Ref.: PRO — TSC — E002
T E S c o Manu teng:ﬁo Indice da Rex:isﬁo: 10
Data de Edicéo: 27 /05/2026
Péagina -1-del2

Este procedimento tem como objetivo estabelecer as
regras para zelar pelo equipamento fabril de forma que

este tenha um bom rendimento e que obedeca a todos os
requisitos de qualidade e seguranca.

Referéncias

e PRO-TSC-Q001

Este procedimento aplica-se as instalagdes e aos
equipamentos existentes na empresa.

— Elaboragdo e

Documentos Relacionados
e Imp-TESCO-49 - Registo de
reparacgao;
Imp-TESCO-35 - Registo de

reparagao de molde;
IMP-TESCO-396-Mai19-Rev0 — Plano de
Manutencao;
Imp-Prod-Fun-53-Maio-rev0 — Registo
de Manutencgao.

Documento impresso AV-TSC-
MANO005 - Equipamento em
Manutengao

1-DEFINIGOES

Manutenc¢ao curatival/corretiva:

Manutencao preditiva:

Controlo de Documentos e de
Dados;

e Manuais do Equipamento;

e |IATF 16949 — Ponto 8.5.1.5.

Intervengdes de manutengdo néo previamente planeadas e iniciadas apds a ocorréncia da avaria.

Uma abordagem e um conjunto de técnicas para avaliar a condigdo dos equipamentos em servigo através da realizagdo periodica

ou continuo monitoramento das condiges do equipamento, a fim de prever quando a manuteng&o deveria ser realizada.

Manutencgao preventiva:

Atividades planeadas a intervalos regulares (baseados em tempo, inspegéo periédica, e revisdo) para eliminar as causas de falha

do equipamento e interrupgdes ndo programadas de produgéo, como uma saida do projeto do processo de manufatura.

Revisao periddica:

Metodologia de manutengéo para prevenir uma grande quebra ndo planeada onde, baseado no histérico de falhas ou interrupgéo,

uma pega do equipamento ou subsistema do equipamento, é pro-ativamente retirada de servigo e desmontada, reparada,

substituida, remontada e depois retornada ao servico.
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Equipamento:
No contexto deste procedimento entende-se por equipamento a toda infraestrutura da empresa, os moldes, as maquinas produtivas,

equipamento de verificagdo (vazamento, fornos, etc.) e acessorios.

Equipamento especial:

Equipamentos que intervém diretamente na geragéo do produto (Ex.: Moldes, dispositivos, ferramentas da maquinagem, etc...) e
cuja ma utilizagdo ou degradagédo pode causar nao conformidade no produto.

Nota: N&o considerar ferramentas projetadas para tempo de vida muito curto (desgaste rapido).

TPM:

Um sistema para manter e melhorar a integridade dos sistemas de produgéo e qualidade através de maquinas, equipamentos,
processos e funcionarios que agreguem valor a organizagao.

EPI’s:

Designa-se por EPI's todos 0s equipamentos de protecao individual necessarios nas tarefas diarias..

A listagem com as regras de utilizagéo dos EPI's encontra-se disponivel no documento Word “EPI_Manuteng&o”.

2-METODOLOGIA

2.1 - Manutengao Curativa Corretiva

E aplicada sempre que um equipamento avarie e necessite de ser reparado, repondo-o nas condi¢des normais de funcionamento.
As intervengdes de manutengdo desencadeiam-se apds a ocorréncia de uma avaria e visam remediar a situagao (curativas), ou
repor as condi¢bes nominais (corretivas).

As intervengdes de manutengdo curativa/corretiva sdo realizadas pela equipa de manutengo sempre que seja requisitado através
do pedido de requisi¢éo ou diretamente ao responsavel da manutengao (Diretor/Chefe).

A requisicdo de manuteng&o devera ser feita sempre que:

- Existe a necessidade da Manutengao para algum trabalho de melhoria;

- Existe a necessidade da Manuteng&o para algum trabalho corretiva para corrigir alguma anomalia sendo que o equipamento néo
esta parado;

- Existe a necessidade da Manutengéo para algum trabalho corretiva para corrigir alguma anomalia sendo que o equipamento esta
parado mas n&o existe nenhum elemento da Manuteng&o disponivel;

- Existe risco de seguranga em algum equipamento que possa por em perigo a integridade fisica das pessoas sendo que ndo

existem elementos da Manutengéo disponiveis para corrigir esses mesmo problemas;

A requisicdo de manutencdo ndo necessita ser feita sempre que:
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- Existe a necessidade da Manuteng&o para algum trabalho corretivo sendo que o equipamento esta parado e existem elementos da
Manutengao disponiveis;
- Existe risco de seguranga em algum equipamento que possa por em perigo a integridade fisica das pessoas sendo que existem

elementos da Manuteng&o disponiveis para corrigir esses mesmo problemas.

Sempre que seja feita alguma manutengdo corretiva ou melhoria a mesma deve ser registada no ficheiro digital de manutengao

corretiva  respetiva ao equipamento em questdo existente no sistema documental (Imp-TESCO-49-Nov04-
Rev1_RegistoManutengao).

Para além disto, diariamente a pessoa responsavel da Manutengéo, ou alguém delegado por ele, deve acompanhar as reunides
diérias e ler os relatérios da Maquinagem, para ficar a par dos problemas existentes.

Quando um equipamento produtivo, esteja a ser intervencionado, por parte da Manuteng&o, 0 mesmo tem de estar identificado com

a devida placa amarela “AV-TSC-MANO05 - Equipamento em Manuteng&o”

Para os moldes, o registo de reparagéo é executado na Ficha de Reparagéo do Molde (Imp-TESCO-52), e arquivado no respetivo

Dossier do Molde.

Séo feitas as afinagbes, ajustes, troca de sobresselentes, limpezas, lubrificagdes, conforme necessério para a resolugdo do
problema.
2.2 - Manutengao Preditiva
Sao efetuadas pelos operadores do meio de fabrico ou pela equipa de manutengao.
Os operadores dos meios de fabrico fazem as seguintes verificagde/operagoes:
e Limpeza da maquina;
e Limpeza do local de trabalho;
o Verificagdo do estado de funcionamento das maquinas e/ou equipamento;
Para o efeito existem “listas de checagem” de inicio de trabalho para cada equipamento onde estdo determinados pontos de
verificagdo.
Qualquer anomalia deve ser comunicada ao superior hierarquico. Este determina a agao a executar dependendo da gravidade da

anomalia.

A equipa de manutencao faz as seguintes verificagbes/operacdes:
o Verificag8o de folgas ou excentricidades;
o Verificagdo de fugas de 6leo;
o Verificagao de fugas de ar;

o Verificagdo de barulhos/ruidos anormais.
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o Verificagdo das seguranca das maquinas e/ou equipamentos.
Estas verificagdes sao baseadas no manual do equipamento € no histérico de avarias.
A verificagdo de folgas ou excentricidades deve ser registada no ficheiro “Registo de machining precision _ficheiro tipo”. O
ficheiro deve ser preenchido segundo o procedimento definido no mesmo, onde devem estar registadas as Ultimas medicdes feitas,
as acoes realizadas para corre¢ao de anomalias detetadas, apds as medigdes, e os valores medidos antes e apds as mesmas

acoes.

2.3 — Manutengao Preventiva Sistematica
Todos os equipamentos e moldes tem associado uma manutengdo preventiva sistematica, baseada numa lista de verificagdo

realizada/atualizada no inicio de cada ano, salvo excepgdes em que seja necessaria uma atualizagdo imediata.
2.3.1 - Moldes

A manutengdo de um molde é feita baseada no plano de produgdo da Fundigdo, que é feito para um prazo de duas
semasn (semana atual e semana seguinte). A prioridade s&o sempre os moldes que v&o entrar em produgao.

Sempre que os moldes saiem de produgdo de uma maquina, tém de ir para a area da manutengdo para se fazer a
manutenc&o preventiva. Estes moldes terdo de estar identificados com a placa laranja informativa de “molde em manutencéo’.

Sempre que a manutengdo de um molde é feita e este esta pronto para entrar em produgao tem de se colocar no molde a
folha verde de molde “OK para produgdo” devidamente preenchida.

Sempre que seja retirada alguma peca de um molde, que esta pronto para produgao, deve-se colocar uma folha amarela
“Faltam pegas no molde”, com o descritivo das pegas retiradas e a pessoa responsavel por essa agao. A retirada das pegas deve
ser informada o mais rapido possivel ao responsavel de setor.

Sempre que o molde fique obsoleto deve ser colocada uma placa vermelha identificativa “molde fora de produgédo” como o
molde estando fora de produg&o.

2.3.2 - Equipamentos

A manutengdo de equipamentos € feita baseada num plano de Manutengdo anual para cada setor: Fundicéo,
Acabamento, Maquinagem e Equipamentos Auxiliares (equipamentos de apoio a produgéo e infraestruturas).

As manutengdes sao feitas baseadas numa folha de verificagao feita para cada equipamento.

As folhas tém de ser preenchidas e guardadas em formato digital, na pasta da Manutengao, até um minimo de tempo de
10 anos. Devem, também, ser registadas, nas mesmas folhas, todas as ndo conformidades encontradas e ser feito um plano de
acbes para correcgdo das mesmas. O plano devera ser afixado no placard da Manutengdo com conhecimento de todos os
operadores de Manutenc&o.

Os itens a verificar tém associado uma TPO que devera explicar o melhor possivel todos 0s passos necessarios a
realizagdo da tarefa. A informagéo das TPO tem de ser passada a todos os operadores de Manutengédo os quais tém de assinar a

folha assim como tiveram conhecimento da mesma.
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Sempre que um equipamento esteja parado para manutengdo, deve ter uma placa identificativa no mesmo, de
“equipamento em manutencdo”, a sinalizar.
2.4 - Validacao da utilizagao apés intervengaol/longa paragem/Mudancga de layout
Sempre que exista uma necessidade de intervenc&o profunda num equipamento (manutengio geral), sempre que 0 equipamento
esteja parado por um longo periodo de tempo (>3 meses) ou sempre que exista uma mudanga de layout do equipamento, tem de
ser feita uma verificagdo @ maquina para validagdo de arranque, por parte da manutengéo, com conhecimento do setor onde é feita

a intervengao (Folha de Validagao de Arranque overall-layout change), a excepgao dos moldes.

Relativamente aos moldes, sempre que o molde esteja parado mais de 3 meses, mesmo que esteja considerado como pronto para
producdo, é necessario fazer uma nova verificagdo ao molde para se validar novamente o correto funcionamento do mesmo. O
Departamento de Controlo de Produg&o também colocaré no plano de produgéo a informagdo assim como o molde estd parado a
mais de 3 meses.

2.5 - Plano de Manutengao

Os planos de manutenc&o dividem-se em dois tipos: manutencdo de moldes e manutengao de equipamentos.

A manutengao de moldes ¢ feita mediante o plano de produgdo da fundigdo, feita para duas semanas (semana atual e préxima
semana)

A manutencéo de equipamentos ¢é feita mediante o plano de manuteng&o feito no inicio de cada ano. O plano deve estar atualizado
a semana. Sempre que exista um desvio entre o planeado € o realizado tera que se colocar no plano o porqué do atraso.

Todos os planos estéo afixados e atualzados no placar da Manutengao assim como no sistema informatico.

Sempre que exista uma mudanca de layout o plano de manutenc&o preventiva deve ser atualizado com os equipamentos novos, ou
retirada de equipamentos, segundo as mudancas efetuadas na linha.

Sempre que se adquira um equipamento novo para a produgao, ou auxilio a produgdo, 0 mesmo tera de ser incluido no plano de
manuteng&o preventiva e terd de ter uma lista de manutengao preventiva associada. Para além disso tera de se fazer a avaliagdo
de risco do mesmo equipamento.

Os planos sao realizados pelo chefe do setor e aprovado pelo responsavel do setor.

2.6 -TPM

No sentido de adequar a realidade da TESCO aos requisitos da IATF 16949:2016, o sistema deve incluir o seguinte:
e |dentificagdo dos equipamentos de processo necessarios para produzir o produto em conformidade com o volume
requerido;
o Disponibilidade de pegas de reposi¢ao para os equipamentos identificados no item anterior;
e Provisdo de recursos para a manuten¢do de maquinas, equipamentos e instalagdes;
e Embalagem e preservagio de equipamentos, ferramentas e dispositivos;

e Requisitos especificos do cliente aplicaveis;
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e Objetivos de manutengdo documentados, por exemplo: OEE (Overall Equipment Effectiveness), MTBF (Mean Time
Between Failures), MTTR (Mean Time To Repair) e métricas de conformidade da Manutengéo Preventiva;
e Desempenho em relagéo aos objetivos de manutengéo deve constituir numa entrada para a analise critica da diregao;
e Analise critica regular do plano e objetivos de manutengéo e ter um plano de agdo documentado para abordar agdes
corretivas onde os objetivos ndo s&o alcangados;
e Uso de métodos de manutengao preventiva;
e Uso de métodos de manutengao preditiva, conforme aplicavel;
e Revis&o periodica.
Todos estes pontos deveréo ser garantidos e representados no desenvolvimento do projeto TPM.
Em relacdo aos trés primeiros pontos supracitados, a lista de pegas de substitui¢do é definida na altura da elaboragéo do programa
de manutencdo do meio produtivo em funcdo do histérico e das informagdes recolhidas junto do fabricante do equipamento. Sempre
que se verifique a necessidade, devem ser adicionados elementos a lista de pegas de substituicdo de um determinado equipamento
tendo sempre em conta a especificidade dos elementos e os prazos de entrega dos mesmos. Sempre que possivel os elementos
usados na construgdo dos equipamentos devem ser do mesmo tipo, de forma a reduzir a diversidade de elementos de substituicdo
em armazém. Todo o artigo deve ter definido o stock minimo de seguranga e a compra de sobressalentes segue o principio definido
no PRO-TSC-030C_Compras.

3 - EQUIPAMENTOS CRITICOS

Sao considerados equipamentos criticos todos os equipamentos que através da avaliagdo de risco, apresentem um risco elevado

de paragem por avaria, com tempos de paragem superiores especificado pelo stock de seguranga (uma semana).
3.1-AVALIACAO DE RISCO

A avaliagao de risco serve para definirmos o grau de importancia dos equipamentos/pegas, para com isso definirmos agdes a tomar

em caso de necessidade.
3.1.1-EQUIPAMENTOS

A avaliagao de risco de um equipamento é definida segundo os seguintes critérios:
- Gravidade da paragem do equipamentos (redundancia);
- Probabilidade do equipamento ficar parado muito tempo (disponibilidade pegas criticas);
A gravidade depende do impacto que o equipamento tem no processo de producdo e a probabilidade depende da pior

disponibilidade das pegas criticas que o equipamento tem.

Gravidade da paragem do equipamento

1 Nao existe paragem do processo produtivo

2 Paragem parcial do processo produtivo

3 Paragem do processo produtivo

4 Paragem parcial da fabrica
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| 5 | Paragem total da fabrica
Probabilidade do equipamento parar muito tempo
1 Disponibilidade das pecas criticas dentro de 24h
2 Disponibilidade das pecas criticas entre 24h e 72h
3 Disponibilidade das pecas criticas entre 72h e 1 semana
4 Disponibilidade das pecas criticas entre 1 semana e 1 més
5 Disponibilidade das pecas criticas em mais de 1 més

Mediante o célculo sera elaborado o plano de contingéncia para cada uma das situagdes sendo a tabela de risco associada a cada

equipamento, a seguinte;

RISCO
o 5
©
g 4 A
i 3 M
©
° 2 B
o 1
3
Gravidade

N3o é necessario elaborar plano de contingéncia

Baixo 5-8 N3o é necessario elaborar plano de contingéncia
Moderado 9-18 Necessario elaborar plano de contingéncia
Alto 19-24  Necessario elaborar plano de contingéncia

VSRS - - so0

Apds efetuada a avaliagdo de risco dos equipamentos sera elaborado um plano de contigéncia, caso seja necessario, individual a

Necessario elaborar plano de contingéncia

cada equipamento.
3.1.2-PECAS

A avaliago de risco das pecas para os equipamentos é definida segundo os seguintes critérios:

- Importancia da peca no funcionamento do equipamento (Gravidade), sendo que este item de avaliagdo de depende de 3

fatores:
- Custo da pega;
- Prazo de entrega da pega;
- Falha (Dano que a pega causa no equipamento em caso de falha);
- Probabilidade da pega avariar (MTBF ou tempo estimidado de vida)
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A gravidade é calculada segundo a seguinte férmula: (custo x prazo de entrega x falha).

Os itens de avaliagao da gravidade das pegas estdo definidos nas seguintes tabelas:

Custo

<500€

500¢€ - 2000€

2000€ - 5000€

= iINWID

>5000€

Prazo de entrega

> 1 més

2 - 4 semanas

1 -2 semanas

2 - 7 dias

1 -2 dias

= INIWIAIOTO

<1 dia

Falha

A sua falha implica paragem da maquina

A sua falha tem impacto no funcionamento da maquina e pode implicar a paragem da mesma

A sua falha ndo tem impacto no funcionamento da maquina e mas pode implicar a paragem da mesma

4
3
2
1

A sua falha ndo tem impacto no funcionamento da maquina e n&do implica paragem da mesma

Gravidade = Falha x custo x prazo entrega

01-12 nivel 1

13-24 nivel 2 Baixo
25-42 nivel 3 Moderado
43 - 60 nivel 4 Moderado
61-78 nivel 5 Alto
79 - 96 nivel 6

A probabilidade é definida mediante os critéiro da tabela seguinte:

Probabilidade de ocorréncia

Necessita reparagao/troca todos os meses

Necessita reparagao/troca cada seis meses

Necessita reparagao/troca anual

Necessita reparagao/troca cada 3 anos

=S INIWiAiO

Nunca necessitou reparagao/troca

Jodo Teixeira Rui Martins
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Mediante o calculo sera elaborado o plano de contingéncia para cada uma das situagdes sendo a tabela de risco associada a cada

peca, a seguinte:

RISCO

Probabilidade
= N W~ O

ajlm 22>
ol >

1 2 3 4

Gravidade
-4 Nao necessita ter stock
8

1
Baixo 5- Nao necessita ter stock
Moderado 9-18 Necessidade de ter em stock
Alto 19-24 Necessidade de ter em stock
25-30 Necessidade de ter em stock

Apds efetuada a avaliagdo de risco das pegas sera elaborado um plano de contigéncia, caso seja necessario, individual a cada
pega.

Apds efetuado o plano de contingéncia, e caso seja necessario existir stock minimo para a pega, é necessario ter em consideragdo
a quantidade de pegas usadas no equipamento e a quantidade de equipamentos existentes, que utilizam a pega.

Apobs essa analise € comunicada ao departamento de compras a necessidade de criagdo e quantidade de stock minimo da pega,

sendo que essa informagéo estara disponivel no software de gestéo de pegas do departamento de compras.

4 - RESPONSABILIDADES

O cumprimento deste procedimento é da responsabilidade do Chefe da secgdo correspondente ao equipamento em causa.

O Chefe de Manutencgéo deve prestar auxilio, ser auxiliado na resolugéo dos problemas e validagdo de utilizagdo de equipamentos.
A Direcdo de Manutengo e Engenharia é responsével por controlar a realizagdo da Manutengdo preventiva e validagéo de
utilizagdo de equipamentos.

A Diregao de Controlo da Qualidade é responsavel pela aprovagéo de arranque de funcionamento de equipamentos especiais
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7 07-06-2023 | Revisdo da metodologia da Manutengao. Item 2.2 e 2.1
8 02-07-2025 | Inclusdo da respons. de elaboragdo e aprovagdo do plano manutengédo 2.5
9 20-05-2026 | Referéncia ao uso dos EPI’s
Revisdo do documento devido a auditoria de seguranga. Inclusao de regra de
10 27-05-2026 S . - .
uso de placa identificativa durante a manuteng@o a um equipamento.
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PROCESS MANAGEMENT SHEET RESPONSELE APPROVED DATE:
TESCO M. Ribeiro G. Castro 09/04/2018
TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE

—{ Background/Purpose } ver. 0
{ PROCESS STRUCTURE |
The organization need to develop, implement and maintain a INPUT OUTPUT
documented Total Productive Maintenance system.
1 TPM Training-needs assessment. 1) Certified TPMtraining engineers
IATF16949 Requirements |
1) IATF 16949:2016

requirements ™" .y . 2) Implementation of TPM activities
8515 2 Definition of a TPM response team and training provided by towards IATF 16949 requirements

external entity. compliance

2) Necessityofa TPM
M - t culture
anagement Targe
9 9 3 Internal benchmarking to develop tools and methods. 3) Opportunities forimprovement
3) Corrective Maintenance
TPMfollow-up minimization strategy Implementation of a TPM triennium plan to respond and priorize 4) Creation ofa TPMplan, with
4 . R A identification and follow-up of

Productivity, quality and safety behaviour before/after TPM pillars and respective actions. measures.

5) Preventive Maintenance planning
in accordance to Corrective
Maintenance history
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