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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo avaliar a implementagdo da manutencdo auténoma e verificar
sua eficiéncia na reducao de paradas ndo planejadas e a evolucdo do desempenho dos
equipamentos em uma empresa do ramo alimenticia. A manutenc¢ao autonoma busca melhorar
a eficiéncia dos equipamentos ¢ a produtividade da empresa por meio de sua metodologia que
busca tornar o colaborador autdnomo em sua rotina de trabalho. A partir desse estudo poderao
acompanhar a evolug¢ao dos resultados do modulo de produgdao por meio da avaliagao dos
indicadores de eficiéncia OEE (Overall Equipment Effectiveness) e MTBF (Mean Time
Between Failure). Foi realizado a revisdo bibliografica e seguido todos os passos de
implementa¢do da manutengdo autdbnoma do passo 1 ao passo 3, incluindo treinamento do time
de producao. Também foi feito a comparagado e analise dos resultados obtidos evidenciando os
beneficios da implementagdo da manuten¢do autonoma na empresa estudada como a redugao
no numero de paradas ¢ o aumento nos indicadores de desempenho.

Palavras-chave: Manuten¢dao Autonoma; Producao; Melhoria Continua; Redugao de custos.



ABSTRACT

This work aims to evaluate the implementation of autonomous maintenance and verify its
efficiency in reducing unplanned stops and the evolution of equipment performance in a food
company. Autonomous maintenance seeks to improve the efficiency of equipment and the
company's productivity through its methodology that seeks to make the employee autonomous
in his work routine. From this study we can follow the evolution of the results of the production
module through the evaluation of the OEE (Overall Equipment Effectiveness) and MTBF
(Mean Time Between Failure) efficiency indicators. A literature review was carried out and all
the steps of implementing autonomous maintenance from step 1 to step 3 were followed,
including training the production team. The results obtained were also compared and analyzed,
showing the benefits of implementing autonomous maintenance in the company studied, such

as the reduction in the number of stops and the increase in performance indicators.

Keywords: Autonomous Maintenance, Production, Continuous Improvement, Cost Reduction.
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1. INTRODUCAO

1.1 Contextualizacio

Melhorar novos métodos a fim de garantir otimizagao de recursos em seu processo
produtivo faz parte da estratégia das empresas para assegurar sua competitividade no mercado.
Alguns processos que antes eram vistos como custos de produgao, foram se aperfeicoando com
o tempo e se tornando um diferencial para as organizagdes na busca do sucesso em suas
operagdes. Um desses processos € a manutencdo, que busca garantir que o equipamento esteja
em condicao padrao para ter um desempenho eficiente e eficaz. De acordo com Ribeiro (2003),
se utilizada de maneira correta, a manutengdo torna-se uma importante aliada na procura por
um sistema de produgao ideal.

A manutencdo produtiva total, do inglés Total Productive Maintenance (TPM), nasce
com intuito de aumentar e empoderar a capacidade dos operadores envolvidos no processo de
produgdo para que eles possam potencializar a eficiéncia dos equipamentos e reduzir
desperdicios. Segundo Nakajima (1989), a TPM também abrange os métodos recomendados
pela Manutengao Preditiva (Predictive Maintenance), como o uso de ferramentas que facilitam
o reconhecimento preliminar dos equipamentos.

Um dos pilares da 7PM ¢ a manutengdo autonoma (Autonomous Maintenance - AM),
que possui sete passos de implementacdo na busca de melhorar a capacidade produtiva das
maquinas, capacitando de forma planejada os operadores para terem autonomia em sua rotina
de trabalho, identificando e resolvendo problemas durante a produ¢do. Com o envolvimento de
mais colaboradores € possivel garantir resultados sustentaveis as rotinas de manutengao.

Diante do exposto, a seguir sdo apresentados os objetivos do trabalho.

1.2 Objetivos de pesquisa

1.2.1 Objetivo geral

Avaliar a implementacdo das ferramentas da manutengdo autonoma em uma indudstria
do ramo alimenticio, com o objetivo de mostrar a redu¢do das paradas e o aumento da

produtividade dos equipamentos

1.2.2 Objetivos especificos
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¢ Quantificar a evolucdo da eficiéncia dos equipamentos por meio da implementac¢do da
manutencao auténoma.

e Apresentar as ferramentas de manutencdo autdnoma usadas para resolugdo dos
problemas identificados.

e Mostrar como o empoderamento dos colaboradores no processo produtivo melhora a
capacidade produtiva dos equipamentos.

e Comparar quantitativamente os valores obtidos de paradas e falhas das maquinas antes
de depois da aplicacdo do AM.

e Apresentar uma estimativa de resultados financeiros obtidos pela empresa por meio da

aplicacao da manutengdo autdnoma.

1.3 Justificativa

Esse trabalho surgiu da necessidade de implementar uma metodologia de gestdo da
manuten¢do em uma linha de producao e avaliar como as ferramentas de manutenc¢ao autbnoma
podem contribuir na redugao de falhas e potencializar a eficiéncia das maquinas e equipamentos
de producdo se tornando estratégia importante para aumentar os resultados da empresa.

As ferramentas de manutencdao auténoma sdo importantes aliadas da producao, para
garantir a qualidade, seguranga e saude dos equipamentos e colaboradores no dia a dia no chao
de fabrica. Segundo SUZUKI (1993) um dos principais objetivos da manuten¢ao auténoma ¢
evitar a deterioragdo do equipamento através de inspegdes diarias. Com estratégias de AM bem
aplicadas pode-se identificar e reduzir as perdas durante o processo produtivo, garantindo assim

operagdes de alto desempenho.

1.4 Delimitacao do trabalho

Esse trabalho abrange a area de conhecimentos de manutenc¢ao produtiva total (TPM) e
de um de seus pilares a manutengdo autonoma. Ele pode ser aplicado a processos que busquem
reduzir perdas através de estratégias de manutencdo. Aplicaremos esse conhecimento

especificamente a realidade de uma industria do ramo alimenticio.

1.5 Estrutura do trabalho
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No primeiro capitulo desse trabalho apresentard a introdu¢o, descrevendo os conceitos
propostos pela pesquisa e a contextualizagdo do problema a ser abordado ao longo do estudo,
além dos seus objetivos e métodos que foram utilizados, evidenciando do que se trata o presente
estudo. O segundo capitulo abordara o referencial tedrico, onde tratamos das informacgdes
historicas e dados relevantes, que serdo analisados ao longo do desenvolvimento do trabalho.
No terceiro capitulo abordara os métodos utilizados durante todo o estudo para que se alcance
0 objetivo proposto. O quarto capitulo trata do desenvolvimento do trabalho, abordando a
aplicacdo do tema em uma industria do ramo alimenticio. O quinto capitulo apresenta os

resultados obtidos por meio do trabalho.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Importancia do setor alimenticio

A partir do desenvolvimento da globaliza¢do, o comércio de ambito alimenticio para as
industrias especificas deste setor, foi se tornando cada vez mais competitivo, demandando a
diminui¢do dos custos e aprimorando a produtividade e qualidade. As organizagdes foram
desenvolvendo e modelando o processo das fabricas para produzir em larga escala, aumentando
o faturamento, prosseguindo com investimentos e ampliagdo dos negocios (BELINELLI,
2015). As industrias dos setores alimenticios operam de forma ardua para corresponder com as
legislacdes exigidas pelo mercado, com essa finalidade, executam diversas auditorias com o
objetivo de certificar que os métodos e processos do beneficiamento dos insumos atendera aos
requisitos de fabrica¢do e controle da qualidade.

Com o intuito de atingir uma produtividade maior, as empresas analisaram as possiveis
variaveis que resultam no valor final do produto, mas com esse tipo de método constatou-se
retrabalhos e paradas inesperadas na area fabril que eram resultantes da precariedade na
qualidade da manutenc¢ao utilizada nas maquinas, por decorréncia, a manutengao se tornou uma
técnica estratégica, tendo a capacidade de aumentar a confiabilidade e reduzir custos
ocasionados por falhas técnicas. (PINTO; XAVIER, 2009). Uma maneira de se destacar no
processo produtivo esta relacionada com a credibilidade da manuten¢do dos equipamentos, pois
as falhas em maquinas podem gerar acidentes de trabalho, defeitos nos produtos ou interrupgao

repentina da producao.
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2.2 Manutenc¢ao

Com a ampliagdo e evolugao das industrias, a manutencao se desenvolveu ao longo dos
anos. Devido ao avanco da tecnologia procedente da Revolucdo Industrial no século XVIII,
obteve-se uma demanda de atividades que consertavam os equipamentos para manter o
funcionamento mais eficiente. Naquela época as industrias tinham pouca estruturagao
relacionada a mecanica, o maquindrio era de pouca eficiéncia pois a produtividade mais eficaz
ndo era de status prioritario, sendo assim a forma que se executavam as atividades de
manuten¢do eram com os operadores em conjunto para corrigir falhas ap6s a quebra de algum
equipamento (KARDEC; NASCIF, 2009).

Nos dias atuais, a manutengdo obteve um avanco gradativo, pois a medida que as
tecnologias dos equipamentos sdo mais eficientes respectivamente contribuem para o avango
dos métodos e processos de gestdo do planejamento na area de manuteng¢do. De acordo com
Britto et al., (2003), entende-se como manutencao a realizagdo de uma atividade que engloba
procedimentos e analise de falhas, com reparos e rotas de inspecoes, de maneira que possa

desenvolver métodos e processos que detém a repeticdo das quebras e falhas.

2.2.1 Manutencio Corretiva

A manuteng¢do corretiva ¢ a atividade que necessita de modificacdo de elementos ou
alteracdo de pecas na mdaquina devido a baixa atuacdo que pode ter ocasionado alguma
interrup¢do na producdo decorrente as falhas. A finalidade desse modelo de manutencdo ¢
restabelecer os requisitos de produgao definidos pela organizacao, ou seja, nao estabelecendo a
necessidade de ser efetuadas de maneira urgente. A Manutencao corretiva divide-se em duas
categorias: planejada e ndo-planejada (KARDEC; NASCIF, 2009). A manutencdo planejada ¢
aquela em que o colaborador planeja a parada da maquina para fazer a corre¢ao no equipamento.
A manuteng¢do nao planejada acontece quando o equipamento para suas atividades no meio de

seu funcionamento sem planejamento prévio.

2.2.2 Manutencao Preventiva

Este tipo de manutengdo esta associada a prevengdo das quebras e falhas dos
equipamentos, tem por finalidade evitar os erros por meio de programagdes que possuem
periodos estabelecidos (PINTO; XAVIER, 2009). A manuten¢do preventiva desempenha um

papel importante, pois auxilia na melhoria do desempenho das méaquinas e equipamentos e
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ajuda a aumentar o tempo de vida util, contribuindo na reducdo de gastos previamente. Se for
usada de forma eficiente, pode agregar inumeras vantagens tendo um melhor gerenciamento de
insumos e pegas sobressalentes, gestao das atividades, maior flexibilidade e seguranca na
producdao. A desvantagem que pode ocorrer ¢ a possibilidade de retirar as maquinas ou
equipamentos em um periodo determinado, interrompendo a producdo para desempenhar as

operagdes das ordens programadas. (ALMEIDA, 2000).

2.2.3 Manutencio Preditiva

Na manutengao preditiva teremos a previsao e auxilio na requisi¢ao de pecas que sao
mais utilizadas e consideradas importantes aos maquinarios € equipamentos. De acordo com
Ribeiro (2003), este tipo de manutengdo vem se aprimorando com as informacdes tecnologicas
pois os equipamentos sdo projetados para proporcionar analises de confiabilidade de instalagdes
e procedimentos em operagdo. E 0 acompanhamento frequente dos mecanismos sendo que 0s
dados adquiridos auxiliam como suporte para estabelecer as paradas da manuten¢do (SLACK,

2009).

2.3 Total Productive Maintenance - TPM

A Manutencdo Produtiva Total (TPM), foi originada no Japdo na industria
Nippondenso, organizagdo responsavel por fornecer as pecas eletronicas para a Toyota no
comeco dos anos 60 no século XX. Nesse periodo a TPM teve como finalidade proporcionar a
metodologia Just in Time, por meio da melhoria e credibilidade dos equipamentos (JIPM,
2008). O objetivo desse tipo de manutengdo dos equipamentos € eliminar as perdas. No TPM
¢ necessario que tenha investimento na instru¢do e no conhecimento dos colaboradores,
demandando na adesdo de algumas ferramentas, tais como conferéncias, compartilhar os
aprendizados e praticas, quadro de tarefas. Segundo Nakajima (1989) a melhor prevencao
contra falhas deve partir do operador. E possivel observar que sio procedimentos de baixos
custos e uma respectiva aptidao dos funcionarios.

A insercdo dessa metodologia auxilia na redu¢do das despesas e no desenvolvimento
dos procedimentos, avaliando, supervisionando e extinguindo gradualmente os defeitos
identificados no sistema de produ¢do (FERNANDES, 2005). Takahashi et al. (1993) destaca
que na aplicacao deste método ¢ recomendado que seja de maneira perspicaz, de acordo com

as particularidades das organizagoes.
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O TPM ¢ estabelecido em oito pilares, e assim em cada icone ¢ necessario uma equipe

e um lider, obedecendo a hierarquia da industria, sendo eles:

e manutencdo planejada;

e manutencao autdbnoma;

e manutencdo da qualidade;

e melhorias especificas;

e controle inicial;

e treinamento e educagao;

e seguranca, higiene e meio ambiente;

e 4reas administrativas.
A Figura 1 exp0e os pilares que amparam a filosofia do TPM. Analisando também que
0 “5S” e “Pessoas” sdo como base, e sdo essenciais para a transformacdo da cultura para a

utilizacdo do TPM.

Figura 1 — Pilares do TPM

Manutencio da
Qualidade
Administracio

Controle Inicial

Manutencdo Planejada

Manutengdo Autbnoma

| — i — i — [ — [ — | i — i — | I |
| — ) - | — | — | — -  — ! | -

Fonte: SELLITTO (2016).

O programa 5S ¢ uma metodologia japonesa que define 5 sensos, que sdo eles: senso de
utilizagdo, senso de organizagdo, senso de limpeza, senso de saude e senso de autodisciplina.
Segundo Silva et al (2013) o programa 5s define um meio de tornar o ambiente de trabalho mais
harmonioso, por meio da aplicagdo de praticas a fim de melhorar seus resultados na execugao

de tarefas.
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2.4 Indicadores de Desempenho

Algumas empresas utilizam os indicadores como forma de analisar os dados e auxiliar
nas tomadas de decisdes na gestao. Os indicadores de desempenho estao relacionados aos dados
que sdo obtidos, onde necessitam de analises para realizar a comparagao entre investimentos,
lucros e perdas. Na manutengao, alguns dos indicadores utilizados para mensurar e analisar sdo:
Tempo Médio Entre Falhas (MTBF — Mean Time Between Failure) e Eficiéncia Global do
Equipamento (OEE — Overall Equipment Effectiveness).

2.5 Overall Equipment Effectiveness - OEE

Na Equagdo 1, o OEE ¢ a multiplicagdo das taxas utilizadas disponibilidade,
desempenho e qualidade de producdo. Esse indicador tem por finalidade calcular o desempenho
da maquina ¢ nao a estabilidade, pois existe a possibilidade de que a maquina apresente
eficiéncia elevada e uma estabilidade menor, o que ndo assegura o desenvolvimento ao

processo. E um dos indicadores mais utilizados pelas empresas.

OEE = %Disponibilidade X %Desempenho X %Qualidade de producao (D)

2.6 Mean Time Between Failure - MTBF

De acordo com Martins (2012) o indicador MTBF (Mean Time Between Failures)
estabelece a frequéncia de intervencdes no equipamento durante determinado tempo. O tempo
total trabalhado abrange o tempo em que houve producdo e o tempo de paradas nao planejadas
no equipamento. A Equacdo 2 mostra o calculo do MTBF. O indicador tem como finalidade
averiguar a conservagdo da maquina e ndo avaliar a sua eficiéncia, sendo que uma respectiva

maquina pode ter MTBF elevado, e ainda assim ndo ser totalmente eficiente.

MTBF = Numero dos minutos trabalhados +~ Numero de falhas (2)

2.7 Manuten¢dao Autonoma

Em um ambiente produtivo busca-se melhorar a eficiéncia dos processos com reducao

de custos e desperdicios. Uma das metodologias responsaveis por auxiliar as organizagdes a



18

alcangar seus resultados em suas linhas de producdo ¢ a manutencdo autdénoma, essa
metodologia que envolve a todos os funcionarios na melhoria da eficiéncia dos equipamentos
(AHUJA; KUMAR, 2009).

Segundo Suzuki (1993), a manuten¢do autdnoma tem como principais objetivos evitar
a deterioragdo do equipamento por meio de uma operacdo correta e inspegdes periddicas
garantindo o equipamento em seu estado ideal e em sua condi¢do padrdo com uma gestdo
adequada para estabelecer condigdes basicas necessarias de manutencao. Por meio dessa
metodologia o funciondrio aplica sua for¢a de trabalho para preservar os equipamentos. Dessa
forma ¢ possivel aumentar a vida 1til e eficiéncia do equipamento.

A manutencao autonoma possui 7 passos para que se alcance o estado ideal de eficiéncia
do equipamento. Os 3 primeiros passos buscam garantir a limpeza, condi¢do bésica e
lubrificacdo do equipamento. Esses passos também sdo voltados para eliminar fontes de
contaminagdo e areas de dificeis acesso. Nos passos 4 ¢ 5 busca-se inspecionar os pontos
trabalhados nos passos anteriores através da inspecao a nivel de componentes. Através do passo
6 integra-se as areas de trabalho inteiras e os processos de produc¢do, ordenando e organizando
materiais e ferramentas, padronizando e gerenciando visualmente todas as atividades
(SHIROSE et al., 1999). No ultimo passo encontra-se o controle autonomo da manutengao.

Na Figura 2 tem-se uma representacdo resumida dos passos de implementa¢do da

manuten¢do autonoma:

Figura 2 — Passos de implementagdo da Manuten¢do Auténoma
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Fonte: Adaptado de Manfredini (2009)

Antes de se iniciar a implementagdo da manuten¢do autonoma, acontece a etapa de
preparagdo. Nessa etapa da manutengdo € iniciado o preparo do modulo, a partir da definicao
das metas para que seja possivel avaliar a evolugcdo da manuteng¢ao autonoma com a evolugao
dos proximos passos, defini¢ao de perdas, donos de equipamento e treinamentos para iniciar

essa metodologia de trabalho.

2.7.1 Passo 1 — Limpeza inicial

Nessa etapa busca-se a exposi¢ao dos defeitos e a limpeza profunda do equipamento,
mapeando por meio de etiquetas de defeitos os pontos que necessitam ser tratados para melhorar
a eficiéncia do equipamento. E necessario que seja realizada ndo s6 a limpeza, mas a inspegio
dos equipamentos ¢ a resolugdo dos defeitos encontrados.

De acordo com Kardec e Nascif (2009), ¢ importante direcionar, conscientizar e
envolver os supervisores € 0s operadores a fazerem uma analise criteriosa em tudo que existe

no posto de trabalho para que os materiais desnecessarios sejam descartados.

2.7.2 Passo 2 — Eliminar fontes de contaminacao e areas de dificil acesso

No passo 2 o objetivo € eliminar fontes de contaminagdo e areas de dificil acesso que
acabam dificultando a rotina de trabalho e a eficiéncia do equipamento. Nessa busca-se
melhorar pontos que dificultem a acessibilidade para limpeza e lubrifica¢do, dessa forma ¢
possivel otimizar o tempo para realizar atividades de limpeza, inspecdo e lubrificagdo do

equipamento.

2.7.3 Passo 3 — Definir padroes de limpeza e lubrificacdo

Neste momento, identifica-se defeitos relacionados a lubrificagdo do equipamento e
padroniza-se os pontos de lubrifica¢do através do mapa de lubrificagdo e da gestdao visual do
equipamento que determina baseado no manual do equipamento e recomendag¢do do fabricante
quais pontos necessitam de lubrificagdao, com qual periodicidade e tipo de lubrificante devem

ser utilizados.
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2.7.4 Passo 4 — Inspecido Geral do Equipamento

Nesse ponto, ¢ realizado a inspe¢do geral do equipamento englobando a inspecao de
componentes. Sdo avaliados em relagdo a transmissdo, sensores, fixagdo, rolamentos,
pneumaticos, sistema de adesivo e lubrificagdo. O ponto essencial para o sucesso dessa etapa &,
de acordo com Manfredini (2009), e desenvolvimento dos operadores para compreender as
fungdes basicas, a estrutura e os principios de funcionamento dos equipamentos. Nos 3
primeiros passos, os operadores encontravam defeitos no equipamento, ja nessa fase ¢ essencial
que o operador entenda profundamente sobre o equipamento e suas fungdes. Por isso ¢
importante nessa fase capacitar os operadores durante essa fase para inspecionar € encontrar
defeitos em componentes do equipamento, como parafusos, porcas, sensores, correias entre

outros.

2.7.5 Passo 5 — Inspecao Geral do Processo

No passo 5 sdo estabelecidos checklists para a inspecao geral do equipamento. Nesse
estagio os sintomas de falhas dos equipamentos sdo perceptiveis pois a gestdo visual e as
melhorias realizadas nos outros passos consolidam a manutengao e as intervengdes acontecem

de forma planejada.

2.7.6 Passo 6 — Manuten¢iao autonoma sistémica

Nessa fase tem-se uma equipe amadurecida em relacdo aos processos de melhoria do
equipamento. O objetivo nesse passo ¢ eliminar todas as perdas restantes no processo para

alcancar os padrdes de qualidade definidos pela empresa.

2.7.8 Passo 7 — Gestio Autonoma

O passo 7 ¢ a consolidagdo dos processos implementados durante os passos anteriores.
Nele, busca-se garantir a sustentabilidade e estabilidade dos outros processos implementados.
Fechando o ciclo da manutencdo e de fato consolidando que os colaboradores facam o
gerenciamento da manutencdo diariamente durante sua jornada de trabalho. No passo 7

acontece a revisao dos processos anteriores de forma a concretizar a manutengdo autobnoma.

3. METODOLOGIA
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3.1 Caracterizacio da Pesquisa

Segundo Gonzales et al. (2018), pode-se caracterizar uma pesquisa de diferentes formas
a depender da maneira como ela ¢ analisada. A pesquisa pode ser classificada por: problema,
objetivo, procedimento e natureza.

Esse trabalho pode ser caracterizado como um estudo de caso, pois se refere no estudo
detalhado e intenso de um ou mais topico (YIN, 2001). Sendo assim, proporcionando
averiguacgoes de topicos que ndo foram estabelecidos inicialmente. Segundo Boaventura (2004),
o estudo de caso apresenta uma metodologia de pesquisa classificada como aplicada na qual
busca-se a aplicacao pratica de conhecimentos para solu¢ao de problemas. Para a concretizagao
dos objetivos desta pesquisa, foi aplicada a fundamentacao tedrica, sendo relacionado o tema
pela perspectiva de varios autores, por meio de consultas a obras cientificas, técnicas e
publicagdes.

O desenvolvimento deste trabalho pode ser dividido primeiramente com a realizacao
de estudos que engloba todos os processos de manutenc¢do, posteriormente a descri¢do das
etapas estabelecidas na implantacdo do sistema IWS (Integrated Work System), o
desenvolvimento e resultados da aplicagdo do método da manutencdo autdbnoma e a proposta
para concepgao de futuros trabalhos.

O IWS (Integrated Work System) ¢ uma metodologia criada pela Procter & Gamble que
busca através do desenvolvimento de pessoas e melhoria de processos, proporcionar as
empresas resultados sustentaveis e crescentes. O IWS direciona a estratégia da empresa por

meio do envolvimento dos colaboradores e da cultura zero perdas.

3.2 Manuten¢ao Autonoma

A Manutencao Autonoma estd se destacando nas industrias e principalmente naquelas
que procuram se sobressair no mercado de trabalho. Os principais objetivos da manutencao
autonoma se destacam entre os equipamentos e pessoas. Sendo que um tem o foco em aumentar
e melhorar a vida Util do equipamento, e respectivamente o outro como treinar e capacitar a
equipe, consequentemente os resultados sdo analisados na diminui¢do das paradas das
maquinas, a melhoria da produtividade e nas despesas do produto. Na Manuten¢ao autdbnoma ¢
necessario que a empresa aplique e reestruture seus processos de acordo com a estratégia que a

empresa busca.

3.3 A estruturacao da Equipe
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O presente estudo teve sua idealizagdo em uma multinacional do ramo alimenticio e esta
localizada no estado de Minas Gerais. Seu funcionamento ¢ de 24 horas por dia durante todos
os dias da semana. A empresa tem cerca de mil e quinhentos colaboradores no total
contabilizado com terceiros. A organizagdo estd presente em mais de 200 paises e implementou
o sistema integrado de gestdo (IWS) e a manuten¢do autonoma em suas operagdes espalhadas
pelo mundo.

A fabrica a qual foi realizada este trabalho ¢ dividida em vinte e seis modulos de
producao, responsaveis pela fabricacao dos produtos. Além dos médulos de produgdo, existem
as areas relacionadas a gestdo que sdo responsaveis pelos indicadores de desempenho dos
modulos, sdo eles: MTBF, OEE, nimero de paradas e o desperdicio de matéria prima.

A estrutura responsavel pelo gerenciamento dos indicadores ¢ composta por um gerente
de célula, um lider de linha, um lider de processos, um lider de manutencao e trés lideres de

time. Cada um tem uma responsabilidade dentro da estrutura que sdo apresentadas conforme a

Figura 3.
Figura 3 — Estrutura de Trabalho
Gerente de Célula
Gerenciamento da
estratégia
Lider de Linha Lider de Processos Lider de Manutencgdo Lider de Time
Monitoramento da Monitoramento dos Gestdo da Gestdo do time
salide dos processos KPIS de performance Manutencdo técnico e operacional.

Técnico, mecanicos e
operadores

Fonte: As autoras (2022)

O Gerente de célula ¢ o responsavel pela estratégia de produgdo. Ele faz o
gerenciamento da capacidade produtiva, projetos de automatizagdo e melhoria em maquinas e
também ¢ responsavel pelo gerenciamento da cadeia produtiva da célula de produgao.

O Lider de linha ¢ o responsavel por gerenciar a saude dos processos, monitorando a
eficiéncia e eficdcia dos sistemas implementados através de um sistema de auditorias semanais
onde controla ndo conformidades do processo e gera plano de agdes para corregdes das

inconformidades encontradas.
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O Lider de Processo (PL) monitora os indicadores de desempenho, além de direcionar
a célula para tratar os problemas que estejam diminuindo o desempenho. Através da analise
diaria de perdas do processo, o PL ¢ responsavel por ajudar na implementacao de ferramentas
para resolugdo de problemas.

O Lider de Manuten¢do (ML) faz o gerenciamento das manutencdes preditivas e
preventivas da célula. Bem como compra de pegas, gerenciamento de estoque e defini¢do de
planos de manutengao para os equipamentos. Ele também ¢ responsavel por gerenciar os mapas
de lubrificagdo dos equipamentos, garantindo todas as informagdes necessarias para que 0s
colaboradores executem as atividades de lubrificacdo do equipamento.

Os Lideres de Time, sdo os responsaveis pelo gerenciamento da tripulacdo do modulo e
por garantir a execu¢do das rotinas como Seguranga, qualidade e a gestdo da informacdo. Eles

sdo responsaveis por traduzir a estratégia da lideranca para o chdo de fabrica.

3.4 Daily Management System (DMS) — Sistema de Gerenciamento Didrio

O DMS ¢ um sistema que funciona como gestdo do dia a dia que assegura a
monitorizagdo dos recursos estipulados pela equipe, que tem como finalidade buscar a redugao
nas perdas de producdo e consequentemente elevar a vida 1til dos equipamentos. Cada DMS
possui um responsavel por seu gerenciamento e por garantir bom funcionamento dentro do

sistema de producao.

3.4.1 Defect Handling - DH

O DH ¢ um tipo de DMS que tem por finalidade o gerenciamento de defeitos dos
modulos de produgdo, maquinas e processos, portanto ¢ considerado como DMS base pois ele
auxilia em outros DMS, e por meio dele que surgirdo acdes. As etiquetas de defeito ficam
disponiveis nos respectivos modulos de producdo sempre a disposi¢ao dos colaboradores. Elas
sdo divididas em trés tipos:

e Mecanica: que tem a finalidade de relatar os defeitos mecanicos;

e Eletronica: que tem a finalidade de relatar os defeitos eletronicos;

e Manutencdo: que tem a finalidade recomendar e fazer o planejamento para
troca de pecas dos equipamentos ou execu¢do de atividades de planos de

manutencao.
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Depois de finalizar os procedimentos e descobrir o defeito, a equipe precisa assegurar
0s 5 passos que compde o Defect Handling.

e FEtapa 1: Determinar qual etiqueta vai ser utilizada;

e FEtapa 2: Fazer o preenchimento da etiqueta com as referéncias essenciais,
como qual o modulo, o equipamento, as perdas, a solugdo e a sugestao de
contramedida;

e FEtapa 3: Se houver alguma contramedida recomendada, a etiqueta deve ser lida
e valida nos trés turnos;

e FEtapa 4: O Lider de linha ¢ responsavel pela fase da gestao das etiquetas e faz
direcionamento da etiqueta para o controlador do DMS que tem por
responsabilidade implementar a contramedida;

e FEtapa 5: Implementacdo da contramedida.

As etiquetas sdo todas documentadas e consequentemente sdo geradas lista de defeitos,
que sdo viabilizadas nos modulos de producdo onde a equipe consegue auxiliar as demandas e

as concretizagdes das sugestdes.

3.4.2 Clean, Inspection and Lubrication - CIL

O CIL sao checklists de atividades relacionadas a limpeza, inspecao e lubrificacdo do
maquinario que tem por finalidade auxiliar na vida til do equipamento, ¢ classificado como
um DMS sendo o primeiro passo da implementa¢cdo da manutencao auténoma.

O Lider de Linha que fica como principal responséavel pelo processo de gestao do CIL,
assegurando de que as atividades que serdo desempenhadas estejam acessiveis no setor. Em
cada tarefa ¢ necessario que tenha a OPL (One Point Lesson), que ¢ uma maneira de informar
ao trabalhador como a tarefa deve ser executada. Sendo que se o defeito for encontrado no
decorrer da atividade de inspecdo no CIL, o colaborador tem que usar as respectivas etiquetas
de defeito para evidenciar e propor uma agdao. O CIL além de ter a funcionalidade de limpar,
inspecionar e lubrificar também ¢ caracterizado como uma tarefa que constitui a parada
planejada do modulo de producdo e durante ela, os colaboradores da equipe devem
desempenhar as atividades planejadas pela manutengdo e descobrir e sanar os defeitos. Na
organizagdo as paradas planejadas acontecem uma vez por turno, trés vezes ao dia com a
variacdo de trinta a quarenta minutos dependendo de quantas e quais atividades serdao

executadas.
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3.4.3 Maintenance Planning & Scheduling - MP&S

Esse DMS tem como objetivo a administra¢cao na manutencao com foco no aumento da
disponibilidade do equipamento, reduzindo os custos e diminuindo as quebras. Sendo utilizada
de maneira continua, vindo da gestdo de todas as tarefas de manutencao, com a utilizagdo do
sistema de gestdo SAP. O principal responsavel ¢ o Lider de Manuten¢do, toda semana ¢
disponibilizado os MP&S (Maintenance Planning & Scheduling) a serem realizadas, e sdo
classificadas de acordo com o modulo e a respectiva tecnologia da maquina. A equipe de
técnicos e mecanicos sao responsaveis por realizar as tarefas estabelecidas nas ordens e com a
meta de execugdo igual ou superior a 90%. As ordens sdo definidas levando em consideracao
as recomendagdes dos fabricantes do equipamento e as sugestdes do time técnico através das

etiquetas de defeito.

3.4.4 Center Line

O Center line ¢ um DMS que estabelece ajustes padrdes para que a maquina atinja o
desempenho desejado. Esse DMS define pontos que sdo conferidos antes de que a maquina seja
ligada através de gestdo visual e padrdes no equipamento. O responsavel pelo gerenciamento
desse DMS ¢ o Lider de Processos, que deve acompanhar a execugdo do checklist de center

line, pontos foras encontrados durante a produgao e o reestabelecimento desses pontos no dia a

dia de trabalho.

3.5 Equipment Owner - EO

Com aplicagdo da manutengdo autdOnoma, para que seja uma ferramenta efetiva e
contribua para os procedimentos rotineiros ¢ muito importante que todos participem ativamente
do processo e assim despertar o sentimento de dono nos funcionarios. Com isso o equipamento
tem a divisdo das areas que sdao estabelecidas onde um colaborador do modulo torna-se
responsavel de uma area. Nas devidas reparticoes das areas das maquinas possui divisdes de
acordo com o ponto de transformagdo de matéria prima e tem reparti¢des que sao locais no
equipamento onde passa a matéria prima. O Equipment owner tem sua funcionalidade de

auxiliar as perdas em sua respectiva area, encontrando erros e propondo solugoes.

4. RESULTADOS
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4.1 Caracterizacio da empresa

A empresa estudada tem mais de 100 anos de producao no ramo alimenticio no Brasil.
A fabrica estudada fica no estado de Minas Gerais e ¢ responsavel por abastecer os mercados
brasileiros e em outros paises da América do Sul. Além da fabrica a empresa ainda possui no
Brasil usina de beneficiamento de tabaco, onde ocorre o tratamento da principal matéria prima
de seu produto. Para atender a alta demanda de producdao a empresa buscou a manutengdo
auténoma para aumentar a capacidade produtiva e o tempo de vida 1til de seus equipamentos,
reduzindo os desperdicios durante o processo produtivo através da autonomia e envolvimento

dos colaboradores.

4.2 Definicao de Baseline

Antes de iniciar a implementacdo da manuten¢do autonoma no moédulo de producao
estudado, foram avaliados os indicadores de desempenho que sdo definidos com baseline. Por
meio desses dados sdo definidos os critérios de sucesso para implementagdo de cada passo da
manutengdo autonoma. A partir do baseline de paradas foram calculados os indicadores iniciais
do processo, OEE, MTBF, e quantidade de paradas ndo planejadas. Os resultados do
baseline estao descritos no Quadro 1.

Quadro 1 — Baseline

BASELINE SD11

OEE 20%
MTBF 6.7
Quantidade de Paradas 190

Fonte: As autoras (2022)

Além dos indicadores, OEE, MTBF e quantidade de paradas, também foram avaliadas
as principais paradas do mddulo que eram responsaveis por 80% das perdas do modulo
estudado. As paradas foram coletadas durante a fase de defini¢do do baseline. Essas paradas
estao descritas detalhadamente no Quadro 2 que mostra o nimero de paradas por dia e o impacto

na eficiéncia do equipamento.
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Quadro 2 - Paradas ndo Planejadas

PARADAS NAO PLANEJADAS

N° DE PARADAS POR | IMPACTO

PARADA DIA (%)
FALTA FILTRO 32 16%
FALTA CARTAO 22 12%
JUNTA DO FABRICANTE 25 11%
GUIAS DE DOBRA 21 11%
FALTA MATERIAL NA PISTA DE CARTEIRAS 12 7%
CANAL DE CIGARROS VAZIO 15 10%
FALTA REFORCO NA ESTACAO DE
DOBRAMENTO 14 9%
ENTUPIMENTO ENTRADA RODA DE SECAGEM
2 10 9%
EMPURRADOR RODA DE SECAGEM 2 12 7%
TRANSPORTE TRANSFERIDOR CHEIO 14 8%

Fonte: As autoras (2022)

As perdas sao analisadas pelo lider de processos da célula que avalia o desempenho do
dia de produgao (24 horas) através da loss tree que capta as paradas que aconteceram no
equipamento durante aquele periodo. Dessa forma, sdo mensurados o quanto cada area esta
impactando no desempenho do mddulo. Essa definicao auxilia o lider de time a direcionar os

operadores para a tratativa correta das perdas.

4.3 Implementacio Passo 1 — Limpeza Profunda - AM

Apos a defini¢do do baseline foram definidas as etapas de implementagdo dos passos de
AM de acordo com a teoria da manuten¢ao autdonoma. Por meio de um cronograma onde
durante a primeira fase foram realizadas as limpezas profundas no equipamento com o
envolvimento de todos os colaboradores nas atividades. Foram realizadas as rodadas de
treinamento com o time, capacitando-os em relacdo ao AM e as ferramentas que foram
implementadas no processo. Apos esse primeiro ciclo, foram implementados na rotina do
processo produtivo os DMS de CIL (Figura 4) e Center Line (Figura 5). Apds a implementagao
do passo 1 o mddulo atingiu os critérios de sucesso e estabelecidos durante a fase inicial onde
foram alcancados o OEE de 71%, MTBF de 11, 5 minutos e nimero de paradas nao planejadas

em 110.
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Figura 4 — Checklist de CIL — Limpeza, Inspecdo e Lubrificagdo

C.1. L. -P100 sDMN

Objetivo do C. 1. L: "Limpar para inspecionar, inspecionar para encontrar defeitos,
eliminar defeitos para reduzir paradas e quebras”.

Ciclo da
atividade

# | Maquina Tarefas

ORGANIZAGAO DA PARADA PLANEJADA: PLANEJAMENTO DE
MODULO RECURS0S, ORGANIZACAQ DAS ATIVIDADES [MP&S, CILECL) E IT-o1 2 ATRASOS NA PARADA PLANEJADA Turno
FERRAMENTAS
VE LIMPEZA DO LEITO FLUIDIZADO IT-02 4 RUPTURA DETRIPA Turno

VE LIMPEZA DG CICLONE iT-03 3 RUPTURA DETRIPA -:-

Fonte: Empresa objeto de estudo (2022)

Figura 5 — Checklist Center Line

& Pontos de Ajuste Padréo - SD11 - P100/S90
OPERADOR/MECANICO SKU
T Data
2°T:
3T AV
Se i 203
:‘;:::1 E:l::f:‘::m Perda do Equipamento Ponto de Verificago opL R";:r‘;’n:?a Demais SKUs - uma S

sM NAO siM  NAo

1 R Lateral do VE Ruptura de Tripa Pressao da Fita de Nylon 1 Manémetro 3 bar 4 bar
Temperatura dos aquecedores de 230°c 230°C
2 R painel SE Ruptura de Tripa 2 Escala
tripa 200°C | 260°C | 200°C | 260°C
. . - 6000 8000 6000 8000
3 R Painel SE Rate Loss Velocidade da maquina 3 Painel A s AR AR
cig/min | cig/min | cig/min | cig/min
- - Pressao do bico aplicador de N
4 R Painel SE Ruptura de Tripa adesivo 4 Mandémetro 2 bar 3 bar 2 bar 3 bar

Fonte: Empresa objeto de estudo (2022)

Os checklists orientam o colaborador com as atividades que devem ser verificadas
durante a rotina de trabalho para que os equipamentos alcancem o desempenho esperado.
Através do CIL os operadores identificam quais os pontos da maquina ele deve verificar e as
atividades que devem ser feitas. Com o Center Line, o operador faz a secagem se o equipamento
se encontra dentro das especificagdes do fabricante e se existe algum ponto ndo conforme. Isso
reduz os impactos durante a produgdo, além de garantir que o produto fique conforme as

especificagdes desejadas.

4.4 Ferramentas - Passo 1

No passo 1 de AM, foram desenvolvidas algumas ferramentas de analise de causa raiz
a fim de identificar e auxiliar os donos de equipamento a identificarem e solucionarem os
problemas encontrados durante a producdo. As ferramentas de manutengdo autdbnoma no passo
1 foram o Heat Map (mapa de calor), IPS (Ferramenta de Analise Inicial de Problemas) e Know-

why OPL (Li¢ao de um ponto).
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4.5 Heat Map — Mapa de calor

O mapa de calor ¢ uma ferramenta onde sao mapeados os principais pontos de impactos
no moédulo de produgdo. Nele sdo colocados as areas e subareas de cada impacto juntamente
com as contramedidas. Para o modulo de produgao estudado foram realizados o Heat Map para

as principais perdas que impactavam no modulo causando redugdo de desempenho.

Figura 6 — Heat Map para perda por filtro

HEAT MAP e b AT

Perda: Filtro

: 50 /e pasn foea N [
b s pace WMPLS Pras Tnces.
nosie ol | 55 catous

Fonte: Empresa objeto de estudo (2022)

A construcao do Heat Map (Figura 6) ¢ feita por meio do uso da fotografia da parte do
equipamento em que estd ocorrendo a perda no processo para facilitar aos colaboradores o
mapeamento dos defeitos. A partir da foto, sdo utilizados post-its para mapear as subareas que
expandem ainda mais a imagem do equipamento para que o colaborador possa indicar qual o

defeito que estd ocorrendo e assim definir contramedidas para a perda analisada.

4.6 Ferramenta de Analise Inicial de Problemas - IPS

O IPS ¢ a ferramenta de analise inicial de problemas e consiste em um formulario que
auxilia o colaborador a encontrar a causa raiz de um problema conduzindo o operador a pensar
em qual a causa raiz do problema que o equipamento esta apresentando. Os gatilhos para que o
operador utilize podem ser: numeros de paradas esteja acima do target, defeitos de qualidade,
seguranca, baixa performance e rejeigdes acima do target. Nesse momento o dono de
equipamento comega a analise seguindo o padrdo do formuléario. Apos sua utilizagdo o IPS ¢
encaminhado para o lider de processos da célula, responsavel por encerrar e implementar as
contramedidas para evitar que a falha retorne. Na figura 7 temos o fluxograma de utilizacao do

IPS.
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Figura 7 — Fluxograma de Utilizagao de IPS

Nome dos responsaveis:
Houve validagéao do fechamento do IPS
com o E.O?

Comecar um [

WPA ou MTM
O problema foi Resolvido? Nio
D Alterar/ Criar um Service Guide
l_, Realizar um PM

CARD ¥ Validacéo do
PL:

Houve Troca de Pecas? D
OPL para
treinamento

BN Alterar/ Criar um Service

Fonte: Empresa objeto de estudo (2022)

Para fazer o encerramento do IPS o lider de processos valida as agdes realizadas e as
contramedidas com o dono do equipamento. Eles monitoram se o problema inicial foi sanado
por meio da evolugdo das paradas que ¢ apresentada diariamente pelo lider de processos. O IPS
sO ¢ encerrado com a criacdo de uma contramedida, que pode ser um CIL, center line ou um
novo plano de manutengdo. Além disso também podem surgir novas ferramentas que auxiliam
o time na resolugdo das paradas que podem ser uma MTM (Matriz de Transformagdo de
Matéria) que ¢ uma ferramenta do passo 4 de manuten¢do autonoma, um PM CARD que ¢ a
ferramenta realizada para relatar uma quebra ou uma falha de processos (parada acima de 30
minutos), uma Know- Why OPL que ¢ a licdo de um ponto, onde apresenta uma informacao
para conhecimento da equipe ou no caso do modulo estudado um service guide que ¢ um
fluxograma que apresenta os pontos a se seguir para resolu¢do do problema caso o mesmo
retorne. A figura 8§ apresenta o formuléario da ferramenta de analise inicial do problema, onde
mostra os passos que o operador precisa seguir para realizar a analise do problema do
equipamento. Apds o encerramento do IPS o lider de processo cria uma Know-Why OPL
informando o time sobre a contramedida implementada, ela deve ser assinada por todos os

operadores do equipamento.
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Figura 8— IPS — Ferramenta de Analise Inicial de Problemas
IPS Ferramenta de An

[ Incidente de seguranca [ ] Baixa [ ] Numero de paradas [ ente de [ ] Rejeigao acima do
performance acima do target qualidade Target

Médulo: ‘Data: ‘Area da Maquina: ‘Molivo;

Participantes:

1. Perda/Parada/Defeito: Qual é o problema

2. Existe algum Service Guide para a drea ? - SIM - NAO

3. Colocar em Condigdo Basica: Estd atualmente em condi¢do bdsica ?

Por favor, verifique se ele estd em condigdo bdsica, em seguida registre e vd para o proximo passo.

1 - Todos os CL estdo no target ? L Jsm [ Ingo 5-MP&S a perda foram 2 [ Jsm [ Inao
2 - O CIL foi realizado conforme planejado ? |:|S|M |:| NAO 6 -Area livre de pendencias (Z2)/ etiquetas l:l sm [ InAo
3 - Area livre de defeitos de Materia - Prima ? I:ISIM [ Ingo 7 - Existe algum PM pendente e/ou recentemente realizado na érea ? l:l sm [ InAo
4 - Existe algum defeito aberto relacionado a perda ? L Jom [ InAo Resultado do item 3 : O problema foi resolvido? [ Jsm [ Inko

4. 6W2H - Observe o que esta acontecendo. Se necessdrio desenhe uma imagem. Qual o erro apresentado?

O que ? (o que vocé vé ) Quem ? (quem esta enfrentando o problema)
Onde ? (onde isso ocorre) A quem ? (quais inas e mé sdo )
Qual ? (qual o defeito) Como ? (como ocorre)

Quando ? (quando isso ocorre) Quanto ? (quantos problemas vocé tem)

5. Descreva em detalhes a situagdo problema: Com base nas informagdes acima, descreva a situacéo com mais detalhes.

6. Numero das etiquetas abertas relacionadas ao defeito Qual o tipo de defeito (07 defeitos):

7. Se resolvido, qual foi a causa raiz encontrada ?

Run to target DMS CIL (AM) CL (AM) Defect Handling(AM) MP&S
Fora do Padrao ; anci
Execugo fora do Padrad___] —J Defeito Pendente [ ] Frequéncia [
Ndo execugio [ ] ‘:195;:2;: — Matéria Prima - Falha na execugdo [ ]
u

8. Proximas ag¢des / Contra medidas necessarias: Especifique o que vocé precisa para resolver o problema

Fonte: Empresa objeto de estudo (2022)

O Formulario do IPS é composto de perguntas que auxiliam o colaborador a mapear e
identificar a causa raiz do problema. Em seu cabecalho contém as primeiras informagdes que o
operador precisa responder, que verificam se o equipamento se encontra dentro das

especificagdes estabelecidas de limpeza, lubrificacdo e ajuste padrao.

4.7 Know Why OPL- Licao de um ponto
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A Know Why OPL ¢ uma ferramenta usada para comunicar o time sobre melhorias, novos
processos, mudancas em Cil, Center Line, padrdo de seguranca e acidentes. No Passo 1 da
manutengao autonoma cada dono de equipamento deve realizar uma Know Why OPL sobre sua
area.

Figura 9 — Know Why OPL

44 OPERATIONS SKLLS KNOW WHY OPL
ZX & DEVELDPMENT

FONTEIRA WAL ENROLADA E EMEDLAMENTO FORMADOR DE
MNome da per FILHA

Ponto de Ocorré GOMEIRA DE ADESIVO DO MAX 100 Duta ZSI0AIZE2Z

Autores: Talles, Lucas N. & Guilherme.

ulo ! Tecnologia: _S011! SO61 e S073 - MAX 100

,ée % Efeito Observado: ralha rolamentos dos mancais se ndo for

'v . feito a lubrificado na frequéncia, quantidade e tipo de lubrificante
Qﬂg recomendado.

ONDE

N AN, CIL30: LIMPEZA E LUBRIFICACAD DA —_
'I:EI::IHI'IH'A i PONTEIRA 22 |_".

DE ADLSIVD L=l
IDESMONTAR MANCAL PARS EXECUTAR ATIVIDADE]

BESCRIEAD: LIVSAR SOMIIRA § LUBRIMAR MANEAH Dk GOMEIRA BE ASTERS BE FEMTERS
|DEBMGATAR MANEAL FARA BXECUTAR ATVIDADE] { AFLIGAGEES DI GRATA BN SADS WMANEAL

! ; [B]  aromas

METODO DE INSPECAD QUANDO

14 & aria?
COMO Fhee e FPOR QUE a melhoria & necessaria?

Para evitar Falha rolamentos dos

Todo turno no CIL didrio mancais se nao for feito a lubrificado na
[acada8h) frequéncia e quantidade recomendada

pelo mapa de lubrificagéo e IT do CIL

Através do ponto M1 03 do mapa de lubrificagio
do MAX 100 (Gomeira de adesivo). Apds a
gomeira limpa, desmontar os dois mancais e

lubrificar cada mancal com duas aplicacies da

Fonte: Empresa objeto de estudo (2022)

A Know Why OPL apresenta o método para realizar a inspegao, a frequéncia e o porqué
a melhoria ¢ necessaria. Dessa forma o colaborador consegue compreender o objetivo da
atividade que ele deve realizar. Essa ferramenta também ¢ utilizada quando se tem mudanga em
algum processo para que toda a tripulagdo do médulo tenha conhecimento. Todos os operadores

tém que assinar a Know Why OPL confirmando assim que estdo informados sobre a atividade.
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4.8 Implementacio Passo 2 - Eliminar Fontes de Contaminacio e areas de dificil acesso

Durante essa fase, foi realizado o mapeamento dos pontos de contaminagdo e areas de
dificil acesso na maquina. Esses pontos prejudicavam a vida util do equipamento pois eram
pontos que causam sujidade excessiva no equipamento e consequentemente mais paradas nao
planejadas no equipamento. Nesse estagio sdo criados os pontos de gestao de mudanca, onde
os donos de equipamento através das etiquetas de defeito definem pontos de modificacdes a

serem implementados nas maquinas.

Figura 10 — Formulario de Gestao da Mudanga

Formulario de Mudanca (CM)

Promotor da Mudanga: Assinatura: Célula § Madulo:  Turno: 22 turma VersSo: vz
André SOM Dara: 2410612022
Titulo da MudangatMelhoria
(1]
Visor de nivel e qualidade do dleo
" Descrigio da Mudanga ou Area de Opontunidade hpactolCusto de Perdas [Qualidade, Seguranga. Processo.e|
Os visores instalados nas maquinas ndo permitem a visualizag3a ideal
da nivel & da condig o do Sleo, podendo levar 2 pessoa a interpretar
erroneamente o estado do sistema de lubrificag S0 da maquina. Afalka
! de lubrificag3o elou a mudanga quimica do dleo podem gerar uma Cuebras
quebra no equipamento. Desgaste prematuro de pegas
Mas figuras abaizo podemos verificar os dois exemplos, ndao foi possivel
identificar o nivel do dlea & 2 2ua coloragio.
" Antes da Melhoria [EsquemalDescrigSollmagem]) " Depois da Melhoria [EsquemalDescrig3oflmagem])

Visor 3-0 BullsEve
Fabricante DES-CASE

Facilidade na visualizagia do nivel do
dlea, coloragdo e se haresiduos.

Comparag3o dos Hesultado ® Beaplicacio & Plano de Padronizacio
[(Paradas, MTBF _MTTR. > 0EE. Rejeigao)
s fntes D Eopais

SAREACTE EAF $P0T GEE- 52| 8P07F - &

g Tadas as tecnologizs.

Fonte: Empresa objeto de estudo (2022)
O lider de manutencdo ¢ o responsavel pelo gerenciamento dos formularios de gestao
de mudanca. Assim como o lider de processos coordena o fechamento dos IPS, o ML ¢ o
responsavel por analisar junto com o colaborador que sugeriu a mudanca, quais os beneficios,

impactos e plano de replicagdo para equipamentos similares.
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4.9 Implementacio passo 3 — Gestao de Lubrificacido

Na implementagao do passo 3 ¢ criado o mapa de lubrificagdo do equipamento que
indica com que frequéncia, como ¢ em qual quantidade os equipamentos precisam ser
lubrificados. Esses padroes foram estabelecidos de acordo com o guia de lubrificagdo
desenvolvido pelo pilar de manutengao preventiva, levando em consideragao as recomendacoes
do fabricante. Também foram identificados nas maquinas as gestdes visuais que indicam que
tipo de lubrificante deve ser usado como mostrado na Figura 11, onde tem-se o desenho do
equipamento e cada circulo indica por meio de gestdo visual que tipo de lubrificante deve ser
usado e em qual local da maquina ele deve ser colocado. Além disso o mapa indica onde esses
lubrificantes estdo guardados no modulo de produgdo para que isso facilite ao colaborador a

execucao da atividade de lubrifica¢do durante a rotina de trabalho.

MAPA DE LUBRIFICACAD
Focke 350

Q 9 © © ©

Dercrigim du Pantn L diam Cwantid

Lukrificants

F350 Inrpecionar anivel de dlen do . [T ]
o maqarine 4o zarkdn, zaranezorrario MNFO 04 2.2 Litra=s T20h
zompletarodlen. w
F550 Inrpe=zionar anivel 4z len da zaiza . [
az prinzipal do qrupn de zartdn, zarn MNFO 04 G4 Litros T20h

e orsorincamplenm aflon. s}

Fonte: Empresa objeto de estudo (2022)

O mapa de lubrificagdo direciona o colaborador na execucdo das atividades. Ele também
¢ uma ferramenta que o lider de manuten¢@o gerencia. Além do mapa, o lider de manutengao ¢é

o responsavel por fornecer e organizar os armarios de lubrificacdo com todos os insumos
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necessarios para a realizacdo de atividades, sejam eles lubrificantes, graxas ou equipamentos

como os funis para que a atividade seja realizada.

4.10 Resultados apos a implementacio dos passos 1,2 e 3

Apo6s a implementacgdo dos passos 1, 2 € 3, o modulo estudado mostrou uma evolugao
sustentavel e atingiu os requisitos de sucesso estabelecidos para essa fase. O moédulo passou
de um OEE de 20% na fase inicial (baseline) para 78.8%, ja para MTBF e paradas nao
planejadas, o mddulo passou de 6.7 para 18.8 minutos e de 190 para 87 paradas. Através da
implementag¢ao dos passos foi possivel reduzir as principais perdas do modulo estudado em

80% como mostrado no Quadro 3.

Quadro 3 — Paradas planejadas apds implementagdo do passo 3 de AM

PARADAS NAO PLANEJADAS

N2 DE PARADAS POR DIA
PARADA BASELINE PASSO 3
FALTA FILTRO 32 12
FALTA CARTAO 22 9
JUNTA DO FABRICANTE 25 11
GUIAS DE DOBRA 21 10
FALTA MATERIAL NA PISTA DE CARTEIRAS 12 5
CANAL DE CIGARROS VAZIO 15 10
FALTA REFORCO NA ESTACAO DE DOBRAMENTO 14 8
ENTUPIMENTO ENTRADA RODA DE SECAGEM 2 10 10
EMPURRADOR RODA DE SECAGEM 2 12 2
TRANSPORTE TRANSFERIDOR CHEIO 14 5
EMPURRADOR RODA DE SECAGEM 1 10 3

Fonte: As Autoras (2022)

Com a estabilizacdo dos processos implementados, time capacitado e 100% envolvido
com o0 a manuteng¢do autonoma o modulo pode alcancar resultados sustentaveis e ser certificado

no passo 3 de manutengdo autonoma.

S RESULTADOS

Os resultados no desempenho do médulo sdo avaliados através do OEE que mede a
eficiéncia do equipamento ¢ MTBF que mede o tempo médio entre paradas. Apds a

implementagdo dos passos 1,2 € 3 de Manutengao autdbnoma, que ocorreu no periodo de 6 meses
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o modulo apresentou resultados expressivos. A figura 12 apresenta a evolugdo com o passar
dos meses de marg¢o a julho indicados pelos nimeros abaixo do grafico. Essa figura apresenta
a evolugao mensal do médulo estudado de acordo com a implementacao do AM. Em azul escuro
tem-se o resultado do OEE do moédulo onde € possivel notar a evolucdo desse indicador que
inicia 0 més de julho com 66.3% e em julho atinge 78.8% apresentando um aumento de 12.5%
na eficiéncia do mdédulo. Em amarelo tem-se os resultados de MTBF que indica um aumento

de 12 minutos no ultimo més analisado quando comparado com o baseline.

Figura 12 — Evolugao mensal de desempenho

[

@

5

@ OEE @PDT @UPDT @RL @ MTBF

Fonte: As autoras (2022)

Além de observar os indicadores de OEE e MTBF também se observa a reducao das
paradas ndo planejadas do médulo (UPDT) em vermelho que estava com 14.0% no primeiro
més de implementacdo do AM e no ultimo més observado apresenta-se o menor valor mensal
9.7%. Esse indicador avalia o percentual em que o médulo parou ndo planejadamente, seja por
quebras, pequenas paradas ou falha de processos. A figura 12 também apresenta em verde
(PDT) as paradas planejadas do médulo, essas paradas englobam atividades como manutengdes
planejadas, limpezas no equipamento e troca de marcas. Em azul claro apresenta-se o rate loss
(RL) que indica a perda por velocidade do equipamento, isto ¢, quando a maquina funciona
abaixo da velocidade nominal do equipamento. Essa velocidade ¢ determinada pelo fabricante
que avalia o projeto da méaquina e sua capacidade de funcionamento de acordo com a matéria

prima utilizada.
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5.1 Resultados Financeiros

Antes da implementagdo dos passos 1,2 e 3 de AM o OEE do médulo se encontrava em
20%. No primeiro més com o trabalho realizado de implementagdo do passo 1 0 OEE do mddulo
estava em 66.3% e apds a implementacdo e consolidacdo do processo foi aumentado esse
indicador 12,5 % de eficiéncia. Esse aumento foi refletido na receita diaria no valor de RS
50.400,00 na companhia baseado no custo percentual do OEE, considerando a Equagdo 3
abaixo:

Receita = Standard RatexScheduled Timex Variacao OEEx Custo médio Unitario 3)

Em que consideramos que:
e Standard rate ¢ a velocidade nominal do equipamento, nesse caso o equipamento
produz 350 carteiras por minuto;
o Schedule Time é o tempo em minutos de um dia de produ¢ao (1440 minutos);
e Variagdo do OEE — aumento na eficiéncia do equipamento (12,5%);

e Custo Médio Unitario - valor médio do custo unitario de uma carteira produzida no

modulo em estudo (RS 8,00).

Com o aumento na eficiéncia do equipamento estima-se que a empresa tenha lucrado
em um ano de trabalho nesse moédulo o valor aproximado de R$ 18.400.000,00 anuais. Dessa
forma ¢ possivel afirmar que a metodologia aplicada de manutengdo autonoma se mostrou
eficiente para melhoria continua do processo e proporcionar a empresa aumento de eficiéncia

do equipamento e diferencial competitivo no mercado.

6 CONSIDERACOES FINAIS

6.1 Conclusoes do trabalho

A realizagdo desse estudo apresentou a implementagdo das ferramentas de manutengao
autébnoma em uma industria do ramo alimenticio e como a utilizagdo dessa metodologia
proporcionou a empresa a melhora na eficiéncia de seus processos e consequentemente de seus

equipamentos. Avaliamos a utilizacdo das ferramentas no dia a dia de trabalho no chao de
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fabrica e o impacto causando no desempenho e na cultura da organizacdo que ficou refletido
por meio dos resultados.

Todas as ferramentas foram construidas pelo time de operadores, mecanicos e técnicos
que trabalham diariamente no médulo de produgdo com o auxilio da lideranca da empresa. Esse
trabalho apresentou a implementagdo do passo 1-3 que aconteceu em um periodo de 6 meses
levando em consideracdo desde a definicdo do baseline, construcdo de ferramentas e
consolidagdo dos passos 1, 2 e 3.

Nesse trabalho quantificamos a evolucao da eficiéncia demostrada por meio dos
resultados obtidos no aumento dos indicadores de produgdo como apresentado no topico 4 onde
evidenciamos a reducdo de 80% das principais paradas do modulo e no tépico 5 onde
apresentamos um aumento de 11,5% na eficiéncia do equipamento e de 12 minutos em seu
MTBF quando comparamos o baseline ¢ o ultimo més avaliado.

Esses resultados sdo expressivos pois indicam redugdo de desperdicio para a empresa e
aumento no lucro dela. Na manutengdo Autonoma o colaborador ¢ treinado e direcionado a
cuidar do equipamento todos os dias buscando a melhoria continua. Com a motivagao do
colaborador ¢ o total envolvimento dele nos processos de melhoria do modulo de producao foi
possivel a implementagdo da metodologia com eficiéncia e eficicia acarretando assim nos
resultados positivos para a companhia. Além dos resultados de eficiéncia no desempenho do
equipamento, com a implementacdo da manutencao autdbnoma também se aumenta a vida 1til
do mesmo, pois o colaborador se envolve e cria sentimento de dono pela sua maquina de
trabalho.

Essa metodologia tem grande impacto na companhia pois como mostrado no tdpico 5.1
estima-se que a empresa tenha lucrado o valor aproximado de R$ 18.194.400,00 anuais com a
implementag¢do do passo 1 ao 3. Esse método foi implementado em todos os modulos de
producdo da companhia.

No AM temos o envolvimento de 100% do time e isso foi um diferencial para alcancar
resultados tdo expressivos o que mostra que endossa que a base para a implementagdao da
metodologia sdo as pessoas, pois essas sdo primordiais para a execucdo dos processos. Além
disso por meio dos resultados obtidos a empresa se tornou referéncia na implementagdo do AM
entre as fabricas da companhia no América do Sul e exporta conhecimentos sobre o método
para as outras unidades.

Podemos concluir através desse estudo que a implementacdo dos passos 1-3 de AM

proporcionou ganhos de desempenho para a organizagdo como a reducdo das paradas e o
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aumento de produtividade do equipamento por meio da capacitacdo e empoderamento dos

colaboradores, alcangando assim os objetivos esperados por esse estudo.

6.2 Limitacoes do estudo

Um desafio para realizagdo desse estudo foi o engajamento do time pois instaurar a
cultura de sentimento de dono e autonomia dos processos requer 100% do envolvimento do
time. Mas com o apoio da equipe técnica foi possivel a implementacdo da manutengdo

autonoma.

6.3 Trabalhos futuros

Espera-se que o trabalho realizado com o passar do tempo possa resultar ainda mais em
resultados positivos para a companhia, dando continuidade nos passos futuros de AM afim de
consolidar ao fim da jornada o passo 7 da manutencdo autdbnoma onde busca-se garantir a

sustentabilidade e estabilidade dos outros processos implementados.
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