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DEDICATORIA

“O sucesso é a soma de pequenos
esforgos repetidos dia apos dia.”
(Robert Collier)



Resumo

A melhoria continua de processos ¢ essencial nas atividades industriais, visto que, as
diversas operacdes existentes carregam consigo inumeras oportunidades de aperfeicoamento,
devido a carga de erros operacionais acumulados com o tempo gerando gargalos em diversas
etapas dos processos de produgdo. A manutencdo, devido as suas complexidades e importancia
na saude dos processos industriais, tem grande influéncia nos resultados obtidos pela
companhia, por isso, ¢ necessaria uma constante melhoria para garantir a competitividade de
mercado. Este trabalho visa entender as melhores praticas de manutengdo existentes e analisar
as oportunidades em uma empresa no setor de producdo de sementes, para isso utilizou-se
ferramentas de qualidade associadas ao ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar,
Controlar) a fim de identificar e aplicar propostas de otimizagdo de processo e reducgdo

indisponibilidade das linhas de producao.

Palavras Chave: Melhoria continua, Processo, DMAIC, Ferramenta de qualidade,

Producao.



Abstract

The continuous improvement of processes is essential in industrial activities, since the
various existing operations carry with them numerous opportunities for improvement, due to
the load of operational errors accumulated over time, generating bottlenecks in several stages
of the production processes. Maintenance, due to its complexities and importance in the health
of industrial processes, has a great influence on the results obtained by the company, therefore,
constant improvement is necessary to ensure market competitiveness. This work aims to
understand the best existing maintenance practices and analyze the opportunities in a large
company in the seed production sector in Uberlandia - MG, for that, quality tools associated
with the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) cycle were used in order to
identify and apply optimization proposals. of process and reduced unavailability of production

lines.

Keywords: Continuous improvement, Process, DMAIC, Quality tool, Production.
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CAPITULO |

INTRODUGCAO

1.1 Produc¢ao de sementes de milho

Estimasse que o milho esta presente na alimentacao dos seres humanos por volta
de 7300 anos, a sua origem ainda ¢ contestada, porém os indicios mais fortes sdo que sua
origem se deu no México, mais precisamente em ilhas proximas ao litoral e com o passar
dos anos se espalhou pela América. Com a colonizagao dos europeus, o cultivo e consumo
do milho chegou aos solos europeus. Na Europa, o alimento era taxado como alimento de
pessoas de baixa renda pois era assimilado a comida de animais que também tinham sua
alimentagdo a base de milho, sofrendo grande discriminagao por parte da populagdo.

No Brasil o milho ja era cultivado pelos indios antes mesmo da chegada dos
portugueses, ja que eles utilizavam o grdo como um dos principais itens de sua dieta.

Mas foi com a chegada dos colonizadores, cerca de 500 anos atras, que o consumo
do cereal no pais aumentou consideravelmente e passou a integrar o habito alimentar da
populagdao (AGROSOIJA, 2019).

De acordo com a Fundag¢do Joaquim Nabuco, no periodo Brasil-Colonia, os
escravos africanos tinham no milho, além da mandioca, como um de seus principais
alimentos.

O milho teve seu crescimento de produ¢do e consumo de maneira exponencial
com o passar dos anos e devido aos seus diversos usos, o milho tem grande contribui¢do
no cendrio econdmico, pois vai desde a alimentacdo animal até a industria de alta
tecnologia. Cerca de 70% do uso dos graos de milho do mundo sdo destinados a
alimentacdo animal, e em algumas regides ele ¢ o ingrediente basico para alimentagao

humana (Alvarenga, 2022).



Na historia do Brasil, como a de quase todos os paises do mundo, os agricultores
dependiam de suas proprias sementes, entre elas, o milho. O melhoramento das plantas
era realizado pelas comunidades, por meio da observagdo e selecdo das caracteristicas
daquelas que mais se adequavam aos seus objetivos. Essas sementes melhoradas eram
trocadas entre os agricultores e multiplicadas. Com isso, iniciou-se o surgimento de
sementes hibridas, que sdo o cruzamento genético de linhagens de sementes puras que
formam uma planta mais resistente e vigorosa.

Na década de 50, as industriais de producdo e beneficiamento de sementes de
milho comegaram a surgir. O processo se iniciava com cruzamentos genéticos em campos
de plantagdo, colheita, transporte para as industrias que recebiam as sementes de milho e
as classificavam e faziam tratamentos quimicos necessarios para garantir a eficiéncia e
qualidade das sementes para serem comercializadas no mercado.

Com o crescimento da agricultura no mundo, as industrias de producdo e
beneficiamento de sementes de milho foram desafiadas a produzir cada vez mais em
menor tempo, com isso, vieram demandas de melhorias de processos e investimentos em
tecnologias. A aquisicdo de maquinas sofisticadas foi primordial para as empresas se
manterem no mercado. Entretanto, a substituicdo de mao de obra humana por
equipamentos dd origem a novos problemas, como a necessidade de manutengdes
preventivas, preditivas e corretivas, também a paralizagdo do processo quando alguma
dessas atividades estdo sendo executadas, impactando diretamente na produgdo, surgindo
a necessidade da terceirizagdo dos servigos para atender a demanda de mercado o que
gera impactos financeiros significativos e consequentemente, reduzindo o lucro da
companhia.

Devido a isso, as empresas sempre buscam melhoria no seu processo de
manuten¢do a fim de minimizar os impactos financeiros. Por isso, nesse trabalho, sera
demonstrado um estudo detalhado de oportunidade no processo de manuten¢do do setor
de beneficiamento de sementes de milho e aplicagdo de uma melhoria, para isso, foram
utilizadas ferramentas de qualidade que serdo descritas posteriormente nesse relatorio.

O estudo inicial apontou oportunidades de melhoria, com isso, foram montadas
estratégias para modificar o procedimento de manutencdo vigente, e apos isso, ocorreu o

acompanhamento das implementagdes e mensuragdo dos resultados.



1.2 Objetivo

O objetivo desse trabalho ¢ realizar um estudo analitico do plano de manutencao
de um setor de beneficiamento de sementes de milho, com o intuito de identificar gargalos
e oportunidades de melhoria, para gerar agdes que otimizem e aprimorem o procedimento
de manuteng¢ao dos equipamentos, garantindo uma maior disponibilidade do maquinario,

consequentemente aumentando a producdo e ganhos econdmicos para a empresa.



CAPITULO II

REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Conceito da manutencgao

Conforme definido pela norma ABNT NBR 5462, manutencdo ¢ a “‘combinagao
de todas as agdes técnicas e administrativas, incluindo as de supervisao, destinadas a
manter ou recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar uma fungao
requerida”, podendo incluir também uma modificacao do item (Associagao Brasileira de
Normas Técnicas, 1994). Ou seja, realizar o necessario para que os equipamentos
realizem suas func¢des da forma correta ao qual foi projetado.

Segundo Sales (2019), as modalidades do servico de manutencdo garantem que
0s equipamentos estejam em pleno funcionamento e que as linhas de produg@o nao sejam
impactadas e/ou paradas por falhas.

Ainda segundo Sales (2019), tornar-se facil o entendimento da necessidade da
manuten¢do, ao calcular-se uma série de prejuizos gerados caso uma maquina apresente
falha ou mal funcionamento e toda a producdo ¢ paralisada até que ela volte a funcionar
perfeitamente. De acordo com Xenos (1998), a manutengdo ¢ realizada para evitar o
desgaste dos equipamentos, causada de forma natural ou pelo uso. Esse desgaste resulta
em diferentes consequéncias, sendo em uma aparéncia externa ruim dos equipamentos,
paradas de produgdo, perda desempenho durante o funcionamento, producdo de produtos

de qualidade precaria e até gerar poluicdo ambiental.

2.2 Vantagens da manutengao

Vale ressaltar a importancia da manutengao citando suas principais vantagens, sao

elas:



e Seguranca: A manutencao regular nos equipamentos minimiza as
possiveis falhas ndo previsiveis ou nao controladas, diminuindo os riscos
para os operadores.

e Confiabilidade: O tempo de interrupgdes para reparos € reduzido, com
isso, o aproveitamento do tempo se torna mais efetivo, tornando os
servicos mais confiaveis.

e (Qualidade: A manutengao regular garante o funcionamento padrao do
equipamento, o que ¢ primordial para a boa qualidade do produto.

e (Custo de operacao reduzidos: Ao se realizar manutencdes regulares nos
equipamentos, gera um custo menor comparado ao de reposi¢des parciais
ou totais de equipamentos danificados por falta de revisoes periddicas.

e Aumento do tempo de vida: Desgastes e quebras de equipamentos siao
minimizados com cuidado regular, limpeza ou lubrificacdo, prolongando

a vida util dos maquinarios.

2.3 A evolugao da manutengao

A manutengao esta presente na humanidade desde o momento que a humanidade
comegou a manusear instrumentos de producao. No século XVI, com o surgimento dos
teares mecanicos, a manutencao industrial surge efetivamente como parte integrada do
processo produtivo. Neste periodo, os operadores eram treinados, pelos fabricantes, para
operar e reparar o equipamento quanto necessario, portanto a manutencao estava acoplada
a produgdo, ndo existindo uma equipe exclusiva para exercer essa func¢ao.

No inicio dos anos de 1900 comegaram a surgir alguns trabalhos de planejamento
de servicos de manutencao, entretanto, essas técnicas ganharam forca durante a Segunda
Guerra Mundial, onde a organizagdo, planejamento e controle para tomada de decisdes
era essencial para a manutencao efetiva durante os anos de guerra (VIANA, 2002).

Com o passar dos anos, as técnicas de manutengdo foram aprimoradas e utilizadas
com maior frequéncia nas operagdes industriais em todo o mundo. Para se entender
melhor essa evolugdo, ¢ importante mencionar as quatro geracdes da manutencio, que

segundo Kardec e Nascif (2009), podem ser divididas a partir de 1930.



2.3.1. Primeira Geragéo

Considerada o “Periodo pré-guerra mundial”, vai até o ano de 1914, naquele
tempo, a manutengdo nao era considerada um fator importante no processo produtivo,
ndo tendo uma equipe exclusiva para tal proposito, nem mesmo planejamentos e
estratégias para essa fungdo. Os equipamentos eram exigidos ao maximo de sua produgao
até apresentarem alguma falha ou quebra (MARTINS, 2019).

Os operadores eram os responsaveis pela manutengao dos equipamentos, sendo
resumido apenas a limpeza, lubrificacdao e reparo apos regra, ou seja, a manutengao era
exclusivamente corretiva. Para a época, devido ao cenario econdomico e a qualificacdo da
mao de obra, a manutengdo corretiva supria as necessidades, ja que o foco ndo era a

produtividade (MARTINS, 2019).

2.3.2. Segunda Geragéo

Também denominado “Periodo pos-guerra mundial”, a manuten¢do teve uma
mudanca significativa nesse periodo, em fung¢do da Segunda Guerra Mundial, foi
necessario se pensar na produtividade, exigindo uma alta produ¢do em menor tempo. A
forma utilizada anteriormente de corrigir apds quebras ja ndo era mais viavel, portanto
foi criado o setor exclusivo de manutenc¢ao dentro das industrias e comecgou a ser realizado
manutengdes preventivas nos equipamentos, buscando evitar a0 maximo que ocorressem
avarias nas maquinas por falta de revisdo prévia, o que impactava bruscamente na

produtividade dos produtos (MARTINS, 2019).

2.3.3. Terceira Geragao

A aceleracao do processo produtivo exigiu o minimo de paradas de producao, pois
1sso era o predominante no aumento dos custos de producdo. Por isso, a manutengdo
passou a ser vista de uma forma mais técnica e qualificada e ndo apenas uma correg¢ao
como antes. Nesse momento, a engenharia se tornou mais presente dentro das rotinas de

manutencao.



As manutengdes passaram a serem realizadas ndao s6 preventivamente, mas
também foram inclusas as primeiras ferramentas para identificar falhas potenciais, essa
analise de falhas se antecipava a futuros problemas, impedindo o acontecimento desses.
Com isso, esse periodo ¢ marcado pelo inicio da manutengao preditiva (PLUCINSKI,

2020).

2.3.4. Quarta Geragéo

Se estendendo das ideias da terceira geracao, a disponibilidade dos equipamentos
ganha mais importancia entre as medidas de performance. Nesse periodo ocorreu a
consolidacdo da Engenharia de Manutengdo dentro da estrutura organizacional de
manuten¢do, o que garantia as medidas de performance de Disponibilidade,
Confiabilidade e Manutenibilidade, os pilares para refor¢ar o valor da manutencdo no
processo produtivo de uma industria (KARDEC & NASCIF, 2009).

A andlise de falhas ganha o protagonismo dessa geragdo, a sua importancia ¢
primordial para melhorar a performance dos equipamentos ¢ do processo produtivo por
consequéncia. Com isso, essa metodologia teve grandes desenvolvimentos, com
inovagdes e equipamentos cada vez mais sofisticados.

A manuten¢do passa a interferir cada vez mais na planta, o monitoramento de
condi¢des dos equipamentos junto as técnicas de manutengdo preditivas sdo utilizadas
com mais frequéncia. Com isso, as manutengdes preventivas ou programadas sofreram
uma redugdo, pois isso impactava diretamente na diminui¢ao da producao. Além disso,
as manutengdes corretivas nao planejadas também foram reduzidas, pois, além de
impactar negativamente no rendimento industrial, passou a ser um indicador de ineficacia
da manuten¢do (KARDEC & NASCIF, 2009).

Nesse periodo, segundo Kardec e Nascif (2009), a sistematica adotada pelas
empresas de classe mundial privilegia a interacdo entre as areas de engenharia,
manutencdo e operagao como fator de garantia de confiabilidade, disponibilidade e custo
do ciclo de vida da instalacdo. Por conseguinte, o resultado de um bom projeto esta
associado a produtos com a qualidade desejada. Finalmente as industrias passar a realizar
contratagdes para o setor de manutencao em busca de resultados de performance que

agreguem valor ao negdcio, como disponibilidade e confiabilidade.



2.4 Tipos de manutengao

De acordo com a defini¢do da norma ABNT NBR 5462, a diversificada forma
pela qual ¢ realizada as intervengdes em equipamentos, instalagdes ou sistemas origina
os varios tipos de manuten¢ao existentes. Essa variagdo causa diversas confusdes quanto
a caracterizacdo dos tipos de manutengdo, porém ¢ necessaria uma objetividade,
independente das denominagdes, as classificagdes devem se encaixar nos principais tipos
de manutengao, sendo eles:

¢ Manutencao Corretiva (Nao Planejada e Planejada);
e Manutencao Preventiva;

e Manutencao Preditiva.

2.4.1. Manutengao Corretiva

A manutengao corretiva € atuagdo em um equipamento que apresenta defeito ou
um desempenho diferente do esperado, com isso, realizar a corre¢ao dessa falha. Portanto,
esse tipo de manutengdo ndo se aplica somente em casos de emergéncia (KARDEC &
NASCIF, 2009).

Se pensando no ponto de vista de custos de manuteng¢ao, a corretiva ¢ considerada
mais barata que a preventiva, pois a substituicdo e somente de pegas danificadas. Porém,
ao se levar em consideragdo as paradas de producdo, defeitos de outros mecanismos
gerados pela falha e prejuizos em matéria prima, os custos se tornam bem mais elevados
em relacdo a manutencdo preventiva, por isso, a manutencdo corretiva ndo ¢ desejada

pelas equipes (XENOS, 1998).

2.4.2. Manutencgao Preventiva

A manutengdo preventiva busca evitar ou reduzir a ocorréncia de falhas ou mal
desempenhos dos equipamentos, seguindo um cronograma pré-estabelecido de atuagao
em intervalos de tempo programados. Devido a falta de especificidade dos fabricantes da
degradacdo dos equipamentos e o desgaste variado de acordo com o local, o modo ¢ a
intensidade de produgdo, a equipe de manutenc¢do ¢ responsavel por elaborar o plano de

manutengdo preventiva mais coerente para a empresa (KARDEC & NASCIF, 2009).



Para atingir uma manutengao preventiva eficaz € necessario a utilizagdo de uma
série de indicadores técnicos para a criacdo de calendarios de atuacdo de vistorias e
manutengdes eficaz, sendo realizado a troca de pecas e componentes antes da ocorréncia
de alguma falha (SALES, 2021).

Uma manutencao preventiva realizada de forma correta evita as manutengoes
corretivas ndo programadas, como visto anteriormente, manutengdes que possuem alto
custo, por além de paralisarem a producdo, sdo realizadas sem planejamento prévio.
Portanto para se criar um cronograma de manutencdes preventivas eficaz e necessario
levar alguns critérios em consideracao (ARAUJO, 2021).

e Produtividade: ¢ realizado inspe¢des para limpeza, lubrificagdes e pequenas
manutengdes de acordo com a quantidade de produgao;

e Tempo: Quando se estipula um intervalo de tempo para a atuacdo da manutengao
no equipamento;

e Utilizacdo: Utiliza da instrumentagdo para controlar a tempo de uso dos

equipamentos para determinar a interven¢do da manutencgao.

2.4.3. Manutencgao Preditiva

A manutencdo preditiva se antecede a manutencdo corretiva planejada, ela atua
com base na modificagdo de parametros de condi¢do ou desempenho, em que o
acompanhamento ¢ alinhado a uma sistematica, quando avaliado uma divergéncia do
padrao, o reparo ¢ realizado (KARDEC & NASCIF, 2009).

A tecnologia ¢ essencial para a manutengao preditiva, pois sensores sao utilizados
para monitorar, de forma constante, o desempenho dos equipamentos, analisando
indicadores de temperatura, lubrificacao, nivel de 6leo, sons e vibragdes. Com isso, a
atuacao da equipe de manutencao ocorre no melhor momento para a realizagdo de reparos,
antecedendo as quebras (SALES, 2021).

Para a evolucdo da manutengdo preditiva, ¢ necessario um investimento das
industrias em novas tecnologias para aprimorar as analises dos indicadores, além disso, a
capacitacdo dos operadores deve ser constante, o que possibilita a interpretacdo desses
nos momentos de intervengdes necessarias (SALES, 2021).

Ao olhar-se apenas os custos, a manutenc¢ao preditiva ¢ considerada a mais cara

entre as manutencdes, pois 0os componentes dos equipamentos sdao substituidos antes de
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atingirem seu limite de vida, além disso, os investimentos em tecnologia para o controle
dos indicadores exigem um alto investimento. Porém ¢ extremamente eficiente, pois os
equipamentos minimizam suas falhas ja& que as substituicdes de componentes sdo
realizadas antes de quebras que impactam no processo gerando altos prejuizos (XENOS,

1998).

2.5 DMAIC

O DMAIC ¢ uma metodologia com passos bem definidos para a resolucao
estruturada de problemas com foco na melhoria continua e com clareza entre as etapas do
projeto utilizando uma sequéncia tipica de ferramentas graficas, praticas e analiticas
(FRAGA, 2020).

A metodologia ¢ utilizada em projetos para amenizar falhas, diminuir
desperdicios, solucionar problemas, melhorar processos e dar uma visdo mais ampla e
detalhada dos processos que sdo realizados na empresa. Com isso, o planejamento
estratégico pode ser construido de forma mais eficaz, consequentemente se tornando
eficiente durante o processo (ANDRADE, 2017).

Segundo Andrade (2017), os principais objetivos da metodologia DMAIC sio:

e Melhorar os processos e impulsionar a gestdo de qualidade da empresa;
e Focar constantemente no aprimoramento das atividades e dos produtos;
e Levar a empresa a alcangar maior sucesso e destaque;

e Entregar servigos cada vez melhores para os consumidores;

e Utilizar a0 maximo seus recursos disponiveis.

O ciclo DMAIC se divide em 5 passos de execucdo: Definir, Medir, Analisar,
Melhorar (Improve em inglés) e Controlar. Das iniciais de cada etapa surge a
nomenclatura DMAIC. A sequéncia bem detalhada possibilita uma anélise precisa do
problema a ser resolvido, buscando a causa raiz para uma atuagdo direta e eficaz

(FRAGA, 2020).
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A figura 1 mostra a divisdo das etapas e a sequéncia para a execucao durante a utiliza¢ao

da ferramenta.

Figura 1 - Exemplo DMAIC

Fonte: Adaptado de https://blogdaqualidade.com.br/o-que-e-dmaic/

Cada etapa tem suas funcionalidades e seus objetivos a serem alcangados, sendo

especificados a baixo:

Definir: Nessa etapa se define os principais fatores, como os problemas de forma
objetiva, as oportunidades mais relevantes e viaveis, o escopo, 0s objetivos € 0s
responsaveis pelo projeto. Esse passo é importante para definir o resultado que se
espera, levando em consideragdo todas as melhorias que podem ser alcancadas
(MINETTO, 2018).

Medir: o objetivo desse passo € coletar o maximo de informagdes e dados que irdo
auxiliar na mensuragdo e analise da atual situagdo do problema. Os resultados
quantitativos e estatisticos sdo coletados para compreender melhor qual os passos
a serem seguidos durante a execugao do projeto. Além disso, ao final do projeto
esses dados sdo comparados com os resultados atingidos, medindo o grau de
eficiéncia das melhorias implementadas. Nessa etapa, pode se utilizar outras
ferramentas de melhoria continua para facilitar a execucdo, como o Diagrama de

Ishikawa, Pareto, Matriz GUT ou Causa e Efeito (MINETTO, 2018).


https://blogdaqualidade.com.br/o-que-e-dmaic/
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e Analisar: o objetivo dessa etapa ¢ “filtrar” a causa raiz do problema, pois nas
etapas anteriores, sdo identificadas diversas causas raizes, porém ¢é necessario
focar nas mais relevantes e vidveis, que apresentarem resultados expressivos
quando atacadas diretamente. Portanto, ao final dessa etapa, as melhorias
almejadas precisam estar detalhadas, definindo o foco do projeto (MINETTO,
2018).

e Melhorar (Improve em inglés): Ap6s identificar as oportunidades de melhoria no
passo anterior, essa etapa tem como objetivo atuar sobre os problemas para
corrigi-los. Para isso, ¢ necessario levantar solugdes de correcao, posteriormente,
¢ importante identificar quais melhorias causaram maiores impactos positivos,
para prosseguirem para os proximos passos. Apos isso, ¢ o momento de testa-las,
caso solucdes ndo surgiram efeitos positivos ou expressivos, sdo descartadas, e as
que tiveram bons resultados sdo incluidas na constru¢do de um plano de agao
detalhado para serem implementadas (MINETTO, 2018).

e Controlar: o objetivo dessa etapa ¢ garantir a implementagdo das solugdes
descritas no plano da agdo. Para isso, deve-se realizar constantes controles de
cumprimento das metas pré-estabelecidas, mensurando a aderéncia dos
responsaveis com as implementagdes pendentes. Além disso, ¢ importante
acompanhar os resultados das solugdes ja implementadas, a fim de calcular a
eficacia do projeto, e atuar de diferentes formas caso os resultados sejam negativos

(MINETTO, 2018).

2.6 SIPOC

A matriz SIPOC cujo nome corresponde a jun¢do de iniciais (em inglés) de cada
aspecto analisado pela ferramenta Fornecedores (Supplier), Entradas (Input), Processo
(Process), Saidas (Outputs) e Clientes (Customer), ¢ uma ferramenta visual utilizada para
mapear processos de seu comeco até o fim. Com isso, as etapas do processo sao mais
claras, sendo possivel entender diversos fatores que impactam diretamente na execugao

do trabalho, seu escopo, os pontos de inicio e término das atividades.
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Além disso, por se tratar de uma matriz de facil entendimento com a descrig¢ao das
informagdes de forma simples, o SIPOC ajuda a repassar todas as informagdes relevantes

de um processo e de suas etapas para a equipe e para outros usuarios (OLIVEIRA, 2020).

A figura 2 exemplifica como ¢ construido a matriz SIPOC.
Figura 2 - Matriz SIPOC

Fornecedores Entradas Processos Saidas Clientes
(Suppliers) (Inputs) (Process) (Outputs) (Clients)
Onde as coisas
acontecem,
producao
Fornecedores transformando Produtos ;

: = entradas em Clientes
de insumos e Mao de obra, Rl acabados, Sxitlontes &
. materiais recursos e Resolucdo de entrega potenciais

diversos parao eguipamentos. rsabniinias pontual e com SAliiios
processo. el qualidade.
desenvolvimento
de novos
produtos.

Fonte: (Adaptado de https://www.manutencaoemfoco.com.br/diagrama-sipoc/)

Para vocé entender isso ainda melhor, confira o que cada uma dessas palavras
designa em um processo:

e Fornecedores (Supplier): Sao os responsaveis por fornecer o recurso necessario
para o processo, no caso as entradas. Podem ser pessoas, departamentos, empresas
ou outros processos, por exemplo (OLIVEIRA, 2020).

e Entradas (Input): Sao todos os elementos necessarios para que o acontecimento
do processo da maneira correta, podendo ser dados, materiais, recursos,
colaboradores, entre outros (OLIVEIRA, 2020).

e Processo (Process): Sao todas as atividades que sdo realizadas no procedimento
mapeado pelo SIPOC, ¢é necessaria uma informacdo clara das tarefas que sdo
executadas (OLIVEIRA, 2020).

e Saidas (Outputs): As saidas sdo os resultados e entregas de um processo, aquilo

que um cliente espera receber (OLIVEIRA, 2020).


https://www.manutencaoemfoco.com.br/diagrama-sipoc/
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e C(lientes (Customer): Todo resultado do processo (saida) necessita de um destino,
nessa etapa deve-se pontuar quem serao os beneficiados dessas entregas, podendo
prosseguir para outros processos, pessoas, departamentos, outras empresas ou

clientes consumidores finais do produto (OLIVEIRA, 2020).

2.7 Matriz RACI

A matriz RACI ¢ um artificio usado para melhorar a gestdo de projetos, fazendo
com que as atividades dos integrantes das atividades possam ser visualizadas de maneira
mais clara e concisa.

Através de elementos visuais, usualmente representados em tabelas que mostram
definidamente informagdes primordiais sobre deveres e expectativas, delegando fungdes
e atribuindo responsabilidades a equipe, tornando claras sobre quem deve realizar o qué
perante uma atividade.

Tais atribui¢des sdo elucidadas por das letras da sigla RACI, que indicam:

e R: Responsavel,

e A: Aprovador;

e (C: Consultado;

e [: Informado.

Responsavel (R): Integrante que domina as técnicas e procedimentos
relacionados a uma tarefa, assumindo a responsabilidade de sua entrega que assim que
finalizada deve passar pela andlise de um aprovador.

Aprovador (A): Apds o responsavel realizar a entrega da tarefa, cabe ao
aprovador avaliar e julgar se o resultado obtido ¢ suficiente, assim sendo, permite que a
equipe siga para a proxima etapa do projeto.

Consultado (C): Representado por um especialista na 4rea da tarefa designada ao
responsavel, devendo fornecer todo o suporte técnico necessdrio para garantir que a
atividade seja realizada da melhor maneira possivel.

Informado (I): Mesmo ndo participando diretamente das atividades, devem ser

informados sobre o andamento e conclusdo das atividades, que podem tanto quanto
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facilitar a execugao das mesmas tanto como depender dessas informagdes para tomada de
decisoes.

O uso desta ferramenta pode gerar diversos beneficios na equipe, dentre eles:

e Comunicagdo mais efetiva entre os membros da equipe;

e Melhoria na transparéncia;

e Responsabilizagio;

e Maior colaboragao;

e Diminui¢ao das cargas de trabalho;

e Aumenta a autonomia dos funcionarios;

e Uso eficiente do tempo.

Como exemplo de uma matriz RACI, temos a figura 3.

Figura 3 - Exemplo Matriz RACI

Fungao 1 Fungao 2 Fungdo 3
RACI
Atividade 1 R C |
Atividade 2 I R
Atividade 3 R I |

2.8 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa, ¢ uma ferramenta de cunho visual geralmente utilizada
em reunides de brainstorming tendo a funcao de ajudar na anélise e identificagdo de todas
as possiveis causas para a reincidéncia de uma determinada falha ou defeito.

A investigacdo das causas e efeitos se ramificam em 6 grupos, denominados como
0s 6 M’s, sendo eles:

e Método: Como a maneira de execugdo da tarefa influencia no problema;

e Maiaquina: Como o maquinario, instalagdes e equipamentos podem influenciar

no problema;

e Medida: Como as métricas utilizadas no desenvolver da atividade influencia

no problema;
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e Meio Ambiente: Como as condigdes do meio em que a tarefa ¢ executada por
influenciar no problema;

e Material: Como os materiais, insumos, pecas, matérias primas podem
interferir no problema;

e Maio de obra: como o pessoal envolvido no processo pode influenciar no

problema.

Conforme a figura 4, temos a representacdo do Diagrama de Ishikawa.

Figura 4 - Diagrama de Ishikawa

Méo de Obra

Meio Ambiente

Causas Causas Causas

Problema

Causas Causas

Causas

2.9 Brainstorming

Brainstorming ¢ uma técnica bastante utilizada em reunides de companhias para
o compartilhamento de ideias com o intuito de gerar solugdes para um problema.

Devido a isso, € essencial para o sucesso da ferramenta, sejam envolvidas pessoas
de participacdo ativa nas atividades da empresa e principalmente que tragam perspectivas
diferentes.

A quantidade de ideias capturadas ¢ de extrema importancia, devendo ser livres,
porém sem perder o foco no objetivo da resolugcdo do problema que ja deve estar definido
desde o inicio da reunido. As melhores ideias sdo selecionadas e ao final da reunido

transformadas em estratégia.
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2.10 5 Por qués

Ferramenta de qualidade criada por Sakichi Toyoda (fundador das industrias
Toyota) que consiste em perguntar 5 vezes o “por qué” de um determinado problema a
fim de simplificar a cada etapa o real motivo do problema, esclarecendo a verdadeira
causa raiz. Portanto, pode se utilizar o “por qué” mais ou menos vezes que 5, pois nao ha
uma regra definida, vai depender do verdadeiro grau de complexidade do problema
analisado.

A ferramenta foi criada devido a tendéncia das pessoas em atuarem no efeito e
ndo na causa, o que era inumeras vezes invalidas as solucdes, tendo como consequéncia
a ndo resolugdo dos problemas e até mesmo a recorréncia do problema seguido de um
aumento da sua gravidade.

Como ilustracdo da ferramenta, temos a figura 5.

Figura 5 — Metodologia 5 Porqués

Problema:

POR QUE?

POR QUE?

POR QUE?

POR QUE?

POR QUE?
CAUSA RAIZ
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1 Local do estudo

A empresa utilizada no estudo atua na producao e beneficiamento de sementes de

milho, esse processo ha diversas etapas envolvidas, se iniciando no plantio até a

distribui¢@o de sacos de sementes ao mercado consumidor. Como uma etapa primordial

e a escolhida para estudo ¢ o setor denominado Torre de beneficiamento, nesse local

podemos dividir em trés grandes etapas: classificacdo, tratamento e ensaque.

Classificacdo: as sementes de milho chegam de etapas anteriores ja em forma de
graos e com a umidade correta, no inicio € realizado uma pré-limpeza utilizando
fluxo de ar e peneiras de retencdo de impurezas. Apds isso, ¢ realizado a
classificagdo de formatos e tamanhos de sementes, para isso, o fluxo de sementes
passa em diversas peneiras cilindricas que fazem a separagao de sementes
redondas e chatas e dentre essas geometrias € realizado a distingdo dos tamanhos
(procedimento necessario para garantir uma homogeneidade dos sacos a serem
plantados).

Coluna e Color: O material passa sobre uma coluna de ar para realizar a separagao
dos componentes (sujeiras do produto) por meio de um fluxo de ar e em sequéncia,
o material passa por um processo de separagdo automatizado que retira todos as
sementes que apresentando defeitos fisicos.

Tratamento: Etapa automatizada que consiste no revestimento das sementes
através de produtos quimicos dissolvidos em uma “calda” com a finalidade de
protegé-las de fungos e insetos.

Ensaque: Local onde sdo ensacadas as sementes em embalagens contendo 60.000
sementes como padrdo, para isso € realizado um processo anterior que define a
dosagem correta para cada lote para conter a quantidade correta de sementes nos

Sacos.
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3.2 Descrigado da Metodologia

Para solucionar os problemas apresentados na introducao deste trabalho, utilizou-
se o DMAIC, uma metodologia com o objetivo de guiar em passos bem definidos um
projeto de melhoria continua, sendo ela dividida em 5 etapas, Definir (Define), Mensurar
(Measure), Analisar (Analyse), Melhorar (Improve) e controlar (Control).

De acordo com as necessidades em cada uma dessas etapas foram escolhidas
diversas ferramentas de qualidade para auxiliar no desenvolvimento do projeto, como:

¢ Brainstorming;

e Diagrama de Ishikawa;
e 5 Por qués;

e Matriz RACL

e Matriz SIPOC;

e Plano de Acao.

Ferramentas as quais foram distribuidas da seguinte maneira na estrutura da

metodologia DMAIC, conforme tabela 1.

Tabela 1 - Detalhamento DMAIC

Objetivo Ferramentas Utilizada

Definir o problema, as oportunidades e os B i
Brainstorming.
resultados esperados.

Coleta de dados para auxilio na mensuracdoe

Excel.
analise do problema.
Filtrar a causa raiz do problema. Diagrama de Ishikawa e 5 Porqués.
Levantar solugdes de correcdo e aplica-las Planco de Acdo, Matriz RACI e Matriz SIPOC.

Garantir a implementacdo e continuidade das
P . ¢ i Checklist de Resultados e Indicadores.
solugtes aplicadas.
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3.2.1. Definir

Na fase Definir, através da Ferramenta Brainstorming, foi apresentada
necessidade de redugdo do periodo de parada necessaria durante a entressafra para a
realizacdo das manutengdes preventivas da torre de processamento de sementes de milho,
a fim de reduzir gastos com a terceirizagao de producao.

Como ideia principal para reduzir tal tempo foi sugerida a utilizagdo de maneira
estratégica das paradas ndo programadas para encaixe das manutengdes preventivas,
assim eliminando aos poucos as demandas de manutengdes que seriam feitas durante a
entressafra.

A partir disso, utilizou-se o periodo entre dezembro de 2020 e maio de 2021 para
levantamento das informagdes e analises para conclusdo do estudo que teve sua aplicagdo
a partir de julho de 2021, desta maneira podendo elucidar os resultados de diminui¢ao do
tempo da parada programada destinada a realiza¢do de manutengdes preventivas no ano
de 2021 no periodo de entressafra diminuindo a indisponibilidade da linha de produgao

em relagdo aos anos anteriores.

3.2.2. Medir

Para iniciar a coleta dos dados, a torre de processamento foi dividida em cinco
partes, sendo elas:
e Tratamento (linha 1);
e Tratamento (linha 2);
e (lassificagdao de sementes;
e C(Coluna e Color (linha 1);

e Coluna e Color (linha 2)

Com a torre de processamento segregada em partes, partiu-se para a coleta de
dados de quantidade necessaria de ordens de servico de manutengdes preventivas com
suas respectivas duragdes e quantidade de paradas, sendo elas, para manutencdes
preventivas, corretivas ou preditivas que cada uma delas sofreu durante o periodo de
estudo, prezando pelo conservadorismo, paradas inferiores a uma hora ndo seriam

contabilizadas e acima de uma hora, os minutos nao seriam contabilizados até completar
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a hora seguinte, por exemplo, uma parada de até 1 hora e 59 minutos seria considerada
como uma parada de 1 hora e os dados foram capturados conforme a tabela abaixo.

Em um cenario conservador foi considerado que se utilizaria 50% das paradas nao
planejadas para encaixe das ordens de manutengao.

Para captura dos dados de manutengao da safra anterior, utilizou-se a tabela 2.

Tabela 2 - Tabela utilizada para analise do projeto

Periodo do Estudo

Setor da Torre

Duragdo da Qntd. de 50% Qntd. de Qntd. de Restante Horas
. Restante. .
Parada. Paradas. Paradas. Manutengdo. corrigido. Faltantes.

1h
2h
3h
4h
5h
6h
7h
8h
9h
>10h*
* Considerando até 24h de parada

Na primeira coluna, categorizou-se as paradas em tempo de duracdo, iniciando em
1h até 9h, e por ultimo paradas de duracdo entre 10h e 24h. Nas proximas colunas, temos
respectivamente, a quantidade de paradas, o calculo de 50% da quantidade de paradas, a
quantidade de manutengdes necessarias, a diferenca entre a metade da quantidade de
paradas e a quantidade de manutengdes requeridas, o restante de manutenc¢des necessarias

e por fim as horas faltantes requeridas.
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Com a tabela de tabela de coleta de dados estruturada, a preencheu separadamente

para cada um dos setores estudados.

e Tratamento linha 1:

Tabela 3 - Tabela de analise para Tratamento (linha 1)

12/12/2020 a 17/05/2021

Tratamento (linha 1)
Duragdo da Qntd. de 50% Qntd. de Qntd. de Restante Horas
. Restante. .
Parada. Paradas. Paradas. Manutengdo. corrigido. Faltantes.
1h 129 64 46 -18 0 0
2h 82 41 37 -4 0 0
3h 36 18 10 -8 0 0
4h 26 13 8 -5 0 0
5h 17 8 0 -8 0 0
6h 10 5 0 -5 0 0
7h 9 4 1 -3 0 0
8h 2 0 -2 0 0
9h 2 1 0 -1 0 0
>10h* 43 21 2 -19 0 0
* Considerando até 24h de parada

e Tratamento linha 2:

Tabela 4 - Tabela de analise para Tratamento (linha 2)

12/12/2020 3 17/05/2021

Tratamento (linha 2)

Duragdo da Qntd. de 50% Qntd. de Qntd. de Restante. Restante Horas
Parada. Paradas. Paradas. Manutengao. corrigido. Faltantes.
1h 233 116 33 -83 0 0
2h 125 62 11 -51 0 0
3h 52 26 7 -19 0 0
4h 26 13 4 -9 0 0
5h 19 9 1 -8 0 0
6h 14 7 0 -7 0 0
7h 17 8 1 -7 0 0
8h 7 3 0 -3 0 0
9h 3 0 -3 0 0
>10h* 37 18 0 -18 0 0

* Considerando até 24h de parada




e C(Classificacao de sementes:

Tabela 5 - Tabela de andlise para Classificagao
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12/12/2020 a 17/05/2021

Classificagdo de Sementes
Duragao da Qntd. de 50% Qntd. de Qntd. de Restante Horas
. Restante. .
Parada. Paradas. Paradas. Manutengao. corrigido. Faltantes.
1h 104 52 191 139 139 139
2h 43 21 223 202 202 404
3h 30 15 80 65 65 195
4h 21 10 17 7 7 28
5h 14 7 17 10 10 50
6h 6 3 6 3 3 18
7h 9 4 3 -1 0 0
8h 3 1 3 2 2 16
9h 2 1 1 0 0 0
>10h* 23 11 29 18 18 180
* Considerando até 24h de parada Soma 1030

e Coluna e Color (linha 1):

Tabela 6 - Tabela de analise para Coluna e Color (linha 1)

12/12/2020 a 17/05/2021

Coluna e Color (linha 1)

Duragdo da Qntd. de 50% Qntd. de Qntd. de Restante Horas
. Restante. .

Parada. Paradas. Paradas. Manutengdo. corrigido. Faltantes.
1h 246 123 41 -82 0 0
2h 70 35 15 -20 0 0
3h 32 16 5 -11 0 0
4h 16 8 2 -6 0 0
5h 10 5 2 -3 0 0
6h 7 3 3 0 0 0
7h 10 5 0 -5 0 0
8h 3 1 0 -1 0 0
9h 4 2 0 -2 0 0

>10h* 13 6 2 -4 0 0

* Considerando até 24h de parada
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e Coluna e Color (linha 2):

Tabela 7 - Tabela de analise para Coluna e Color (linha 2)

12/12/2020 a 17/05/2021

Coluna e Color (linha 2)
Duragao da Qntd. de 50% Qntd. de Qntd. de Restante Horas
. Restante. .
Parada. Paradas. Paradas. Manutengao. corrigido. Faltantes.
1h 251 125 34 -91 0 0
2h 83 41 5 -36 0 0
3h 26 13 1 -12 0 0
4h 11 5 1 -4 0 0
5h 5 2 1 -1 0 0
6h 9 4 0 -4 0 0
7h 1 2 1 -1 0 0
8h 2 1 0 -1 0 0
9h 1 0 0 0 0 0
>10h* 15 7 1 -6 0 0
* Considerando até 24h de parada

3.2.3. Analisar

Nesta etapa, utilizou-se as ferramentas de Diagrama de Ishikawa, como

representado na figura 6.

Figura 6 - Diagrama de Ishikawa preenchido para o processo

Mio de Obra Meio Ambiente

Treinamento técnico

insifuciente.

Falta de ferramentas Sujeira de operagao.
Falta de mao de obra adequadas necessarias.

dedicada para a torre.

Indisponibilidade de
linha de produgio.

Cronograma de preventivas
Periodicidade de inpegéo insuficiente.

Aferigdo de KPI's de
inadequada

L L manutengio insufiéntes.
Auséncia de padronizagao.

Maquina

Ap6s levantadas as causas utilizando o Diagrama de Ishikawa foram definidos os
principais causadores da indisponibilidade de equipamentos na linha de producao, com
1ss0, o projeto foi refinado para mitigar os gargalos predominantes no problema proposto.
Para isso a analise foi realizada utilizando do método dos 5 por qués, como descrito na

tabela 8.
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Tabela 8 - Detalhamento 5 Porqués

2° Porqué

3° Porgué

4% Porgué 5° Porqué
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insufichente. falha. ireinamenios. : treinamentos
[para a equipe,
Faltademdode  Equipeds Métodode  Concentragiode  Redugdc de mi'i:&“ni; &
haao de obra obra dedicada  manulencio nao OpEraGan planejamento em cusio :
i i i s . exclusiva para o
para a larra, g axclusiva unificada, uma sd equipe operacianal. ki
Falta de Anuisicio de
; Ty Cuantidade titizagBo de Falta de analise ferramentas de
Matesial i imguficients para farramentias de eperacio manulencio
R toda equipe. compartithadas. conjunta. exclusivas para
PEcEssArias.
o setor,
Forrmutacio de
Raotina de Falta de procedimenta de
Meio Amidents gp"'i:rlﬂmlje Nmpees verifloago didria dﬁ;ﬁ 5";&1:. limpeza e
- descumprida. de limpseea, P varificagao
disria.
Revisao oa
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Aaguine Ki3pacea entre Inspecies ranulengies para mll (oG0S anallsando o
Inagaquads. coretivas. plansjamento. g2 dados. histdrico
exmEiente.
Cronogramade  Tempa dedicado.  Baixo tempo de Aproveltarnento
Meétodo preventivas a preventivas parada de Nt‘:gm de Demr:g::;;;ga de de paradas n&o
insuficlentas insuficlenta. Gperacho. producao : programadas
Criagio de uma
Ashrils on Elapasde Falta de revisdo Falla de pessoas equips para
Método Bl manutengao das instrughbes  designadas para revisar e criar
despadronizada. da frabatho. eata fungao, Instrugbes de
trabalho.
Auséncia de Digitalzacho da
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Medidas de manutengio  inadequado de falho das daé!cls eficientes de FoA A P apresentagao
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3.2.4. Melhorar

Com intuito de elevar as horas de disponibilidade da linha de producao criou-se
um plano de acdo afim de aproveitar pelo menos 50% das paradas ndo programadas para
encaixe das ordens manutengdo preventivas e preditivas que a principio seriam
executadas no periodo de entressafra (parada forcada). Para isso designou-se uma equipe
de manutencdo exclusiva para atuacdo na torre de processamento para atender as
demandas do projeto. Esta equipe foi composta por um planejador, um assistente de
processos e dois mecanicos, cujas fungdes foram demonstradas com o uso da Matriz

RACI, conforme a tabela 9.
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Tabela 9 - Matriz RACI de responsabilidades do projeto

Assistente de e
Planejador i fl _”“_I ' Mecanicos
Processo

RACI
Mapeamento de paradas programadas para o dia R C I
Captura de paradas oportunisticas R
Mapeamento de ordens a serem executadas R 1 |
Plano de manutencao com priorizagoes estruturado B o I
para as paradas e atualizado diariamente
Quadro de gestio visual do processo R C c
Auditar execucao de ordens R c I
Direcionamento dos locais das atividades A R |
Execucdo das ordens de manutengao B I R

A rotina de trabalho diaria dessa equipe funciona da seguinte maneira:

e Planejador: Responsédvel por enquadrar as ordens de manuten¢do preventivas,
corretivas e preditivas em horarios de parada do processo, sejam elas programadas
ou nao e pela atualizacdo do quadro de gestdo visual das atividades;

e Assistente de processo: Responsavel por vistoriar e analisar todo o processo de
producdo na Torre em tempo real e averiguar se as paradas inicialmente
programadas estdo ocorrendo e identificar paradas ndo programadas e informar
ao planejador a oportunidade de atuagao;

e Mecanicos: Execucdo das ordens de manutengdo repassadas pelo planejador e
tempos ociosos, leitura de procedimentos e instrugdes de trabalho de manutencao

dos equipamentos.

Foi definido um processo para garantir que o fluxo de execugdo funcionasse com
a maior efetividade possivel, para isso, estabeleceu-se uma reunido didria com andlises e
discussoes estratégicas envolvendo o programador, o assistente de processos € os clientes

envolvidos no processo. Conforme demostrado na figura 7.
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Figura 7 - Fluxo de execucao diario

Reunido para captura de paradas Almoge. Reunids para FUP do dia
programadas e planejamento capturando desvios -]
digrioc das ordens a serem oportunidades de melhoria.
executadas. Também & realizado

os FUP do dia anterior refatando {Somente envolvides no processo)
desvios e gerando agoes.

Além do fluxo de execucao, foi mapeado o procedimento necessario para que
ajude a repassar todas as informagdes relevantes do processo e de suas etapas para a
equipe de execugdo. Para tal representacdo foi utilizado uma Matriz SIPOC, conforme

tabela 10.
Tabela 10 - Matriz SIPOC definida

Fornecedores Entradas Processos Saidas Clientes

(Suppliers) (Inputs) (Process) (Outputs) (Clients)

Operadores,; Pircidne Programacao Ordens de
Lideres de Polarmatas ko de ordens de manutengoas Otpradores ds
produgao; prog manutengao incluidas no per
i dia e semana : Torre.
Analistas de (S+1) apropriada para  cronograma
Torre. a parada, diario.

3.2.5. Controlar

Foi definido a realizagdo de uma reunido diaria de 15 minutos pela manha para
captura dos indicadores de performance do processo no dia anterior com o intuito de
controlar e verificar a eficacia do processo. Nesta reunido ¢ capturado o atraso de ordens
de manutengdes em aberto a aderéncia as oportunidades de parada, as ordens

emergenciais e a reducao das horas de paradas necessarias na entressafra. Também ¢ pré-
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estabelecido um cronograma de atividades que serdo executadas para o dia e semana

conforme figura 8.

Figura 8 - Quadro de gestao diaria do projeto
ow| (D Planejamento de o(D

Paradas de Manutengio Paradas de Produgdo Atividades Oportunistas

Area Backlog (Dias) Aderéncia as oportunidades (%)
1 1 3 1 1 3 1 1 3

Classificacdo
Colunae Color 1
Colunae Color2
Tratamento 1
Tratamento 2

Paradas de Manutengio Paradas de Produgdo Atividades Oportunistas

Ordens Emergenciais

Area Redugdo na entresara (n)

(] Seg | Ter | Qua | Qui | Sex | Sab | Seg | Ter | Qua | Qui | Sex | Sab | Seg | Ter | Qua | Qui | Sex | Sab

Classificacdo
Coluna e Color 1
Coluna e Color2
Tratamento 1
Tratamento 2

5. Plano de Agéo 6. Contramedida
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CAPITULO IV

RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Resultados do projeto
Conforme dito, o projeto teve seu inicio dado em julho de 2021 e apos seis meses
de execugao, foram obtidos para cada setor, resultados de aproveitamento de paradas para
realizagdo de manutengdes preventivas, preditivas e corretivas.
e Tratamento (linha 1): Foram utilizadas 42% das paradas totais, com isso, para
este setor as horas necessarias de parada durante a entressafra foram zeradas,
conforme a tabela abaixo.

Tabela 11 - Resultado para o setor Tratamento (linha 1)

Julho 2021 a Janeiro 2022

Tratamento (linha 1)
Duragao da Qntd. de Qntd. de Horas de Horas de Horas
Parada. Paradas. Manutencgao. Parada. Manutencdo. Faltantes.
1h 80 51 80 51 0
2h 40 38 80 76 0
3h 42 12 126 36 0
4h 20 6 80 24 0
5h 5 2 25 10 0
6h 6 0 36 0 0
7h 2 1 14 7 0
8h 1 0 8 0 0
9h 3 0 27 0 0
>10h* 3 1 30 10 0
« , .
Considerando até 24h de Total 506 )14
parada.
o)
% de. ?aradas 42%
Utilizadas

e Tratamento (linha 2): Foram utilizadas 39% das paradas totais, com isso, para
este setor as horas necessarias de parada durante a entressafra foram zeradas,

conforme a tabela 12.
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Tabela 12- Resultado para o setor Tratamento (linha 2)

Julho 2021 a Janeiro 2022

Tratamento (linha 2)
Duragdo da Qntd. de Qntd. de Horas de Horas de Horas
Parada. Paradas. Manutencao. Parada. Manutencao. Faltantes.
1h 135 71 135 71 0
2h 25 18 50 36 0
3h 52 37 156 111 0
4h 26 4 104 16 0
5h 19 1 95 5 0
6h 2 0 12 0 0
7h 3 1 21 7 0
8h 0 0 0 0 0
9h 0 0 0 0 0
>10h* 5 0 50 0 0
* . )
Considerando até 24h de Total 623 206
parada.
0,
% d(—?‘ !Daradas 39%
Utilizadas

o C(Classificacdo de Sementes: Foram utilizadas 100% das paradas totais que ndo
foram suficientes para atender o total de ordens de manutencdes necessarias para
este setor, com isso, ainda restaram 859 horas de manutencao a serem realizadas,

conforme tabela 13.
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Tabela 13 - Resultado para o setor Classificagao

Julho 2021 a Janeiro 2022

Classificagdo de Sementes
Duragao da Qntd. de Qntd. de Horas de Horas de Horas
Parada. Paradas. Manutengdo. Parada. Manutengao. Faltantes.
1h 100 191 100 191 91
2h 45 223 90 446 356
3h 50 80 150 240 90
4h 15 17 60 68 8
5h 10 17 50 85 35
6h 2 6 12 36 24
7h 9 12 63 84 21
8h 2 3 16 24 8
%h 1 5 9 45 36
>10h* 10 29 100 290 190
N . .
Considerando até 24h de Total 650 1509 859
parada.
0,
% de' !Daradas 100%
Utilizadas

e Coluna e Color (linha 1): Foram utilizadas 41% das paradas totais, com isso,
para este setor as horas necessarias de parada durante a entressafra foram zeradas,

conforme a tabela 14.

Tabela 14 - Resultado para o setor Coluna e Color (linha 1)

Julho 2021 a Janeiro 2022

Coluna e Color (linha 1)
Duragdo da Qntd. de Qntd. de Horas de Horas de Horas
Parada. Paradas. Manutencao. Parada. Manutencao. Faltantes.
1h 89 41 89 41 0
2h 42 15 84 30 0
3h 22 7 66 21 0
4h 11 4 44 16 0
5h 7 2 35 10 0
6h 5 3 30 18 0
7h 5 2 35 14 0
8h 3 1 24 8 0
9h 1 0 9 0 0
>10h* 2 2 20 20 0
N . \
Considerando até 24h de Total 436 178
parada.
0,
% d(? !Daradas 41%
Utilizadas
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Coluna e Color (linha 2): Foram utilizadas 61% das paradas totais, com 1isso,
para este setor as horas necessarias de parada durante a entressafra foram zeradas,
conforme a tabela 15.

Tabela 15 - Resultado para o setor Coluna e Color (linha 2)

Julho 2021 a Janeiro 2022

Coluna e Color (linha 2)
Duragao da Qntd. de Qntd. de Horas de Horas de Horas
Parada. Paradas. Manutengao. Parada. Manutencao. Faltantes.
1h 93 52 93 52 0
2h 21 12 42 24 0
3h 13 9 39 27 0
4h 11 5 44 20 0
5h 3 1 15 5 0
6h 9 6 54 36 0
7h 1 1 7 7 0
8h 2 1 16 8 0
9h 1 1 9 9 0
>10h* 2 2 20 20 0
« , .
Considerando até 24h de Total 339 208
parada.
0,
% d(=j ‘Paradas 61%
Utilizadas

Apbs o fim das medigdes dos resultados dos cinco setores, teve-se eficiéncia total
para quatro setores, entretanto, as paradas no setor Classificagdo de Sementes ndo foram
suficientes para a realizacao de todas as manutengdes, restando 859 horas de manutengao
que foram executadas na parada for¢ada no periodo de entressafra.

Anteriormente, eram destinados 22 dias de parada de producdo na Torre para a
realizacdo das manuteng¢des, apds as melhorias implementadas do projeto, houve uma
redugdo de 50% no periodo de parada forgada, reduzindo a 11 dias.

Como a capacidade diaria de producao da Torre ¢ de 5000 sacos de sementes,
foram calculados qual o ganho total de producdo entregue pelo projeto, considerando o
quadro de funcionérios vigente composto por 10 pessoas com carga horéria didria de oito
horas de execugdo para as horas faltantes das manutengdes na entressafra, conforme

tabela 16.
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Tabela 16 - Resultado Final

Dias de entresafra|  Horas de manuntecdo  [Horas homem/dia (10] Dias de entresafra , _ Produgdo | Total de sacos
. Diferencade dias. |, :
anterior. restantes. pessoas 8h). atual. didria (sacos).|  produzidos.
2 859 80 11 1 5000 55000

Sendo assim, os ganhos financeiros sdo calculados pela capacidade diaria de
producdo multiplicado pelos dias de operagao que a partir do projeto foram
acrescentados na producdo anual.
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CAPITULO V

CONCLUSOES

Visto a necessidade da companhia de se adaptar a demanda de mercado atual,
utilizando de sua linha de produg¢dao com a maior eficiéncia possivel, sdo necessarios
projetos de melhoria continua de performance de suas operacles, entre elas, a
manuten¢dao com impactos significativos no dia a dia da opera¢ao exige uma atengao
expressiva, por isso, esse projeto tem foco de atuacdo no aperfeicoamento neste
processo.

Com o uso das ferramentas de qualidade aliados ao ciclo DMAIC, conseguiu-se
executar de forma estruturada o projeto proposto, tendo melhorias na captura de KPI’s
e os utilizando junto a um fluxo implementado para a aprimorar o processo de
manutencdes corretivas, preventivas e preditivas da Torre de beneficiamento de uma
empresa de produtora de sementes.

Como principal mudanca apds a execucdo do projeto, teve-se a implementacao
de uma equipe exclusiva responsavel pela manutencao da Torre de beneficiamento, o
gue gerou impactos benéficos a operacdo, como a melhor conexao entres os times de
operacao e planejamento de manutencao, resultando num fluxo de comunicagao mais
eficiente, queda na quantidade de manutencdes corretivas necessarias justificadas pelo
maior qualidade dos servicos de manutengado preventivas e preditivas.

Por fim, o projeto reduziu em 50% uma pausa na operacao para realizacdo de
manutenc¢des anteriormente executada em 22 dias e agora em 11 dias, o que, significa
ganhos financeiros devido a capacidade de producao didria de 5000 sacos de sementes,
totalizando a entrega de 55000 sacos a mais, os quais seriam produzidos através da

terceirizagdo de servicos evitando este custo extra a companhia.

O projeto piloto na companhia, apds o sucesso de sua implementacao, serd
expandido para outras unidades afim de garantir a padronizacdo de processo e
aumento da producao.
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