas do motor hidraulico
\Verificar hidraulico por fugas de 6leo, estado dos vedantes

e das pecas de ligagdo.

\Verificar o estado do tubo do hidraulico (estalado, ressequido,
dobrado)

Verificar o aperto dos parafusos do sistema hidraulico

Verificar o nivel de éleo do reservatério do hidraulico

\Verificar limites do hidraulico fazendo-o percorrer todo o seu
curso

\Verificar o estado do tecido/material que envolve a traseira do reboque,
\Verificar todas as costuras e pregas de utilizagdo, procurar por rasgos
ou descozeduras entre painéis

M| BM|[ [TM| [SM A BA
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

Consultar ficha de planeamento porta automatica para acgdes
de manutencdo relativas aos portdes

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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MONLIZ

Departamento de Engenharia

FICHA DE PLANEAMENTO

Cais de carga

CF2

RAMP 0003 — RAMP 0004 — RAMP 0005

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

D S Q

M

BM

™

SM

BA

Retirar detritos de baixo da estrutura exterior

Inspeccionar rampa e rebordo por danos e desgaste (amolgado,
ou torcido)

\Verificar estruturas da rampa e da extensdo do cais por estado das
soldaduras, oxidagdo do material, empenos, e aperto de parafusos
Verificar chapas isotérmicas de extensdo do cais, procurar por
corrosdo, amolgadelas, rasgdes e exposi¢do da espuma,

assegurar a sua boa fixagdo a estrutura, reapertar se necessario
Verificar estado das almofadas para para-choques, verificar aperto
@ estrutura, reapertar se necessario.

Verificar o estado das dobradigas da rampa hidraulica

lubrificar se necessario

Massa Lubrificante DOW CORNING Ref. Molykote 165 LT

Verificar painel de controlo ligagdes eléctricas do motor hidraulico
\Verificar hidraulico por fugas de 6leo, estado dos vedantes

e das pecas de ligagdo.

\Verificar o estado do tubo do hidraulico (estalado, ressequido,
dobrado)

Verificar o aperto dos parafusos do sistema hidraulico

Verificar o nivel de éleo do reservatério do hidraulico

Verificar limites do hidraulico fazendo-o percorrer todo o seu
curso

\Verificar o estado do tecido/material que envolve a traseira do
reboque, verificar todas as costuras e pregas de utilizagdo,
procurar por rasgos ou descozeduras entre painéis

Verificar o funcionamento dos ventiladores dos insuflaveis
\Verificar o bom funcionamento do motor de elevagdo do portdo
\Verificar e lubrificar as dobradigas dos painéis do portdo

\Verificar e lubrificar as calhas de deslizamento do portdo

\Verificar as molas de batente do portdo

\Verificar o estado do portdo, procurar por danos e desgaste

X

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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FICHA DE PLANEAMENTO

Departamento de Engenharia

Portas

Portas de emergéncia
ARMA 0006 05 — ARMA 0007 05

PERIODICIDADE
PROGRAMA DE INTERVENCAO D S Q M| BM| [TM| [SM]| | A BA
Verificagdo geral do estado do equipamento (amolgadelas, X
lembates, empenos)
Verificar o bom funcionamento da fechadura e lubrificar X
\Verificar dobradigas da porta e lubrificar X
Verificar fixagdo do aro a parede X
\Verificar isolamento térmico com auxilio da cdmara termografica X
\Verificar a existéncia e estado dos sinais avisadores X
(visibilidade, degradagdo, aderéncia a superficie, ndo presentes)

LUBRIFICANTE:
Wurth hSS 2000 ou similar

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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MGNLIZ

Departamento de Engenharia

FICHA DE PLANEAMENTO

Portas

Portas rapidas

ARMA 0006 03 — ARMA 0007 03

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

Q M BM ™

SM

BA

\Verificar o tecido/material por danos visiveis

\Verificar a estrutura por danos visiveis

\Verificar se a bainha da porta se encontra em boas condigdes
le cria um bom isolamento térmico usando o termdémetro
de infra-vermelhos

Verificar funcionamento da barra de seguranca

\Verificar luzes de alerta e sirene

\Verificar actuadores e/ou temporizadores. Observar

os limites de inicio e fim de curso da porta

\Verificar e lubrificar a calha da porta (desgaste no interior)
Verificar funcionamento das foto células, limpar e aplicar
anti-congelante

Verificar folgas no veio do motor

Verificar ruidos andmalos, substituir rolamentos se
necessdrio

Verificar o funcionamento do painel de controlo (luzes, botdo)
botdo de emergéncia)

Verificar o funcionamento manual das portas (aplicavel as
portas rapidas da linha dumon)

\Verificar ligagOes eléctricas e reapertar caso necessario
Revisdo geral motor e quadro (medir consumos, medir

resisténcias, afinar travdo caso tenha, verificar nivel de

bleo e estado dos vedantes)

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM — Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A —Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA — Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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MONLIZ

p FICHA DE PLANEAMENTO
_—
Departamento de Engenharia
Portas
Portas automaticas
ARMA 0007 04 — ARMA 0006 04
PERIODICIDADE
PROGRAMA DE INTERVENGAO p[[s|]a][m] M ™M [sm] [ A ] [BA
Motor
Verificar funcionamento do motor X
Verificar ruidos anémalos, substituir rolamentos X
se necessario
Verificar o estado do veio de tragdo X
Verificar o estado do pinhdo X
Porta
Verificar o estado do painel da porta (procurar por danos X

causados pela ma utilizagdo, integridade do painel e
isolamento térmico)

Lubrificar calha de funcionamento do movimento da porta X
Verificar o curso de funcionamento e assegurar o X
isolamento térmico realizando uma inspecgdo termografica

Quadro eléctrico
Verificar bom funcionamento do painel

Verificar funcionamento do botdo de emergéncia
Verificar luzes sinalizadoras do painel

X X X X

Verificar a legenda dos botdes no painel de controlo

Sensores

Verificar o funcionamento das foto células X
Verificar o correcto funcionamento da detecgdo de X

obstéculo e recuo do portdo

Lubrificar com massa ou 6leo
Massa Lubrificante DOW CORNING
Ref. Molykote 165 LT
Oleo lubrificante LIV
Ref. Multiuse Spray 500 ML

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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MONLIZ

FICHA DE PLANEAMENTO

Departamento de Engenharia

Portas

Portas correr
ARMA 0006 06 01 — ARMA 0006 06 00
PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO D S Q| |M]| |BM| |[TM| |SM| | A | |BA
\Verificar a estrutura por danos visiveis X
\Verificar a eficiéncia do isolamento com auxilio de um X

icamara termografica ou termdémetro infravermelho

\Verificar e lubrificar a calha da porta (topo) X
Verificar ruidos andmalos, substituir rolamentos se X
necessario

\Verificar ligagOes eléctricas e reapertar caso necessario X
\Verificar o funcionamento da resisténcia de aquecimento (porta de saida de X

tinel para a cdmara de frio 1)

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao




FICHA DE PLANEAMENTO

Departamento de Engenharia

Valvulas

Valvula de alivio de pressdo
ARMA 0006 08 — ARMA 0007 08

PERIODICIDADE
PROGRAMA DE INTERVENCAO D S Q| (M| |BM| |TM| [SM| | A | |BA

Limpar o canal, retirar detritos

\Verificar a estrutura por danos visiveis
\Verificar o funcionamento da mola
\Verificar o estado dos vedantes

X X X X X

\Verificar o funcionamento da resisténcia de anti-congelamento

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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Departamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Base
EFAC 0001 03 00
PERIODICIDADE
PROGRAMA DE INTERVENGAO o[ [s] [a] [m] [em] [tm] [sm] [A] [Ba

Rodas

Verificar o estado geral X

Verificar desgaste na superficie das rodas e substituir se X

necessario

Verificar o alinhamento e realinhar se necessario X
Chumaceira

Verificar o estado geral X

Verificar o aperto dos parafusos de fixagdo da chumaceira X

e reapertar se necessario

Verificar a estanquicidade dos vedantes X

Lubrificar chumaceiras X
Roletes de guiagem

Verificar o estado geral, em particular o aperto do veio X

excéntrico, o desgaste da superficie dos roletes, o desgaste

dos rolamentos e/ou vedantes.

Verificar eventual desgaste dos elementos fixos

Verificar existéncia de ruidos anémalos, substituir

rolamentos se necessario
Ajustar folga lateral

A folga de funcionamento destes roletes deve estar X

compreendida entre 1mm e 1,5mm na totalidade
Garras de anti-levantamento

Verificar o estado geral localizando indicios de eventuais X

raspagens nos elementos fixos do caminho de rolamento

tais como no carril propriamente dito, grampos de

fixagdo, bem como nos respectivos pernos de aperto

Realinhar se necessario X

Reapertar e substituir cavilhas. Se necessario, fazer um X

novo furo na base

Ajustar sempre que se ajustem as rodas e as chumaceiras X
Amortecedor de Fim de Curso

Verifique o correcto funcionamento usando-o accionado X

manualmente, de modo a efectuar a sua compressao
Escovas de limpeza de carril

Verificar o desgaste das escovas de limpeza do carril. X

Ajustar as cerdas para uma interferéncia de 5 mm com o X

carril

Substituir cerdas quando tiverem <15mm de comprimento X
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MGNLIZ

Departamento de Engenharia

TRANSELEVADORTIPO 13

Base

EFAC 0001 03 00

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

of [s] [a] [m] Jem] [m] [su] [a]

BA

Interruptores de fim de curso

Verificar simultaneamente com as rampas

Verificar o correcto posicionamento dos interruptores
Testar o sinal, verificando a chegada deste quando
accionado ao quadro de controlo.

Verificar o estado geral do rolete de accionamento,

rolamento e articulagdo da haste

X
X

Comunicagdo infra-vermelhos

Limpar as lentes
Verificar estado geral
Verificar alinhamento

Ajustar e reapertar se necessario

Lasers/reflectores de codificagdo horizontal

Limpar as lentes/espelhos
Verificar o estado geral

Verificar o alinhamento

Ajustar e reapertar se necessario

X X X X

Calha de alimentagdo eléctrica

Verificar o estado geral, em particular as escovas de carvao
Limpar ou substituir por outra de acordo com as
especificagdes do fabricante se necessario

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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MGNLIZ

Departamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Coluna de Ligagdo
EFAC 0001 0301

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENGCAO

o [s[ [af [m] Jem][ [mm] [sm] [a] [ea

Ligagdo base/coluna

Verificar o estado geral
Verificar o aperto, reapertar caso necessario usando
uma chave dinamémetro calibrada de acordo com a
dimensdo do parafuso

LigagBes entre colunas

Verificar o estado geral
Verificar o aperto, reapertar caso necessario usando
uma chave dinamémetro calibrada de acordo com a

dimensdo do parafuso

Guiamento vertical

Verificar o estado geral

Verificar o aperto e juntas reaspertar se necessario
Analisar eventuais desgastes

Analisar viagens e verificar se ndo existem ressaltos

X X X X

Plataforma do quadro eléctrico

Verificar o estado geral

Verificar o aperto, reapertar caso necessario

>

Quadro eléctrico

Verificar o estado geral
Verificar o aperto, reapertar caso necessario

Escada de manutencdo e linha de vida

Verificar o estado geral
Verificar o aperto, reapertar caso necessario

Rampas limitadoras

Verificar o aperto
Verificar o alinhamento, movimentar a plataforma para
a zona em causa e observar a actuagdo das rampas sobre

os respectivos interruptores nas zonas devidas

Listas de codificagdo vertical

Verificagdo geral, limpar caso necessario

Sensores magnéticos de elevagdo

Verificar o estado geral

Verificar o estado dos actuadores, em particular no seu
correcto posicionamento e aperto folga 5-10mm
Verificar o funcionamento eléctrico

Tambores de enrolamento

Verificar o estado geral dos gornes
Reaperto dos grampos de fixagdo dos cabos e da anilha
de encosto no veio de redutor
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MONLIZ

Departamento de Engenharia

TRANSELEVADORTIPO 13

Coluna de Ligagdo
EFAC 0001 03 00

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENGAO

of [s[ faf [m] Jem] [mm] [sm] [a] [ea

Guias de cabo de elevagdo

Verificar o estado geral X
Apertar e/ou substituir se necessario X
Cabos de elevagdo

Verificar o estado geral X
Verificar a existéncia de quebras, tor¢des ou fios partidos X
Os cabos quando substituidos devem respeitar as

seguintes normas: ISO 4309 e DIN 15020

Mudanga de d6leo X

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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MGNLIZ

Departamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Topo do mastro

EFAC 0001 03 02

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENGAO

of [s] [af [m] [em[ [mm[ [sm] [a] [ea

Polias de reenvio superior

Verificar estado geral, nomeadamente o aspecto da X
garganta, dos rolamentos e respectivos retentores,
substituir se necessdrio
A polia ndo é substituida uma vez que o seu ciclo de vida
é 0 mesmo para o equipamento
Protecgdes de cabo de ago
Verificar aperto dos parafusos e folga entre a protecgdo X
e o cabo
Roletes de guigem superior
Verificar estado geral, nomeadamente a superficie dos X
roletes em poliuretano e os rolamentos de apoio
Substituir rolamentos em caso de necessidade X
Substituir rodas (@#20cm) quando <@19 ou golpes ou X
falta de material no rasto
Acertar folgas de funcionamento sobre a guia X
Guias T rectificadas - 0,5mm X
Perfis laminados a quente - Imm
Sistema anti-queda
Verificar o aperto X
Reapertar parafusos e porcas se necessdrio X
Plataforma de manutengdo
Verificar apertos de fixagdo, reapertar se necessario l l l l l l l l l l l l X l l l l

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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Departamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Magquina de translagdo

EFAC 0001 03 03

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

o [s] [af [m] [em[ [m] [sm] [a] [en

Motor

Limpeza geral
Verificar operacionalidade do ventilador

Controlar o aquecimento

Verificar o funcionamento do termistor ligando o motor
com o ventilador desligado, monitorizando sinal saida

Procurar ruidos anémalos indicativos de desgaste dos

dos rolamentos, substituir se necessario

X X X X

Redutor

Inspeccionar por fugas de 6leo
Inspeccionar vedantes

Procurar ruidos anémalos

Verificar shrink disk, limpar e lubrificar
Lubrificante SEW-Eurodrive loco ref.910 5034
Mudar éleo

xX X

Brago de reacgdo

Verificar os parafusos de ligagdo. Reapertar se necessario

Verificar folga excessiva no brago

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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Departamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Equipamento de ala

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

of [s[[af [m] [ew[ [mm] [sm] [a] [ea

Carril

Verificar o estado geral do aperto dos grampos de fixagao
do carril e/ou das placas de apoio do mesmo

Executar o reaperto (dinamémetro)

Verificar o estados das juntas soldadas

Procurar fissuras ou desgaste excessivo, reparar caso
existam

Verificar desgaste; zonas de carga e descarga

Substituir carril de desgaste na cabega <a 3mm

X X X X X

Batente de fim de curso

Verificar aperto das ancoragens
Verificar alinhamento com os amortecedores de fim de
curso

Guia superior

Verificar estado geral e os apertos
Verificar o nivel do 6leo
Verificar pontos de fixagdo, aperto e soldaduras

>

Calha de alinhamento eléctrica

Verificar estado geral da calha

Verificar o alinhamento, realinhar se necessario
Verificar suportes e uniGes das pistas de cobre,
quando necessario

>

Lasers reflectores da codificagdo horizontal

Limpar as lentes/espelhos X

Verificar o estado geral X

Ajustar e reapertar se necessario X
Comunicagdo infra-vermelhos

Limpar com pano macio X

Verificar o estado geral X

Reajustar se necessario X
Sensores magnéticos limitadores de velocidade e rampas de Seguranga

Verificar o estado geral X

Mover o transelevador para ambos os lados de modo a X

verificar a actuagdo das rampas de seguranca sobre os
respectivos interruptores

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM — Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A —Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA — Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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Departamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Plataforma de elevagdo

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENGAO

o| [s| [af [m] [em] [m] [sm] [a] [ea

Sistema de guiagem

Verificar estado geral dos roletes de guiagem, em X
particular o desgaste da superficie dos roletes ao carril X
ajustar se necessario usando um apalpa folgas 0,5 - 1mm
Mudar éleo X
Sistema de frenagem
Verificar estado geral, nomeadamente o estado das forras X
e as folgas de funcionamento
Testar funcionamento X
Folga do calgo fixo - de 0,5 a Imm X
Folga do calgo mével -de 1a 1,5mm X
Brago de frenagem
Verificar o estado geral, particularmente as rétulas de apoio X
de oscilagdes, o aperto do cabo de accionamentos e os
pernos de ataque as cunhas moveis.
Nota: As rétulas utilizadas sdo isentas de manuteng¢do
Lubrificante: Massa DOW CORNING MOLYKOTE LONGTERM 2 PLUS
Polia de reenvio
Verificar estado geral, particularmente o estado da garganta X
para os cabos e os rolamento de apoio no cubo
Substituir rolamentos caso necessario X
Célula de pesagem
Verificar estado geral X
Testar o seu correcto funcionamento eléctrico X
Este dispositivo actua com aprox. 25% de excesso de X
carga estatica. Verificar se a cabo esta partido ou frouxo.
Verificar se a barra de fixagdo do veio esta apertada X
Tambor Enrolador do cabo de alimentagdo do Carro Satélite
Verifique o estado geral. X
Verifique o desgaste da Corrente de Rolos. X
Verifique o aperto dos parafusos de fixagdo do suporte. X
Verifique o correcto posicionamento do cabo de X
alimentagdo sobre o Tambor.
Verifique a operacionalidade deste equipamento X

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM — Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A —Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA — Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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MGNLIZ

Departamento de Engenharia

‘ TRANSELEVADOR TIPO 13

Carro satélite

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO p| [s]| [a] [m] [em] [™m] [sm] [a] [BA

Motor

Limpeza geral
Verificar operacionalidade do ventilador
Controlar o aguecimento

X X X X

Verificar o funcionamento do termistor ligando o motor
com o ventilador desligado, monitorizando sinal saida

Procurar ruidos anémalos indicativos de desgaste dos X
dos rolamentos, substituir se necessario
Reajustar a folga do freio (caso o motor o possua) X
Verificar binario de aperto dos parafusos X

Redutor

Inspeccionar por fugas de 6leo
Inspeccionar vedantes
Procurar ruidos anémalos

Verificar shrink disk, limpar e lubrificar
Lubrificante SEW-Eurodrive loco ref.910 5034
Verificar o nivel do éleo

X X X X X

Correntes

Limpar corrente com solvente apropriado X
Verificar estado geral, carreto de tensionamento X
e o desgaste das rodas
Substituir corrente se ultrapassar 2% do X
comprimento inicial teérico
Reajustar a tensdo caso seja necessario X
(usar dinamdémetro)

Isenta de lubrificagdo

Roda de translagdo

Verificar estado geral. X
Verificar o desgaste da superficie de rolamento, X
procurar gretas ou fissuras, substituir se necessario
Verificar o didametro da roda. Deve ser substituida caso X
tenha um didmetro inferior a 150mm
Verificar o aperto e reapertar se necessario X

Roletes de Guiamento Lateral Ajustaveis

Verificar o estado geral dos roletes de guiagem X
Verificar desgaste da superficie dos roletes, rolamentos X
e vedantes
Ajustar folga de rolete ao caminho de rolamento 2-3mm X
Verificar apertos X

Rolamentos

Verificar o estado geral
Verificar o aperto e desgaste dos rolamentos
Limpar X
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MONLIZ

Departamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Carro satélite

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

of [s] [a] [m] [ew] [m] [sm] [a] [ea

Pinh&es

X

Verificar desgaste dos pinhdes motrizes. Substituir no caso
de muito desgaste; no caso de desgaste prematuro
verificar as causas e corrigir o problema

Verificar alinhamento, realinhar se necessario

Verificar a existéncia de folgas anormais nos pinhdes
devido a desgaste na caixa da chaveta do veio ou do

do pinhdo motriz

Sem necessidade de lubrificagdo

X

Chumaceiras

Verificar o estado geral
Verificar o aperto e o desgaste dos rolamentos
Sem necessidade de lubrificagdo

Cabega de Rétula

Verificar o estado geral, particularmente o aperto
e o desgaste dos rolamentos

Cabo de Alimentagdo

Verificar o estado geral

Verificar o desgaste da superficie de cabo,
procurar gretas ou fissuras, substituir se necessario
Verificar o tensionamento no cabo

Verificar o alinhamento e estado geral das polias
de reenvio

Confirmar aperto dos parafusos

Actuadores Magnéticos de Controlo de Posi¢do

Verificar o estado geral, particularmente apertos
Substituir se apresentarem invélucros danificados
Verificar simultaneamente com os imanes o seu
correcto posicionamento, particularmente a folga
Folga deve ser de 5 - 10mm

Testar o seu correcto funcionamento eléctrico

Detectores de Posigdo da Elevagdo

Inspecgdo visual do estado dos sensores
Verificar distancias de detecgdo e ajustar se necessario

Apos ajuste, apertar bem os parafusos

Foto célula reflexdo no objecto

Verificar o estado geral

Verificar distancias de detecgdo e ajustar se necessario
Apos ajuste, apertar bem os parafusos

Limpar as lentes das foto células

X X X X
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MGNLIZ

Departamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Carro satélite

PERIODICIDADE
PROGRAMA DE INTERVENGAO p| [s]| [a] [m] [Bm] [t™] [sm] [A] [BA
Codificagdo por cabo
Verificar o estado geral X
Verificar o desgaste do cabo, substituir se necessario X
Verificar o tensionamento no cabo X
Verificar alinhamento e estado geral das polias de reenvio X
Confirmar o aperto dos parafusos X
Cabega de Rétula
Verificar o estado geral, particularmente o aperto e o X
desgaste dos rolamentos
Caminho de Rolamento
Verificar o estado geral, aperto e nivelagdo/paralelismo X
Verificar a qualidade das juntas de unido entre X
secgOes adjacentes no que respeita a zona de passagem
das rodas e roletes
Confirmar aperto dos parafusos X

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM — Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A —Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA — Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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Departamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Transportador de correntes

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENGAO

o| [s| [af [m] [ew] [m] [sm] [a] [ea

Motor

Limpeza geral

Verificar operacionalidade do ventilador

Controlar o aquecimento

Verificar o funcionamento do termistor ligando o motor
com o ventilador desligado, monitorizando sinal saida
Procurar ruidos anémalos indicativos de desgaste dos
dos rolamentos, substituir se necessario

Reajustar a folga do freio (caso o motor o possua)
Verificar binario de aperto dos parafusos

xX X X X

xX X X X

Redutor

Inspeccionar por fugas de 6leo
Inspeccionar vedantes

Procurar ruidos anémalos

Verificar shrink disk, limpar e lubrificar

Lubrificante SEW-Eurodrive loco ref.910 5034

x

Brago de reacgdo

Verificar o correcto aperto dos anéis de borracha,
usando o método de porca contra porca de modo
a fixar o suporte do brago de reacgdo

Pinhdes

Verificar o desgaste dos pinhdes, substituir se necessario
Verificar folgas andmalas nos pinhdes

Verificar alinhamento e realinhar se necessario
Lubrificar

X X X|Xx

Roletes

Verificar a existéncia de ruidos andmalos e desgaste
substituir se necessario

Corrente de rolos

Limpar com solvente apropriado

Verificar estado geral, particularmente o carreto de
tensionamento e o desgaste dos rolos; a corrente ndo
deve ultrapassar 2% do comprimento inicial tedrico,
substituir se necessario

Reajustar a tensdo caso necessario, usar dinamémetro
Lubrificar mensalmente

Deslizador de corrente de rolos

Verificar o desgaste, principalmente na superficie de
contacto com as corrente, substituir quando necessario

Chumaceiras

Verificar o estado geral, em particular o aperto e o
desgaste dos rolamentos
Lubrificar mensalmente

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal
S - Semanal BM - Bimestral
Q - Quinzenal TM - Trimestral

X - Periodicidade do plano de manutengao

SM — Semestral
A —Anual
BA — Bianual
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MONLIZ

Departamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Tambor Enrolador do cabo de alimentagdo do Carro Satélite

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENGAO

of [s| [af [m[ [em] [mm] [sm] [a] [ea

Tambor Enrolador do cabo de alimentagdo do Carro Satélite

Verifique o estado geral. X
Verifique o desgaste da Corrente de Rolos. X
Verifique o aperto dos parafusos de fixagdo do suporte. X
Verifique o correcto posicionamento do cabo de X
alimentacdo sobre o Tambor.
Verifique a operacionalidade deste equipamento X
Corrente de rolos
Limpe a corrente de rolos com um solvente apropriado X
Verifique o estado geral, particularmente a tensdo da X
corrente e o desgaste dos rolos
Motor
Limpeza geral X
Verificar operacionalidade do ventilador X
Controlar o aquecimento X
Verificar o funcionamento do termistor ligando o motor X
com o ventilador desligado, monitorizando sinal saida
Procurar ruidos anémalos indicativos de desgaste dos X
dos rolamentos, substituir se necessario X
Guia cabos do carro satélite
Verifique o estado geral, em particular o aperto dos rolos X
e respectivos suportes.
Verifique o desgaste dos elementos. Substitua os rolos se X
necessario.
Os rolamentos sdo isentos de lubrificagdo e manutengdo. X
Substitua-os se necessario. X
Foto células diversas
Verificar o aperto das foto células e espelhos. X
Verificar o alinhamento do perfil. X
Verificar o funcionamento X
Limpar as lentes das foto células X
Interruptores/limitadores diversos
Verificar o seu estado geral, nomeadamente o desgaste X
do rolete actuador. Substituir caso necessario
Estrutura de protecgdo de carga
Verificar o aperts [T I IT TIx [T T TTT1]

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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MONLIZ

uspanamento de Engenharia

TRANSELEVADOR TIPO 13

Maquina de elevagdo

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

o] [s] [af [m] [em] [mm] [sm] [A] [BA

Motor
Limpeza geral X
Verificar operacionalidade do ventilador X
Controlar o aquecimento X
Verificar o funcionamento do termistor ligando o motor X
com o ventilador desligado, monitorizando sinal saida
Procurar ruidos anémalos indicativos de desgaste dos X
dos rolamentos, substituir se necessario
Reajustar a folga do freio (caso o motor o possua) X
Verificar binario de aperto dos parafusos X
Redutor
Inspeccionar por fugas de 6leo X
Inspeccionar vedantes X
Procurar ruidos anémalos X
N&o apresenta Shrink disk
Verificar o nivel do dleo X
Calha flexivel
Verificar o estado geral X
Verificar o aperto das extremidades X
Verificar o carreto de posicionamento dos cabos no X
seu interior
No caso de substituir um ou mais cabos, abrir os elos X
No caso de esteiras com abertura ou substituir lagarta X

completa

Limitador de velocidade de elevagdo

Verificar estado geral, particularmente da polia de reenvio X

e tensdo do cabo de ago. Ajustar e substituir se necessario

Verificar a polia/cabo de aco/alinhamento do brago de X

actuagdo

Simular o funcionamento do dispositivo de travamento X

prendendo-o manualmente durante o movimento de

descida, para avaliar a sua performance; deve desacelerar

gradualmente até ficar totalmente imobilizada; >0,25m

EN 528 testes anuais obrigatdrios X
Interruptor de afrouxamento de cabos

Verificar estado geral e funcionamento, actuando X

no brago do interruptor

Lubrificar com spray "LUBVISION - SUPER LUB" ou similar X
Cabo de ago

Verificar o estado geral X

Verificar o correcto posicionamento assegurando o X

tensionamento adequado

Polia de reenvio

Verificar o estado geral
Verificar rolamentos e desgaste da calha da polia,
substituir os rolamentos se necessario

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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MONLIZ

Departamento de Engenharia

FICHA DE PLANEAMENTO

Linha Dumom

Mesa elevatoria

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

o [s[laf[m]]ew][m]]sm][a][]ea

Motor
Limpeza geral e controlo temperatura de funcionamento X
Verificar ruidos anémalos, substituir rolamento X
se necessario
Verificar binario de estudo de parafusos X
Reajustar a folga do freio X
Redutor
Verificar a existéncia de fugas de dleo X
Verificar desgaste dos vedantes X
Controlar temperatura de funcionamento X
Verificar nivel de 6leo X
Verificar folgas/desgaste entre o veio e o pinhdo X
motriz, substituir chavetas se necessario
Verificar Shrink Disk, limpar e lubrificar X
Lubrificante SEW-Eurodrive loco ref 910 5034
Mudar éleo (4000H) X
Controlo de rolos
Limpar corrente com solventes apropriado X
Verificar estado geral e o carreto de tensionamento X
e o desgaste dos rolos ndo deve exceder os 4%
Lubrificar corrente X
Rolamentos
Verificar o estado geral X
Limpar X
Lubrificar X
PinhGes
Verificar desgaste dos pinhdes, substituir se necessario X
Verificar alinhamento, realinhar se necessario X
Verificar a existéncia de folgas anormais nos pinhdes, X
devido a desgaste na caixa de chavetas do veio ou do
pinhdo
Lubrificar X
Chumaceiras
Verificar o estado geral X
Verificar o aperto e reapertar se necessario os rolamentos X
Verificar ruidos andmalos, substituir rolamentos X
se necessario
Lubrificar de acordo com o mapa X

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM — Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A —Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA — Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengdo
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MONLIZ

Departamento de Engenharia

FICHA DE PLANEAMENTO

Linha Dumom

Mesa rotativa

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

o[ [s]laf[w][sw] [ fsw][a][ea

Motor
Limpeza geral X
Verificar operacionalidade do ventilador X
Controlar a temperatura de funcionamento X
Verificar ruidos andmalos, substituir rolamentos X
se necessario
Redutor
Verificar a existéncia de fugas de dleo X
Verificar desgaste dos vedantes X
Verificar ruidos andmalos, substituir rolamentos X
Mudar o 6leo X
Moto redutor tipo S
Verificar e substituir se necessario o pinhdo motriz X
p
Roletes guia
Verificar e substituir se necessario os roletes de guia | ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ X ‘ ‘ ’ ’ ‘ ‘ ’ ’
Rolo Livre
Verificar e substituir se necessario | ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l l X ‘ ‘ l l ‘ ‘ l l
Correntes de rolo
Verificar e substituir se necessario os roletes de guia X
Limpar com solvente adequado X
Verificar se as novas correntes estdo certificadas com as normas X
DIN 8187 e I1SO 606 caso seja necessario substitui-las
Lubrificar com massa ou 6leo X

Massa Lubrificante DOW CORNING

Ref. Molykote 165 LT

Oleo lubrificante LIV

Ref. Multiuse Spray 500 ML

Solvente

Brake and Chain Cleaner da WURTH ou produto similar

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM - Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A - Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA - Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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MONLIZ

Departamento de Engenharia

FICHA DE PLANEAMENTO

Linha Dumom

Transporte de rolos

PERIODICIDADE

PROGRAMA DE INTERVENCAO

o|[s[[a][m][ew][m][sm][a][ea

Motor
Limpar e verificar operacionalidade do ventilador X
Verificar o funcionamento do termistor X
Controlar aquecimento X
Verificar ruidos andmalos, substituir rolamentos X
se necessario

Redutor
Verificar a existéncia de fugas de dleo X
Verificar desgaste dos vedantes X
Verificar ruidos anémalos, substituir rolamentos X
se necessario
Controlar temperatura de funcionamento X
Verificar shrink disk, limpar e lubrificar X

Lubrificante SEW-Eurodrive loco ref.910 5034

Mudar éleo X

Rolos
Verificar binario de aperto dos parafusos X
Verificar desgaste nos dentes, substituir se necessario X
Verificar desgaste na superficie do rolo, substituir X
se necessario

Corrente de rolos
Limpar a corrente com solvente apropriado X
Verificar o estado geral X
Verificar carreto de tensionamento X
Verificar desgaste dos rolos (2%) X
Lubrificar X

Pinhdes
Verificar desgaste dos pinhdes, substituir se necessario X
Verificar alinhamento e realinhar caso necessério X
Verificar a existéncia de folgas nos pinhdes X
Lubrificar X

Chumaceira
Verificar estado geral
Verificar aperto e desgaste dos rolamentos

Lubrificante
LIV multi use spray 500ml

LEGENDA:

D - Diario M - Mensal SM — Semestral
S - Semanal BM - Bimestral A —Anual

Q - Quinzenal TM - Trimestral BA — Bianual

X - Periodicidade do plano de manutengao
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Tng Solkions, 5A

CONTRATO DE MANUTENCAO

Entre

EFACEC Handling Solutions, S.A.
MIPC: PT510 893 791

Apartado 3078

4471-907 Moreira Maia
FORTUGAL

Adiante designada poer EFACEC
E
MONLIZ - PRODUTOS ALIMENTARES MONDEGO E LIZ, S.A.

MNIPC: PT500 963 304

Zona Industrial, Rua E
Apartado 30

2091-301 Alpiarca
PORTUGAL

adiante designada por MONLIZ

¢ celebrado o presenie conmiraio de prestagio de servigos que se regerd pelas seguinies
clausulas,
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Oﬂa:ec
Handl ingt Solutions, S.A

CLAUSULA 1*
OBJECTO

O pesente contrato tem como finalidade assegumar o bom funcionamento do Sistema de
Armazenagem Automat cafornecido e instalado pela EFACEC nas instalaghes de MONLIZ em
ALPIARCA. através do fornecimento dos seguintes tipos de servigos:

1. Manutencio Preventiva

Assggura a boa conservagiio dos equipamentos, procedendo-se 4 substtmgdo dos componentes de
desgaste com a penodicidade aconzelhada e ao despiste de potenciais avanas de forma a mim mizar
05 tempos de paragem.

2. Manutencio Correctiva

Assegura a reposgho, em tempo minimo. do normal funciomamente do sistema através de
intervenghes locais na resolugiio de avaras.

3. Hotline

Dispomibiliza vma linha de atendimento telefdnico destinada a apoiar os operadores da MONLLZ na
resolugio imediata de problemas através de aconselbamento téenico ¢/'on mtervengdo remota. via
modem. sempre que possivel.

CLAUSULA 2*
MANUTENGAD PREVENTIVA

1. Serda efecwada em 2 (duas) intervengles anuaiz com uma duragio prevista de 2 dias fteis
conseemivos (de 2* a 6° excepto fenados ¢ pontes), no hordno normal de trabalho das 8has 17h.

2. A manutengio serd malizada de acordo com os plancs anexos (MONLIZ-TAREFAS  MP STE
e MONLIZ- TAREFAS MP PERIF)

3. Dumante as manutengdes os equipamentos deverio ser disponibilizados de acordo com o plano de
manutengio acordado, e gqualguer tempo de espera que nfio sgia directamente imputavel a
EFACEC sera facturado segundo o8 valores mencionados ma ¢lawsula 7 ponto 2.

4. Oz matenas inclwdos m manutengiio preventiva estio linntados aos lubnficantes (dlecs e
MASSAS) 4 USAr nas mesmas,
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Qﬂa:ec
Hend Ing Solutions, S.A

CLAUSULA 7*#
FRECO

A MOMLLE pagara 4 EFACEC, o3 segmintes valores:

1. Pela prestagio de servigos de Mamutengio Preventiva, disponibilidade para infervengio
correctiva em 4h e Hotline nivel base, efectuadas como descrito ms clavsulas 2% e 4

< \no

Adicional para Nivel Complementar de Hotline de acordo coin a clavsula 4 ponto Th):

| [ETTTE
Casos adicionais [ para além dos 12 inclmdos) serfio facturadas ao prego de:
& Caso,

2. Pela prestagiio de servigos de Manutencio Correctiva descritos na clavsula 3%, efecuados no
local:

2.1. dentro do hoerdric normal de trabalho: € horatécnico

2.2.fora do horaric normal de trabalho: I €'horaftécnico
2.3 dentro do herdric normal de trabalho: [} €'hora/engenhein
2.4 fora do horano normal de trabalho: Il < 'horalengenhein
2.5. Prege fixe da deslecacic -E /deslocacao

Durante ¢ anc de contrate sé serdo facturadas no maxime & (seis) intervengdes comectivas
com a excepcdc para as indicadas para a clausula 6° que serdo todas facturadas.

O tempo da intervencio serd contado desde a entrada até & saida das instalagdes da
MOMNLIZ .



