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RESUMO

Este trabalho apresenta o inicio processo de implementacdo do sistema de
gestdao de Manutencao Autdbnoma (AM) numa linha de produgao industrial de uma
empresa do setor alimenticio, trazendo consigo, os conceitos e definicbes de
manutengdo, a organizagdo e estruturacdo do sistema de gerenciamento de
manutencdo autbnoma, o contexto histérico que levou a elaboracdo da ideia de
manutencdo autdbnoma, as etapas inerentes ao processo de implementagdo do

sistema de gestao em questao, os objetivos desejados e os resultados obtidos.

Palavras Chaves: IWS; Manutencdo Autbnoma; TPM; AM; DMS, CL, CIL, DH.



ABSTRACT

This work presents the beginning of Autonomous Maintenance (AM)
management system implementation in an industrial production line of a company in
the food sector bringing with it concepts and definitions of maintenance, AM
management system organization, historical context which led to the elaboration of
autonomous maintenance idea, inherent steps of AM implementation process, the

desired objectives and the results obtained

Keywords: IWS; Autonomous Maintenance; TPM; AM; DMS, CL, CIL, DH
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1 INTRODUGAO

Tratando-se de estratégias de manutengdo de maquinas e equipamentos
industriais, normalmente adota-se medidas baseadas nos 3 tipos de manutencao
(corretiva, preventiva e preditiva), comparando-se os custos inerentes a cada um
deles, os recursos necessarios em cada tipo para solucionar o mesmo problema e,
principalmente, o prazo necessario para reestabelecer o fluxo padrao de producéo, de
acordo com Pinto e Xavier (2001), ja que paradas de equipamentos, sejam elas de
qualquer natureza, geram impactos financeiros para empresas, 0s quais serao
aceitaveis ou ndo a depender do modelo de negocio das companhias.

Tendo em mente a ideia descrita no paragrafo acima e vislumbrando a
competitividade entre empresas de mesmo setor produtivo no atual cenario mundial,
€ extremamente relevante saber qual estratégia de manutengao sera adotada por uma
companhia e como ela sera aplicada, visto que os custos de produgao que afetam o
valor final do produto englobam em sua composigédo os custos de manutengéo, que
podem representar um percentual entre 15 e 30%, segundo Almeida (2000). E tal valor
afeta os resultados financeiros de uma empresa.

Associado também a manutencgao prestada ao maquinario, temos a qualidade
do produto como ressalta Falconi (1992), que sera diretamente impactada pelo estado
de conservacéao e nivel de desempenho dos equipamentos. Tal raciocinio € de suma
importancia, pois além do preco final, a qualidade do produto € um dos grandes
diferenciais (se nao o principal diferencial) que levam o consumidor a escolher uma
determinada marca de um segmento de produtos.

A fim de otimizar os resultados entregues pela companhia e torna-los
sustentaveis a longo prazo, uma empresa do ramo alimenticio adotou para suas
operagdes o sistema de gestdo chamado Integrated Work System (IWS), inventado
pela P&G (Procter & Gamble), o qual, segundo Manfredini (2009), é pautado nos
lemas “Zero perdas” e “100% de engajamento do time” e conta em seu organograma
com a Manutengao Autbnoma (AM), uma metodologia de manutengéo proveniente do
sistema de gestdo inspirador do IWS, denominado por seu idealizado, Nakajima
(1989), Total Productive Maintenance (TPM).

Segundo Nakajima (1989), a Manutencao Autbnoma engloba trés grandes

forcas de producéo: a utilizacido plena dos equipamentos, a eficacia dos processos e
13



o melhor desempenho do trabalho humano visando eliminar as perdas relacionadas a
pequenas paradas e falhas de equipamento.

Em vista da presente introducido, o trabalho proposto abordara de modo
pragmatico o projeto de implementagdo do pilar de Manutengdo Autbnoma (muitas
vezes chamados de pilar de AM) numa das linhas de produgdo da empresa em
questdo. No qual o autor contribuiu com analises de indicadores para avaliar se o
processos de implementagdo estava progredindo, estabelecimento de métodos de
calculo de indicadores baseado na adaptacdo de bibliografias estabelecidas e
realidade de operacdo da linha industrial objeto de estudo e com sessdes de
treinamentos aos operadores cujo objetivo era elucidar ao time o motivo da adogao
da estratégia de Manutengdo Autbnoma e quais 0s passos a serem seguidos para

implementa-la.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo Principal

Implementar a metodologia da Manutencao Autbnoma numa linha de produgao
industrial de uma empresa do setor alimenticio de modo que a metodologia se
sustente a longo prazo trazendo continuamente melhores resultados quanto a

eficiéncia de producao, qualidade e custos.

2.2 Objetivos Secundarios
¢ Reduzir o numero de paradas nao planejadas de uma linha de produgéo;
e Aumentar a disponibilidade de utilizagdo das maquinas da linha de
producgao, a partir da reducao das paradas nao planejadas dessa linha;
¢ Reduzir o numero total de paradas de equipamentos;

e Padronizar um intervalo de paradas programadas para manutencgao.

15



3 FUNDAMENTAGAO TEORICA

3.1 Contextualizagao histérica sobre as mentalidades de manutengao

‘A conservagao de instrumentos e ferramentas € uma pratica observada,
historicamente, desde os primordios da civilizagado, mas, efetivamente, foi somente
quando da invencgao das primeiras maquinas téxteis, a vapor, no século XVI, que a
funcdo manutencao emerge” (Wyrebsk, 1997; p.9).

Para Kardec et al (2009; p.1), a manutencgao pode ter sua evolugao dividida em
quatro geragdes. Ja para Sievuli (2001; p.8) apud Moraes (2004), sdo 3 as divisdes
de geragdes da manutencgédo e suas mentalidades.

Embora a visdo dos autores citados e outros mais sejam divergentes quanto as
possiveis divisdo e datacdes de cada fase, ha concordancia quanto aos seguintes

pontos:

o Existe uma divisado de geragdes de manutengao;

¢ A mentalidade predominante na 12 geracéo era a de se corrigir falhas apés a
ocorréncia desses eventos;

¢ A mentalidade predominante na 22 geragéo era a de ser prevenir que falhas
ocorressem;

e O evento global impulsionador da troca de mentalidade da primeira para a
segunda geracao foi a Segunda Guerra Mundial que, durante seu periodo,
pressionou as plantas industriais a extrairem a maior disponibilidade possivel
de suas maquinas e equipamentos, principalmente nos paises envolvidos no

confronto.
Sendo assim, abaixo tem-se ilustracbes que apresentardo sucintamente o

historico de evolugdo da manutengcdo com foco nas possiveis geracbes e suas

respectivas mentalidades.
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Figura 1 - Etapas da Evolugdo da Manutengao
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Figura 2 - Evolugao da Manutencéo
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3.2 Manutencao: definicao

Em decorréncia da amplitude de estudos e teses sobre a tematica
“‘manutencédo”, existe uma variedade de maneiras de conceituagdo do termo
propriamente dito.

Baseando-se na Associagao Brasileira de Normas Técnicas, pode-se definir
manutencdo como “a combinacdo de todas as acbes técnicas e administrativas,
incluindo as de supervisao, destinadas a manter ou recolocar um item em um estado
no qual possa desempenhar uma funcéo requerida” (NBR 546, 1994; p.6).

Francois Monchy em sua obra “A Fungcdo Manutencao: formagao para a
geréncia da manutengao industrial”, utilizou as definigdes do dicionario Larousse e da
Association Frangaise de Normalisation (A.F.N.O.R), que é o ¢6rgédo francés de
normas.

Pela organizacao francesa temos que a manutengao € o “conjunto de agdes
técnicas, administrativas e gerenciais durante o ciclo de vida de um item pretendido
para manté-lo ou restaura-lo a um estado no qual ele possa performar a funcao
necessaria” (NF EM 13306, 2001; p.12).

Note que ambas as definicbes trazem a nogao de prevengao e de correcao em
seus textos, mas deixou-se em lacuna o aspecto financeiro inerente as agdes de
manutengao de equipamentos e instalagdes. (Monchy, 1989)

Para adicionar a ideia de custos a discusséo de geréncia de manutengao, traz-
se a tipificacao das acdes de manutencdes, baseada, principalmente, no momento e
na maneira que sao feitas as intervencdes nos sistemas. Dentro dessa tipificacédo, os

principais tipos de manutengao, segundo Kardec (2009), séo:

e Manutencéao corretiva ndo planejada
e Manutencéao corretiva planejada

¢ Manutengao preventiva

e Manutengao preditiva

e Manutencao detectiva

e Engenharia de manutencao

18



3.3 Manutencgao Corretiva

Para Kardec, (2009), manutencao corretiva € o conjunto de acdes e técnicas
empregado para o reparo e reestabelecimento das condi¢des ideias de operagéo de
um equipamento ou sistema a partir da ocorréncia de uma falha ou desempenho
abaixo do esperado.

Nesse sentido, percebe-se que a manutengao corretiva nem sempre tem
carater emergencial e com isso pode-se dividi-la em duas classes: ndo planejadas e

planejadas.

3.3.1 Manutencgéao Corretiva Nao Planejada

Séo intervengdes, geralmente com carater emergencial, em equipamentos e
sistemas com o objetivo de corrigir fatos ja ocorridos aleatoriamente, seja uma falha
ou uma queda de desempenho (Kardec et al, 2009). Em maioria dos casos, essa
classe de manutencéo corretiva € mais aplicada as falhas e quebras de equipamentos.

“‘Normalmente, a manutencéo corretiva ndo planejada implica altos custos, pois
a quebra inesperada pode acarretar perdas de producado, perda da qualidade do

produto e elevados custos indiretos de manutencao.” (Kardec et al, 2009; p.39).

3.3.2 Manutencgao Corretiva Planejada

Trata-se de intervengdes voltadas para a correcédo de avarias ja ocorridas.
Porém diferente da classe anterior o momento da intervengcdo € baseado numa
decisado gerencial ou no acompanhamento das condi¢gdes do equipamento, mesmo
que esse momento seja apds a quebra ou parada de equipamento. (Kardec et al,
2009).

Ainda segunda Kardec (2009), nesse tipo de classe, existe um tempo habil para
que o time de manutencéo planeje quais serdao as medidas adotadas e como serao
realizadas, diminuindo dessa forma, o tempo de parada e consequentemente os

custos diretos e indiretos de manutencgao.

3.4 Manutengao Preventiva
‘Essa abordagem tenta eliminar ou reduzir as chances de falha pela
manutengao (limpeza, lubrificagdo, substituicdo e verificagdo) das instalagbes em

intervalos previamente planejados” (SLACK et al, 2018; p. 911).
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“‘Manutencao preventiva € a atuacao realizada de forma a reduzir ou evitar a
falha ou queda de desempenho, obedecendo a um plano previamente elaborado,
baseado em intervalos definidos de tempo” (Kardec et al, 2009; p.42)

Para Slack (2018), como a manutengéo preventiva objetiva a prevengédo da
falha através do acionamento de planos de manutengdes periddicos baseados nas
horas operacionais, € importante que se estabelega um periodo apropriado para tal
acionamento. Muitos sistemas de gerenciamento de manutencdo preventivas
assumem como base para estipular tais periodos o quadro tipico de degradagéo
fornecido pelos fabricantes, porém as condicdes de operagdo sob as quais os
equipamentos e sistemas sao submetidos variam bastante, obrigando assim, que os
gestores de manutengdo busquem alternativas estatisticas para a adequagédo dos
intervalos dos planos de manutencgoes.

Dois indicadores muito utilizados para a tarefa descrita acima, de acordo com
Kardec (2009) e Slack (2018), sdo o MTBF e MTTR (Mean Time Between Failure e
Mean Time to Repair, respectivamente). O primeiro estabelece o tempo médio entre
duas falhas consecutivas e corresponde ao tempo de bom funcionamento do
equipamento. O segundo corresponde ao tempo médio necessario para reestabelecer
a condigdo operacional do equipamento ou sistemas, estando, dessa forma,
relacionado a eficacia da equipe de manutencgao.

Baseado nesses indicadores o gestor, durante a elaboragdo dos planos de
manutencdo pode estabelecer de quanto em quanto tempo deve-se realizar uma
intervencao no equipamento e qual sera a duragcdo do intervalo de manutencgao,
controlando assim o tempo de parada de produgao e mitigando os custos totais de

manutencao.

3.5 Manutenc¢ao Preditiva

‘A manutencgao preditiva € um programa de manutengao preventiva acionado
por condi¢des.” (Almeida, 2000; p.4)

De acordo com Kardec et al, (2009), a manutengao preditiva, assim como a
preventiva, também objetiva evitar a ocorréncia das falhas, porém invés de utilizar
indicadores de vida média dos equipamentos e sistemas para programar quando as
atividades de manutencdo deverao ser realizadas, utiliza-se o monitoramento das

condigbes mecanicas, elétricas, rendimento e outros indicadores para prever o tempo
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médio real até a préxima falha, permitindo assim a operagao continua do maquinario
pelo maior tempo possivel.

Essa mentalidade privilegia a disponibilidade do equipamento, fazendo com
que as paradas de manutencao, pautadas nas medi¢gdes de condi¢cdes durante a
operacgao do, ocorram quando realmente necessarias. (Kardec et al, 2009).

“‘Quando o grau de degradacgédo se aproxima ou atinge o limite previamente
estabelecido é tomada a decis&o de intervengao” (Kardec et al, 2009; p. 45).

Para Kardec (2009), outro aspecto importante de salientar € que as condi¢des
de operacao sao consideradas na manutencgao preditiva, ao contrario da preventiva.
Como citado ao fim do tépico anterior, muitos gestores na hora de estipular os
intervalos entre as atividades de manutencdo consideram as informacdes de
fabricante ou os indicadores estatisticos, criando assim planos de intervengbes com
intervalos regulares e por muitas vezes “conservadores”.

No gerenciamento de manutengcdo preditiva, esses intervalos serao
“modulados” pelos parametros apresentados pelos sistemas de monitoramento, que
podem ser influenciados pelas condicbes de operacdo, otimizando assim a

disponibilidade das maquinas.

3.6 Engenharia de Manutengao

Segundo Kardec et al, (2009), a engenharia de manutencao surge através da
combinacao de praticas de melhoria continua com as praticas de manutencéo atraves
de benchmarks e consiste na utilizagdo de dados obtidos pelo acompanhamento
realizados pelas equipes de manutencido para analise de estudos, proposicdes de
melhorias em rotinas, atividades e equipamentos, confeccdo de planos de
manutencdo mais assertivos que busquem atuar na causa raiz e antes da ocorréncia
de falhas.

Percebe-se pela definicdo acima que a engenharia de manuteng¢do ndo é um
tipo de manutencdo propriamente dito e os outros tipos de manutengdo podem ser
englobados na engenharia de manutengado. A Figura 3 ilustra este pensamento.
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Figura 3 - Tipos de Manutengao
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3.7 Manutenc¢ao da Produtividade Total (TPM)

3.7.1 O Que é TPM?

“A Manutengao Produtiva Total (TPM) pode ser explicada como um sistema de
gestao para a administracdo das operagdes de manutengdo em industria, em que ha
uma intima relacao entre pessoas e equipamentos” (NETTO, 2008; p. 33)

‘A Manutencgédo Produtiva Total (TPM) pode ser considerada um método de
gestdo que busca coordenar as atividades de manutengdo da empresa, aplicando
esforgos voltados para a manutencao, instalacdo e operagao dos equipamentos e
processos, buscando atingir maxima eficiéncia e zero defeitos. E tido como uma
mudanga cultural dentro das organizagdes, exigindo engajamento total de todos os
departamentos da empresa, desde a alta hierarquia até a frente de operacéo,

incluindo producéo, desenvolvimento, administragcédo, entre outros, para prevencgao de
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qualquer tipo de perda, aumentando a capacidade dos equipamentos e processos.”
(Oliveira, 2017; p. 27)

Uma terceira definigdo para TPM é:

“E uma filosofia e uma colegdo de praticas e técnicas desenvolvidas na
industria japonesa e destinados a maximizar a capacidade dos equipamentos
e processos, nao se destinando somente para a manutengao dos
equipamentos, mas também para todos os aspectos relacionados a sua
instalagdo e operagdo e sua esséncia reside na motivagdo e no
enriqguecimento das pessoas que trabalham dentro de uma companhia”
(UBQ, Unido Brasileira para Qualidade, 2008).

Através das definicbes dadas acima, é possivel perceber dois pontos. Primeiro,
a definicdo apresentada por Oliveira, (2017), ressalta os lemas do sistema TPM: a
busca pelo nivel de zero perda (independentemente do tipo) e engajamento total de
todos. Segundo, todas as definigbes ressaltam que apesar de carregar a palavra
“‘manutencdo” em seu nome, o TPM na sua forma mais atual, ndo se limita apenas ao

foco em equipamentos, mas engloba sim, todos os aspectos de uma empresa.

3.7.2 Contextualizacao histérica e origem do TPM

Conforme ilustra a Figura 2 e conduz-se o raciocinio deste trabalho, parece
obvio, de certo modo, mencionar que as mentalidades e agdes dos sistemas de gestao
de manutencao estdo em constante evolugao.

Evolugdo essa, muito ligada a contextos histéricos e geopoliticos que se
apresentaram no desenrolar da histéria humana.

Durante os séculos XVIII e XIX, houve um conjunto de mudangas no continente
europeu que levaram o periodo citado a receber a alcunha de Revolugao Industrial.
Dentre as mudancas, a principal foi a substituicido do trabalho artesanal pelo trabalho
assalariado e com uso de maquinas.

Note que desde o século XVIII, ja pode-se ter a ideia de manutengao corretiva
dentro de um ambiente industrial.

Ainda no século XVIIl, associado as mudangas citadas no paragrafo acima,
tem-se a revolugdo americana (também conhecida como independéncia dos Estados
Unidos), a qual culminou com a separagao das 13 colbnias norte americanas do
vinculo colonial com a Inglaterra. Esse processo de independéncia, foi liderado pela
elite colonial que tinham recursos suficientes para importar ideias, mercadorias e

tecnologia de outras partes do mundo, contribuindo para o desenvolvimento industrial
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e econdmico dos Estados Unidos, que, no século XX, passou a ser a maior poténcia
industrial.

No fim do século XIX, inicio do século XX, foi criado pelo engenheiro Estado
Unidense Frederick Taylor um sistema de organizagcdo industrial denominado
Administracao Cientifica, que ficou conhecido como Taylorismo, cujo principal objetivo
era otimizar as atividades realizadas pelas empresas através da segmentagdo de
funcdes e disposicao dos trabalhadores baseados nas fungdes exercidas, buscando
assim aumentar a eficiéncia dos processos através da racionalizagao do trabalho e do
maximo aproveitamento da mao de obra.

Também no inicio do século XX, em 1914, inspirados nos preceitos de Taylor,
surgiu o modelo fordista de producgéo, criado pelo norte-americano Henry Ford. Nesse
modelo foi estabelecido o conceito de linha de montagem possibilitando a produgao
em massa e o barateamento dos custos de produgéo e consequentemente do produto.

Em linhas gerais, Taylor deu enfoque ao aumento da produtividade da mao de
obra por meio da racionalizagdo dos movimentos, deixando a parte tecnologica da
producdo em segundo plano. Ford, ao elaborar seu sistema de produgédo, mantém a
racionalizagcao do trabalho e investe em maquinarios e instalagdes que possibilitem a
racionalizagcdo do processo, além da racionalizagao do trabalho.

Em 1914, além da criagcédo do fordismo, teve-se o inicio da 12 Guerra Mundial,
a qual estendeu-se até 1918 e teve como cenario o continente europeu.

Durante o periodo, todos os paises envolvidos mobilizaram suas capacidades
e recursos produtivos para fins marciais, tiveram um alto nivel de perdas humanas e
seus territérios foram extremamente destruidos, o que ocasionaram crises
econdbmicas em varios paises do continente pds-guerra, principalmente aos
perdedores que além de sofrerem com os pontos citados, enfrentaram também
embargos e sangdes por parte dos vencedores e outras nagdes do mundo.

Vale ressaltar, que embora os Estados Unidos tenham entrado na guerra, os
impactos econémicos foram menores quando comparados aos paises europeus, pois
seu territério ndo sofreu danos iguais aos dos paises do velho continente.

O periodo entre 1918 e 1939, conhecido como Entreguerras, foi benéfico aos
Estados Unidos até 1929, pois a reconstrucao europeia era financiada com dinheiro

norte americano e sua capacidade produtiva estava em pleno funcionamento.
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Em 1929, temos o colapso da bolsa de Nova York, que causo recessao
econdmica em todo mundo e abriu margem para o fortalecimento de discursos
extremistas da época que encaminharam paises europeus, Estados Unidos, Japao e
outros paises novamente a guerra.

Em 1939, da-se inicio a 22 Guerra Mundial, a qual durou até 1945 e gerou as
mesmas consequéncias da primeira guerra. Japao e paises Europeus tiveram seus
territérios e capacidades produtivas devastados, enquanto os Estados Unidos
sofreram os menores danos possiveis e financiou novamente a reconstrucao europeia
através do plano Marshall.

Na década de 50, os engenheiros japoneses Taiichi Ohno (1912-1990),
Shingeo Shingo (1909-1990) e Eiji Toyoda (1913-2013), baseados em estudos dos
sistemas de produgédo norte-americanos e na situagado pos-guerra do Japao (pais
destruido, um mercado pequeno e dificuldade em importar matéria-prima), iniciaram
o0 desenvolvimento um sistema chamado Toyotismo, cuja principal premissa € a
reducao de desperdicios.

As condi¢des geopoliticas, econémicas e histéricas do Japao pds 22 Guerra
somadas a observagdes feitas por Toyoda e Ohno durante visitas a fabricas estado-
unidenses, fizeram com que ele percebesse que nao seria possivel utilizar os mesmos
sistemas de produgao e administragcado usados pelos locais visitados, pois diferente
das fabricas americanas, as produgdes japonesas nao possuiam espago e verba
suficiente para montar largos estoques de matéria prima e produtos acabados.

Foi a partir das constatagdes de Toyoda e Ohno que surgiu o conceito de
producao flexibilizada, baseada na técnica de produgcao chamada Just in Time, no
qual esperava-se receber encomendas para s6 ai comegar a produgao.

Através da utilizacdo dessa técnica apenas a matéria-prima necessaria para a
fabricacdo de uma quantidade predeterminada de mercadorias, que deve ser
realizada em um prazo ja estabelecido, € utilizada. Dessa forma fabricas passaram a
economizar dinheiro e espago na estocagem de matérias-primas e mercadorias, além
de agilizar a produgao e a circulagao de produtos.

Simultaneamente aos estudos de Toyoda, Ohno e Shingo, Seiichi Nakajima,
iniciou estudos sobre manutencao preventiva adotada nas industrias americanas.

Segundo Nakajima, (1989), o termo manutengao consolidou-se na industria

americana na década de 50, quando se iniciou a implementagdao de conceitos de
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manutengao preventiva com foco no tempo em que intervengdes para manutengao
deveriam ser realizadas como ilustra a Figura 2.

Primeiramente conceituou-se a Manutengdo Preventiva (MP) propriamente
dita, em 1951. Em seguida tivemos a definigdo de Manutenc&o do Sistema Produtivo
(MSP), em 1954. Apods, teve-se o conceito de Manutengcdo Corretiva com
Incorporacao de Melhoria (MM), em 1957.

Ja na década de 60, inspirado nas metodologias e definicbes da década
anterior, Nakajima idealizou os preceitos dos conceitos de Prevengédo da Manutencgéo
e de Manutencao Produtiva que buscavam a maximizagao da capacidade produtiva e
da confiabilidade dos equipamentos.

“‘Até 1970, a aplicacéo desses conceitos (MP, MSP e MM) era basicamente
uma atribuicdo do departamento de Manutencao e ndo vinham atendendo de maneira
efetiva aos objetivos de zero quebra e zero defeito da industria japonesa” (SHIROSE,
1989, p.16).

A partir da década de 70, Nakajima passou a combinar suas ideias sobre
manutengdo com conceitos de uma segunda metodologia chamada Total Quality
Control (TQC). Dessa fusédo surge uma mentalidade de que a manutencéo de uma
organizacao deve envolver totalmente todos os colaboradores, fazendo-a com que a
manutencao passasse de produtiva, para produtiva total. Além de tornar o TPM um

sistema que revoluciona a manutencgao a nivel mundial.

3.7.3 Estrutura Organizacional do TPM

Para fortalecer o TPM como uma metodologia concisa, Nakajima (1989)
especificou as etapas a serem realizadas durante a implementagdo da metodologia e
as denominou de “pilares basicos de sustentagcdo da TPM”. Esses pilares s&o os
fundamentos que dao norte a todo desenvolvimento do TPM em organizagdes.

Complementando a ideia dos pilares de Nakajima, Takahashi et al. (1993)
ressaltam que o TPM deve ser implementado e desenvolvido de forma consciente,
indo de encontro com as necessidades da empresa que o esta adotando, levando em
consideracgao as especificidades da organizacdo como: capacidade produtiva, arranjo
das instalagdes industriais, escala do negocio, nicho de mercado e outras. Tudo isso
para evitar-se perdas e prejuizo.

A Figura 4 ilustra como é a estrutura de sustentacao dos 8 pilares do TPM.
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Figura 4 — Pilares do TPM

anutencao da Qualidade
Controle Inicial

Melhorias Especificas

Manutencao Planejada
TPM Administrativo

Educacéo & Treinamento

TPM - Seg., Hig. e MA

Manutencao Autonoma

Fonte: adaptado de Kardec et al, 2009.

Os oitos pilares sao:

a) Manutencdo Autbnoma;

b) Manutencdo Planejada;

c) Melhorias Especificas;

d) Educacao e Treinamento;
e) Manutencdo da Qualidade;
f) Controle Inicial;

g) TPM Administrativo;

h) Seguranca, Saude e Meio Ambiente;

Cada pilar traz uma mentalidade que devera estar presente nas acdes de todos
da companhia que opte por adotar o TPM como metodologia de trabalho. E para Slack
(2009) destes 8 pilares os 3 principais sao: Manutencdo Autbnoma, Manutengao
Planejada e Educacao e treinamento.

As ideias principais de cada pilar s&o:

e Manutencado Autdbnoma: Os operadores sao responsaveis por realizar
pequenas rotinas de manutencao das proprias maquinas;

e Manutengdo Planejada: As rotinas de manutengdo mais complexas séo
de responsabilidade do setor de manutengao e devem ser voltadas para
a prevengao de falhas visando o aumento da disponibilidade dos

equipamentos;
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e Melhorias Especificas: O foco desse pilar esta na potencializacdo da
eficiéncia dos sistemas produtivos, visando a busca da melhoria de
perdas cronicas;

e Educacgédo e Treinamento: A ideia é capacitar e desenvolver todos os
colaboradores, de nivel técnico a lideranga, através de treinamentos;

e Controle Inicial: Foca no estabelecimento das condi¢cdes ideais durante
a instalagado de um novo projeto, buscando eliminar perdas no processo;

e TPM administrativo: A mentalidade desse pilar € eliminar as perdas nos
processos administrativos da organizagao para que elas nédo afetem os
procedimentos, fluxos, processos e atividades da produc¢ao;

e Seguranga, Saude e Meio Ambiente: Foca em melhorias voltadas a
segurancga, ambiente e saude dos colaboradores, justamente para que
a ultima nao seja afetada por falhas, quebras, mas condigdes de trabalho

e outros fatores relacionados a esses 3 tépicos;

3.8 IWS - Integrated Work System

3.8.1 Definigao de IWS

‘O IWS é um sistema de trabalho que constréi uma estratégia direcionada para
alcangar e sustentar avangos dos resultados através de 100% de envolvimento do
empregado e uma mentalidade de perda zero.” (Manfredini, 2009; p. 05).

“Integrated Work System € um modelo de gestao integrado, uma filosofia ou
cultura organizacional implementada na P&G, que resume a optimizacao e melhoria
dos métodos desenvolvidos ao longo dos anos, num sistema eficaz de gestédo
operacional’ (Seixas, 2009; p. 14)

Baseando-se nos conceitos de Manfredini (2009) e Seixas (2009), pode-se
inferir que: IWS é uma metodologia de gestao integrada, criada a partir de modelos
antigos de gestdo usados pela P&G, focada em melhoria continua, que busca
aumentar e sustentar avancos nos resultados através da construcdo de uma cultura
empresarial de ZERO perdas e de 100% de envolvimento de todos os colaboradores

da companhia.
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3.8.2 Contexto Histoérico

“A Procter & Gamble foi fundada em 1837, por William Procter e James Gamble
€ comegou como uma pequena empresa familiar fabricante de sabonetes e velas na
cidade de Cincinnati — Ohio, Estados Unidos. Atualmente, a P&G comercializa
aproximadamente 300 marcas em mais de 160 paises, possui operagdes em cerca
de 80 paises e é considerada uma das maiores e mais bem sucedidas companhias
de bens de consumo do mundo.” (Manfredini, 2009; p. 01).

Segundo Oliveira, (2010), durante o periodo entre décadas de 60 e 90, as
operagdes da P&G, utilizavam trés sistemas de gestdo e melhoria continua distintos
e de modo independentes, a fim de obter melhoria nos resultados e desenvolver
colaboradores. Os trés sistemas eram: Total Productive Maintenance (TPM), Process
Reliability (PR) e High Performance Work System (HPWS).

Ainda de acordo com Oliveira, (2010), a partir dos anos 90 a P&G comegou a
observar os resultados de fabricas que aplicavam mais de um sistema de gestao e
notou que havia melhorias ao integra-los.

Manfredini, (2009), corrobora com esse ponto ao dizer que inicialmente a P&G
utilizava em suas operagbes de manufatura TPM, PR e HPWS, abordando-os de
modo independentes e seguindo caminhos paralelos. E que durante 5 anos, a
empresa estudou TPM, concluindo, por volta dos anos 2000, que os resultados dos
negocios poderiam ser acelerados integrando os 3 sistemas citados.

Temos entéo, de acordo com Manfredini (2009), que o IWS foi criado pela P&G,
na década de 90, através da integragao de outros 3 sistemas de gestdo, dos quais
tiraram-se preceitos basicos para compor os fundamentos do novo sistema de

melhoria continua, conforme ilustra a Figura 5.
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Figura 5 - Fundamentos do IWS

HPWS

- Principios
pessoais

IWS

Fonte: adaptado de Manfredini, 2009.

Oliveira, (2010), também menciona que inicialmente o IWS foi implementado
em 12 fabricas da P&G e comparou-se os resultados destas fabricas com as demais
gue implementavam apenas um dos sistemas englobados no IWS, notando-se que as
fabricas nas quais o IWS foi seguido alcangaram melhores resultados.

De acordo com Govender, (2016), os niveis de eficiéncia dos equipamentos
das operag¢des manufatureiras da Procter & Gamble encontra-se entre 85 e 90%,
apresentando um tempo médio entre paradas (MTBF — Mean Time Between Failures)
de 240 Minutos e apenas uma ou duas paradas planejadas por dia. Segundo ele,
esses resultados sao frutos da integracdo dos sistemas anteriores e do trabalho de
quase 30 anos feito em parceria com a Toyota que culminou na criagdo de um novo

sistema de gestao.
3.8.3 Process Reliability (PR)

Trata-se de uma estratégia de medi¢ao de performance que sintetiza num unico

numero, conhecido muitas vezes como Key Performance Indicator (KPI), todos os
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aspectos relativos a disponibilidade de producédo (qualidade, estrago, tempo de
producao, tempo de manutengao...).

Como PR é uma estratégia, a partir dela, pode-se criar diversas formas de
calcular o numero citado acima e diversas formas de denomina-lo.

Na empresa em estudo, o indicador resultante da aplicagdo do principio PR,
chama-se Overall Equipment Efficiency (OEE), que pode ser calculado de varias

formas, sendo a mais comum, segundo a literatura, descrita abaixo:

OFE = Tempo Real de Producao Producgdo nos Niveis de Qualidade Performance Real

X X
Tempo De Producido Previsto Producao Total Performance Estimada

Tal estratégia permite que a empresa visualize em qual aspecto estdo as
maiores perdas e aja diretamente nesses pontos para melhorar a performance global

da operacao.

3.8.4 High Performance Work System (HPWS)

Segundo Reis (2017), essa estratégia de gestdo, foca na capacidade das
pessoal dos colaboradores como base para a alta performance da companhia,
primando por aspectos como formacao das pessoas, compensagao com base em
resultados, valorizagdo do individuo, autonomia e responsabilidade dos
trabalhadores, ambientes de trabalhos seguros e qualquer outro aspecto que possa

influenciar no desempenho dos empregados, indo do nivel operacional ao gerencial.

3.8.5 Total Productive Maintenance (TPM)

Anteriormente, ja foi descrito a definicdo, historia e organizacédo do TPM.
Porém, a fim de relacionar o IWS com os sistemas de gestdo que o conceberam, é
valido reforgar que, de acordo com Yamaguchi (2005) e Shirose (1994), a estratégia
do sistema japonés é focada na manutencdo disponibilidade das maquinas e
equipamentos de producao.

Tal disponibilidade, segundo Yamaguchi (2005), é fruto do trabalho preventivo
de identificacdo e correcdo de defeitos, estabelecimento das condi¢des ideias de
operacdo do maquinario e do engajamento de 100% do time de manutencao,
producdo e liderancas na busca da eliminacao total das perdas dos processos
produtivos.
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3.8.6 Organizacgao do IWS
Manfredini (2009) e Seixas (2009) ponderam que por ser baseado no TPM e

pelo fato da forma de organizagéo deste sistema de gestao gerar bons resultados com

relagao a produtividade, qualidade e custos, o IWS também ¢é estruturado em pilares.

Segundo ambos os autores citados no paragrafo acima, Pilares sao elementos

organizacionais que interagem entre si para criar habilidades e comportamentos. Séao

compostos por sistemas, procedimentos e ferramentas que orientam toda organizagéo

a criar rotinas e padrdes de trabalho voltados para a melhoria e sustentacdo de

resultados.

Denominando os elementos, citados no paragrafo anterior, que compde os

pilares, temos:

a)

b)

Daily Management Systems (DMS’): Em traducao livre, sdo sistemas de
gerenciamento diarios. Na pratica, como pondera Manfredini (2009), séo
rotinas diarias voltadas para a observagdo e gerenciamentos de
numeros e indicadores diretamente relacionados aos resultados e
interesses dos negocios. Esse gerenciamento € baseado na coleta de
dados e definicdo de agdes de melhorias para os indicadores que
apresentam resultados abaixo das metas diarias e para parametros que
estejam fora de padrdes pré-estabelecidos.

Standard Work Process (SWP): Sao ferramentas de trabalho, que,
segundo Seixas (2009), buscam padronizar a forma de coletar dados,
analisar situacdes e propor solucdes de falhas, defeitos e problemas,
deixando assim toda documentagdo de uma organizagao estruturada e
organizada, o que gera um ganho de tempo na identificagdo e solugao

de problemas.

O IWS é composto por 10 pilares, conforme ilustra a Figura 6, na qual temos a

sigla e 0o nome em inglés de cada pilar.

Os 10 pilares utilizados pela empresa estudada sao:

a) LDR (Leadership) — Lideranga;

b) PM (Progressive Maintenance) — Manutencao Progressiva;

c) ET (Education & Training) — Educacao e Treinamento;
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d) SN (Supply Network) — Rede de Abastecimento;

e) IM (Initiative Management) — Gerenciamento de Iniciativas

f) Q (Quality) — Qualidade

g) EHS (Environment, Health and Safety) — Seguranca do Trabalho e Meio
Ambiente;

h) AM (Autbnomos Maintenance) — Manutengao Autbnoma;

i) ORG (Organization) — Organizagao;

j) LE (Loss Elimination) — Eliminagdo de Perdas;

Figura 6 - Pilares do IWS

‘ A BETTER
TOMO=RROW™

CONSUMIDORES ACIONISTAS SOCIEDADE FUNCIONARIOS

&

PM

| Rapildos X A B " Responsiveis
Mentalidade de 100% de

ZERO PERDA HPO - High Performance Organization comprometimento
(Organizagdo de Alta Performance)

Fonte: Adaptado IWS Field Book PT — Rev. 2.0.

Dos 10 pilares que compde o sistema de gestdo da empresa, da-se uma certa
relevancia a mais aos pilares AM, E&T e PM, quando comparados aos demais,
similarmente ao TPM. Essa ideia € fundamentada justamente pelos lemas do proprio
IWS, (“ZERO perdas”, “100% de envolvimento de todos os colaboradores da
companhia”).

Considerando o paragrafo acima e o tema do presente texto, doravante, o foco
sera o pilar de AM, que sera mais bem explorado na apresentagcdo da metodologia

usada no processo de implementacao desse pilar.
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3.9 Manuten¢ao Auténoma

Segundo Reis (2017), a Manutengao Autbnoma € uma estratégia de gestao de
atribuicées das responsabilidades das atividades de manutencao a serem realizadas,
de acordo com a complexidade das a¢des a serem executadas durante as atividades.

Ainda de acordo com Reis (2017), a estratégia consiste basicamente em
treinar e capacitar os operadores de maquinas, para que sejam capazes de realizar
pequenas tarefas de manutencdes nos préprios equipamentos que eles operam,
deixando para o time de manutencao as intervencdes em maquinas mais complexas,
que demandam uma maior tecnicidade para soluciona-las.

Manfredini (2009) discorre afirmando que essa atribuicao de responsabilidades
evita que o time técnico de manutengéo seja chamado por qualquer motivo minimo,
dando certa celeridade na retomada de operacédo de equipamentos parados, o0 que
aumenta a disponibilidade das maquinas e consequentemente a eficiéncia da planta
produtiva.

Segundo Kardec (2009), implementar tal estratégia, demanda uma
interatividade entre os pilares AM e E&T, total engajamento da equipe operacional,
gera um estreitamento da relagdo entre os setores de produgdo e manutencéo e
propicia ao mesmo time um maior dominio e interesse sobre os proprios
equipamentos, tornando os membros do time de operagédo capazes de solucionar e

prevenir problemas e inconformidades no maquinario.

3.10 DMS’s

Recapitulando da secédo 3.8.6, pilares sdo elementos organizacionais
compostos por sistemas, procedimentos e ferramentas que orientam toda organizagao
a criar rotinas e padrdes de trabalho voltados para a melhoria e sustentacéo de
resultados.

Os principais elementos que compde os pilares sdo os DMS’s e os SWP’s e
pode-se concluir, com auxilio de Seixas (2009) e Manfredini (2009), que DMS, na
pratica, sao rotinas diarias voltadas para o gerenciamento de numeros e indicadores
diretamente relacionados aos resultados e interesses dos negdcios. baseado na
coleta de dados e definicdo de acbes de melhorias para os indicadores que

apresentam resultados abaixo das metas diarias
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Respaldando-se por Manfredini (2009), tradando-se do pilar de Manutengao
Autdbnoma, temos que os DMS’s que o compde sao: Centerline (CL); Clean, Inspection

e Lubrication (CIL) e Defect Handling (DH), conforme evidencia a Figura 7.

Figura 7 - Composigao dos Pilares do IWS
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Fonte: Adaptado IWS Field Book PT — Rev. 2.0

3.10.1 Centerline (CL)

Em traducédo livre, Centerline significa “linha central’, na pratica, segundo
Andreia Manfredini (2009), quando se refere aos CL’s a ideia principal é estabelecer
e manter um ajuste 6timo para os parametros ajustaveis do equipamento, de modo
que nao haja paradas nao planejadas por conta desses parametros e estabelega-se
uma configuragado 6tima da maquina, na qual ela deve sempre permanecer ao se
realizar a operagao.

Manfredini (2009) define Centerline como: uma marcagéao visual que sinaliza se
os parametros de maquina estdo dentro, ou ndo, de um ajuste 6timo pré-estabelecido.
Essa marcacado tem o intuito facilitar a leitura do operador durante a inspecéao de
parametros, que deve ser realizada antes de iniciar a operacdo das maquinas.

Normalmente essa inspecao é feita a cada inicio de turno e o operador deve
verificar cada medidor de parametro de equipamento que esteja mapeado na rotina
de CL, observando se o valor indicado no medidor esta conforme a marcacao de
ajuste 6timo ou ndo. Caso alguma variavel esteja fora, deve-se abrir uma etiqueta de
defeito (que faz parte do DMS de Defect Handling) e reestabelecer a variavel ao valor
otimo antes de iniciar a utilizar o equipamento.

E valido mencionar dois outros pontos sobre os CL. Primeiro: existem 2 tipos
basico de Centerline, CL Fixo ou CL de Intervalo, representados respectivamente
pelas Figuras 8 e 9. Segundo: uma vez definido o valor ou intervalo do Centerline, nao

se deve mové-los.
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Figura 8 — Centerline Fixo
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Fonte: Adaptado IWS Field Book PT — Rev. 2.0

Figura 9 - Centerline de intervalo

Fonte: Adaptado IWS Field Book PT — Rev. 2.0

O Anexo A, traz a exemplificagdo do caderno que deve ser preenchido durante

a verificagdo dos CL de equipamento.
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3.10.2 Clean, Inspection and Lubrication (CIL)

De acordo com Seixas (2009), esse DMS consiste numa rotina baseada num
roteiro composto por atividades de limpeza, inspecao e correcdo de defeitos ou
anomalias encontradas durante a fase de inspecao.

Seguindo o raciocinio de Seixas(2009), o termo CIL, quando traduzido
livremente do inglés significa “limpeza, inspec¢ao e lubrificacdo” e recebe esse nome
pois representa uma légica de procedimento que é:

e Limpar para inspecionar (pois assim tem-se mais clareza e facilidade na
inspecao);

e Inspecionar para encontrar defeito (pois assim sabe-se a condi¢cdo do
equipamento antes de operar);

e Encontrar defeito para corrigi-los (deixando o maquinario livre de
defeitos para que funcione na melhor condicdo possivel, evitando

paradas na produc¢ao por conta de falhas de equipamentos);

Seixas (2009) pondera que embora o ultimo termo da sigla CIL represente a
lubrificagdo, na pratica, a ideia ndo é realizar a lubrificacdo propriamente dita do
equipamento, mas sim corrigir defeitos encontrados durante o procedimento do DMS,
caso no roteiro tenha acdes de lubrificacbes, elas deverao ser realizadas, mas a
mentalidade principal é sobre correcao de defeitos encontrados.

O roteiro deve ser executado em horarios pré-estabelecidos, pois representa a
principal parada planejada de equipamento e normalmente € realizado a cada 8 horas,
coincidindo-se com o inicio de cada um dos turnos estabelecidos pela companhia.

Além conter no roteiro de CIL as acbes necessarias, deve-se explicitar a
periodicidade que cada uma deve ser realizada, abrindo entdo uma classificacéo para

as acoes do CIL. As atividades podem ser divididas em:

e Acoes de turno: Sao aquelas realizadas todo turno;
e Acdes de Dia: Sdo aquelas realizadas 1 vez por dia;

e Acdes de Semana: Sdo aquelas realizadas 1 vez na semana,;

Analisando friamente, o DMS de CIL é o nucleo da manutencao autbnoma, pois

nele é condensado as primeiras pequenas ag¢des de manutencdo que sao de
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responsabilidade do time de operagao e a partir da boa execugao do CIL, defeitos de
maiores complexidades podem ser encontrados e repassados ao time de
manutencao.

Tem-se no Anexo B um dos roteiros de CIL que sdo executados pelo time de

operagao no inicio de cada turno.

3.10.3 Defect Handling (DH)
Para iniciar a discussao sobre DH, primeiramente deveriamos abordar o

conceito e a classificacdo dos principais tipos de defeito para a metodologia.

3.10.3.1 Conceituacao e classificagao de defeitos

De acordo com as normativas do sistema IWS, defeito € todo ponto que esteja
fora de padrdo em maquinas ou processos.

Segundo Reis et al (2017) um defeito representa, a longo prazo, um grande
potencial de parada do equipamento, pois pode causar a deterioragdo prematura da
maquina, ocasionando quebras.

Os defeitos podem ser classificados em 7 tipos principais, segundo a

bibliografia do préprio sistema de gestao. Sendo eles:

a) Falhas em Componentes;

b) Desvios de Condi¢des Basicas;
c) Fontes de Contaminacao;

d) Itens desnecessarios;

e) Areas de Dificil Acesso;

f) Desvios de Qualidade;

g) Condicbes Inseguras;

3.10.3.2 Conceito de Defect Handling

Defect Handling, segundo Reis (2017), como préprio nome ja diz, € uma rotina
na qual visa-se gerenciar os defeitos de equipamentos, maquinas e processos. Essa
rotina € executada para encontrar e resolver defeitos, que reduzem a vida util dos

ativos produtivos de uma empresa.
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De acordo com Reis (2017), a busca e solugcado de defeitos pode ser feita a
qualquer momento do tuno, porém é recomendado utilizar-se do tempo dedicado as
rotinas de CL e CIL para realiza-la simultaneamente, pois dessa forma vincula-se a
realizacdo das rotinas de AM a uma parada planejada de equipamento, na qual a
duragao pré-estabelecida e as condi¢des de parada sao controladas.

Nesta parada, deve-se verificar se os parametros de equipamentos estdo
configurados dentro dos intervalos e valores ideias, limpar a maquina, inspecionar a
maquina em busca de defeitos, seja referente a depreciagdo quanto a ajustes de
maquina e registrar os defeitos através das etiquetas.

A partir do momento em que se identifica um defeito, adota-se um fluxo de
agdes que compde o gerenciamento de defeitos, as quais sdo ordenadas da seguinte

forma:

1°) Identificar o Defeito;

2°) Gerar o registo do defeito através da documentacao especifica, conhecida
como etiqueta de defeito (Anexo C);

3°) Corrigir o Defeito;

4°) Analisar o defeito de forma extensiva, buscando identificar a fonte
causadora (ou causa raiz), utilizando as ferramentas de analises propostas pelo IWS;

5°) Propor uma acéo, baseada na analise do defeito, que elimine a causa raiz
de modo que o defeito ndo volte a acontecer (contramedida).

6°) Realizar as atualizagbes e ajustes necessarios dos padrdes e configuracdes
de equipamento, rotinas de CIL e CL, Planos de Manutengao etc.

7°) Encerrar o fluxo através da validacdo da contramedida durante 24 horas.

Para melhorar a compreensao, abaixo temos um fluxograma que relaciona os

trés DMS’s da Manutengéao Auténoma.
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Figura 10 - Rotina da Manutengao Autbnoma
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Fonte: Adaptado IWS Field Book PT — Rev. 2.0
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4 METODOLOGIA

Associando a definicdo de Manutencdo Autbnoma com as definicdes de cada
DMS que a compde, é possivel notar que a implementagao do Pilar de AM nada mais
€ do que a alteragao de cultura da empresa através das implementagdes de rotinas
diarias, a partir das quais o time de operadores tornar-se-a responsavel por agdes de
manutencdes preventivas dos proprios equipamentos, que deverao ser realizadas
numa parada planejada de maquinas antes do inicio efetivo da produgéo, cujo objetivo
final é eliminar a deterioracdo forcada (ou prematura) dos equipamentos,
possibilitando assim, que os equipamentos de producao performem toda sua vida util
ou toda sua vida projetada.

O processo de implementacdo do pilar de Manutencdo Autbnoma, é
segmentado em 7 etapas chamadas de passos, nos quais aplica-se um procedimento
padrao, de modo atingir as metas estipuladas, pelo IWS, como critério de sucesso de
cada um dos passos a ser alcancado durante o processo.

Os 7 passos do AM s3o:

e Passo 1: Realizagao limpeza inicial
Nesse passo foca-se em criar um procedimento inicial de limpeza dos
equipamentos de modo que, esse procedimento, quando executado,
mantenha um padrao de limpeza das maquinas e facilite a identificacéo
de defeitos.

e Passo 2: Abordagem e Eliminagéo de fontes de contaminagéo
Nesse passo foca-se em identificar e eliminar as fontes que geram a
sujidade dos equipamentos tratada no passo 1, de modo que a limpeza

inicial seja mais rapida e a maquina permaneca limpa.

e Passo 3: Defeitos de Lubrificagao
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Nesse passo foca-se na melhoria do procedimento de limpeza, na
criacdo do um padrao de inspecao e de lubrificacdo do equipamento
apos a limpeza. De modo sucinto, é focado na criacdo do procedimento

a ser adotado na rotina de CIL.

e Passo 4: Inspecao Geral

Nesse passo foca-se na instituicdo do habito de inspecionar todo o
equipamento, aprofundando tal inspecdo a nivel de componentes de

maquinas, incluindo componentes de fixacao.

e Passo 5: Inspeg¢ao Autbnoma
e Passo 6: Padronizagao

e Passo 7: Gerenciamento Autbnomo

Na companhia estudada, as linhas de producgao cujas implementagdes de AM
estdo mais avangadas alcangaram o Passo 4, por conta disso, ndo abrangeremos o
foco dos passos 5,6 e 7.

Além de apresentar consigo um foco que devera ser atendido ao final da
implementacao da etapa, cada um dos passos estipula que sejam usadas ferramentas
de analises especificas que auxiliardo na melhoria da execugao das rotinas do pilar,

sendo essas rotinas o CIL, CL e o DH.

4.1 Ferramentas de Analises

Conforme mencionado acima, em cada uma das etapas da implementagao da
Manutengao Autdbnoma, sdo abordadas novas fermentas de analises, usadas para
elevar o nivel do procedimento de identificagdo de causa raizes de defeitos, para
facilitar a analises de quebras, para aumentar a velocidade da proposicdo de

contramedidas de defeitos.

4.2 Passo Zero
Conforme descrito na abertura da secao 4, a implementacédo do AM ira trazer a

alteracdo da cultura de manutencdo de uma companhia. Porém, antes de iniciar a
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implementagao, para que seja possivel mensurar as melhorias ao longo do processo
e direcionar a equipe de operagao, de forma que ela saiba quais serdo suas tarefas e
0 porqué da nova cultura, primeiro deve-se realizar uma etapa chamada de Passo 0
€ que serve como preparagao para a implementacgao.
Durante o Passo 0 realiza-se uma série de agbes para preparar os operadores,
através de informagdes e conhecimentos, a executarem os DMS’s diariamente.
Tais acgdes sio:
¢ Levantamento de todas as perdas da linha a ser estudada;
e Analisar quais sao as 3 principais perdas;
e Definir as métricas que serao usadas como indicadores diarios, através
dos quais ir-se-a mensurar as melhorias atingidas com a Manutengao
Autdbnoma;
e Definir a Base Line
e Fornecer treinamento tedrico sobre Manutencao Autbnoma, englobando
a definigao, o intuito de ser implementada e os passos que a compde;
e Realizar o Dia D;
e Estipular os ciclos de reunides estipulados pelo IWS;
e Dar o “Start” na execugao das rotinas e reunides (implementacao

propriamente dita).

4.2.1 Base Line

Esta etapa nada mais € do que analisar qual € o status atual dos indicadores
estipulados por meio da definicdo dos resultados atuais que cada indicador apresenta.
Estes valores, entdo, sdo definidos como numeros iniciais apresentados pela linha
industrial que sera melhorada através da manutencéo auténoma.

Ressaltando que todas as metas que deverao ser atingidas futuramente serao

em comparacao a tais numeros iniciais.

4.2.2 Dia D (Criagao dos Checklists das rotinas de CIL e CL)

Uma das acdes que compde o Passo Zero, conforme dito acima, é a realizacao
do Dia D.

O Dia D nada mais € do que a realizagdo de uma parada prolongada de

maquinas, durante a qual realiza-se a limpeza da maquina, de acordo com o que 0s
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préprios operadores acham ser o melhor procedimento de limpeza possivel e ao final
da limpeza, inspeciona-se o0 equipamento em busca de defeitos ocultos.

Os objetivos de tal intervengao sao:

1 — Estipular um procedimento padréo de limpeza;

2 — Realizar o mapeamento dos defeitos dos equipamentos para soluciona-los;

3 — Treinar o fluxo de execucédo do DMS de DH;

4 — Consertar o equipamento de modo a estabelecer uma condicdo basica
desses equipamentos (que nada mais é que a condigdo ideal de funcionamento
desses equipamentos);

5 — E por fim, listar as agdes que sao necessarias para manter esse

equipamento em condi¢cao basica.

Atavés dessa listagem de agdes e do procedimento de limpeza estipulado, cria-
se 0 que chamamos de cadernos de CIL e Center Line, que nada mais sdo os

checklists de acdes que serdo usados durante a execucgao diaria desses DMS’s.

4.3 Ciclos de monitoramento de resultados e acompanhamento de execug¢ao das
rotinas

Visto que o para implementar o pilar de Manutengao Autbnoma numa linha de
produgao tratar-se-a de rotinas e habitos dos operadores que a tripulam, é
imprescindivel que haja o monitoramento constante da execugéo das atividades que
devem ser realizadas rotineiramente, sejam elas diarias, semanais, quinzenais ou
mensais ou trimestrais.

Para monitorar a assimilagado das rotinas, o IWS propde uma rotina de reunioes,
nas quais ir-se-a avaliar se esta havendo assimilacéo e aceitagao das atividades
rotineiras por parte operadores. Essa avaliagéo é feita através da analise de alguns
numeros como: o tempo total gasto para execugédo das atividades inerentes nas
rotinas de CIL e Center Line, a medida da frequéncia de execucgao de cada atividade
relacionada nos checklists de Center Line e CIL, numero de defeitos encontrados
durante a execucéao dos roteiros das rotinas entre outros.

As reunides propostas pelo IWS sao:
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e Daily Direction Setting (DDS)

e Follow Up (FUP)

o Weekly Direction Setting (WDS)
e Monthly Direction Setting (MDS)
e Plano de 90 Dias (P90)

4.3.1 Daily Direction Setting (DDS)

Em traducdo livre, Daily Direction Setting, significa “alinhamento do
direcionamento diario”. Trata-se de uma reuni&o, no inicio do dia de trabalho, na qual
se analisa os resultados dos indicadores de producéo do dia anterior e estabelece-se
as agoes necessarias no dia atual para que haja melhoras nos resultados que ficaram
com desempenho abaixo das metas estabelecidas.

Nessa reunido avalia-se a efetividade das rotinas de manutencédo autbnoma
através da medicao da frequéncia de execugao dos checklists de Centerline e CIL e
da contabilizacdo do registro de etiquetas de defeitos. Caso detecte-se algum desvio
das rotinas, é possivel planejar agbes de treinamentos e reforgo da importancia de

execucao delas.

4.3.2 Follow Up (FUP)
Essa reunido, assim como a DDS, também é diaria, porém é realizada ao final
do dia de trabalho e o seu objetivo € apresentar e discutir-se os resultados das ag¢des

estipuladas no plano diario elaborado durante a DDS.

4.4.3 Weekly Direction Setting (WDS)

A WDS, é uma reunido semanal, cujo objetivo & avaliar e comparar os
resultados semana a semana das ultimas 4 semanas. A partir dessa comparacgao,
analisa-se a efetividade das principais acdes diarias adotadas ao longo da ultima
semana e propde-se acdes de duracdo semanal para alavancar os resultados que
estao apresentando resultados abaixo das metas semanais estipuladas.

De modo pratico: suponha que ir-se-ao realizar a WDS da semana 45 do ano.
Ir-se-a apresentar e discutir os resultados da semana 44, comparando-os com 0s
resultados das semanas 41, 42, 43. E assim sera 0 mesmo para as semanas 46, 47

e assim por diante.
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4.3.4 Monthly Direction Setting (MDS)

Seguindo a loégica da WDS, temos a Monthly Direction Setting (MDS).

Essa reunido ocorre mensalmente e segue a mesma regra de analise da WDS.
Ela ocorre no inicio do més vigente para discutir os resultados do més passado e os
trés meses que precedem o ultimo, sempre avaliando os resultados e a efetividade
das principais a¢des do ultimo més.

De forma exemplificada, no més de setembro, realiza-se a Monthly referente
ao més de agosto, comparando os resultados de agosto com os de julho, junho e

maio, e 0 mesmo se faz para todos os meses.

4.3.5 Plano de 90 dias (P90)

Ja foram mencionadas as reunides diarias, a reunido semanal e a reunidao
mensal. Complementando os ciclos de reunides, temos a reuniao do Plano de 90 dias.

Essa reuniao é realizada a cada 90 dias (3 meses), como o0 nome bem diz, na
qual discute-se os resultados de performance, qualidade e avalia-se o status da
implementagdo dos DMS’s do pilar de manutengcédo autbnoma, além de revisar-se o
andamento das agbes elencadas no ultimo P90 e levantar-se novas agodes, cujas
duragdes sdao mais longas que uma semana.

Durante a preparagdo dos dados dessa reunido tem-se a nogao se o0s
patamares de OEE, numeros de paradas nao planejadas, numeros de quebras estao
melhorando a ponto de terem alcancados as metas necessarias para as certificacdes

de Passo 1, Passo 2, Passo 3 e assim por diante.

4.4 Processo de Implementacgao

O processo de implementacdo é seguido de forma sequencial e para cada
passo segue-se um procedimento padronizado, que é repetido em cada um deles,
tornando todo processo ciclico. E cada um dos ciclos é fechado quando se constata
que as metas estipuladas para cada um dos passos foram alcancadas e sustentadas.

Visto que ja foram mencionados o passo zero (considerando Base Line e dia
D), as ferramentas de cada passo, os DMS’s e o foco de cada passo, fica mais facil
estabelecer as relacbes entre todos esses elementos, pois o processo de
implementagao e o procedimento padréo que o compde sédo formados justamente pela

sequencialidade dessas relagdes.

46



O processo, sequencialmente falando, € dado da seguinte maneira:

1°) Realizar o Passo 0:

1°) Construgao do Baseline (elencando as 3 principais perdas da linha);
2°) Treinamento de AM para o time operacional referente ao Passo que
se almeja atingir

3°) Avaliagao do time para medir a retengéo de conhecimento;

4°) Realizagao do Dia D;

5°) Criagcao dos Cadernos de Check Lists dos DMS’s de CIL e CL;

6°) Confeccdo da analise para eliminacdo de perdas através da
utilizacdo de uma ferramenta de analise fornecida pelo pilar de “Loss

Elimination”.

2°) Implementacao das Rotinas:

Inicia-se e mantem-se a realizagao da rotina de CIL, suportada pelo
checklist de agoes;

Inicia-se e mantem-se a realizacdo da rotina de CL, suportada pelo
checklist de pontos a serem inspecionados;

Institui-se os ciclos de reunides, nos quais ir-se-ao acompanhar a
realizagao das rotinas e os niveis de melhora dos resultados até que os
resultados obtidos estejam nos patamares das metas estipuladas de

modo sustentavel.

3°) Em terceiro, realiza-se auditorias para confirmar que uma linha de produgao

atingiu passo 1, passo 2, passo 3... até o passo 7.

Assim que um passo € atingido, retoma-se os treinamentos com o time, dessa

vez sobre a préoxima etapa a ser alcangada, atualiza-se as metas e continua-se a

executar as rotinas até atingir as metas do proximo passo e ter-se uma nova auditoria.

Esse ciclo citado acima é repetido até atingir-se o passo 7, por isso diz-se que

0 executa-se um procedimento padronizado em todos os passos.
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Abaixo, tem-se na Figura 11, um fluxograma que relaciona o processo de

implementacao, as ferramentas, os DMS’s, o procedimento padrdo e o Passo Zero,

de modo que fique clara a sequéncia de implementacao.

Figura 11 - Procedimento Padrao de implementagao da Manutengao Autbnoma
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Fonte: Prépria (2022)
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5 RESULTADOS

De modo resumido, conforme mencionado previamente, para mensurar o
progresso do processo de implementagdo do AM numa linha ou modulo industrial, sdo
usados indicadores estabelecidos durante a realizagdo do Passo 0, durante o qual,
além de serem estabelecidos, tais indicadores também sdo medidos ou calculados e
os valores obtidos s&o tidos como base de comparagdo para ao longo de todo
processo, indo do passo 1 ao passo 7.

Na presente sec¢ao ir-se-a apresentar a linha industrial utilizada para estudo, os
valores obtidos como baseline da linha analisada e os resultados obtidos com a

implementagdo da Manutengao Autbnoma na linha referida.

5.1 Linha Industrial Objeto de Estudo

A linha adotada como objeto de estudo foi escolhida de acordo com a estrutura
organizacional da empresa e os nomes dos equipamentos, bem como das matérias
primas usadas serdo alterados por questdes de segredo industrial, seguindo o
seguinte critério: para os equipamentos foram usadas como nome a fungao primaria
de cada maquina e as matérias primas foram chamadas de Matéria Prima A e B.

De modo resumido, a organizagdo administrativa da empresa é feita por
células, as quais sao responsaveis pela gestdo de partes especificas da linha geral.

No caso do presente estudo, a linha estudada esta delimitada pelo retangulo

azul claro ilustrado na Figura 12, que se encontra a seguir, e € composta por:

a) Silos de armazenamentos de matéria prima;

b) Um detector de metal;

c) Maquinas de cortes;

d) Um equipamento buffer, cuja fungao € garantir que a linha a partir daquele
ponto seja alimentada de forma regular e frequente;

e) Uma balanga controladora de fluxo;

f) Um secador industrial;

g) Uma maquina de aplicagédo de esséncia.
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Além da composigao da linha, € necessario ressaltar o regime de trabalho sob
o qual ela é utilizada, pois essa informacgao ira influenciar na escolha dos indicadores
de performance que serdo usados par mensurar a efetividade do processo de
implementacgéo da estratégia de manutengao pretendida.

A linha objeto de estudo, funciona 5 vezes na semana, durante 2 turnos da

companhia.

Figura 12 - Linha Industrial Objeto de Estudo
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Dosadora
para Adicdo

. Matéria Prima A |
. Matéria Prima B |

Silos de

Peneira Detector Armazenagem

Desempoeiradora de Metais

Robd de Maquina Maquina
Alimentacdo de Corte de Vapor

Fonte: Prépria (2022)

5.2 Resultados de Passo Zero — Indicadores, Valores de Baseline e Metas de

Indicadores

5.2.1 Metas Conceituais do IWS
Recapitulando a secao 4.2, além de se determinar quais serdo os indicadores
a serem analisados durante o processo de implementacio, determina-se o baseline,

que serve como referencial para as metas a serem estipuladas.
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Conceitualmente, o IWS estabelece qual sera o de foco das tratativas e
prioridades em cada passo, baseado numa linha de raciocinio sequencial para que o
time de operacgao saiba o porqué das acdes a serem feitas.

No passo 1, o foco é estabelecer um procedimento padrdo de limpeza,
inspecao, deteccao e corregao de defeitos. O que é entendido como limpeza inicial.
Essa mentalidade faz com que o operador deixe os equipamentos numa condigao
ideal de operacado, pois faz com que o ambiente esteja sempre limpo e facilite
inspecdes e detecgao de problemas em maquinas.

No passo 2, considerando que ja se tem um padrao de limpeza e inspe¢ao bem
estabelecido, foca-se na detecgdo das fontes de contaminagdo que implicam nos
equipamentos ficarem sujos, causando limpezas recorrentes, paradas de maquinas
inesperadas, quebras e dificulta a inspe¢cao do maquinario.

Criado um padrao de limpeza, solucionado os problemas de fontes que
contaminam a maquina, no passo 3, prioriza-se a lubrificagdo das partes moveis das
maquinas, garantindo assim com que possiveis paradas por atrito excessivo e
emperramentos sejam evitados.

Note que os passos 1, 2 e 3 preocupam-se em padronizar agdes que garantam
gue a maquina sempre esteja na melhor condigdo possivel para operar além de focar
na eliminagdo massiva de defeitos.

Tomando como bem implementado os passos 1, 2 e 3, parte-se para a
implementagao do passo 4, o qual preocupa-se na inspec¢ao e identificacao de falhas
e defeitos nos componentes de maquinas (parafusos, rolamentos, conexdes
pneumaticas, valvulas...). Pois, ja que o equipamento esta limpo, sem pontos que
possam suja-lo novamente e bem lubrificado, permite ao operador ter tempo de
verificar a condicdo dos componentes de modo que se previna falhas ou quebras
futuras.

Além do foco de cada passo, o IWS estabelece requisitos minimos que devem
ser atingidos em termos de indicadores e resultados para afirmar que uma
determinada linha de produgéo atingiu um passo especifico de AM.

E valido pontuar que na companhia, onde encontra-se a linha fabril estudada,
as areas produtivas que estdo mais avancadas na implementacao de Manutengao

Autdbnoma, alcangaram o passo 4 e nao € o caso do presente objeto de estudo.
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Pontuado isto, ir-se-a pontuar os metais conceituais do IWS apenas dos passos 1 ao
3.

Para validacao de passo 1, uma linha industrial deve, a partir do valor definido
como Baseline, reduzir a quantidade total de paradas em no minimo 25% até a data
da auditoria de validagao e estabelecer um tempo padrao para o intervalo de parada
planejada da linha.

Para validacado de passo 2, deve-se reduzir a quantidade total de paradas em
no minimo 50% e o tempo de parada planejada, definido no passo 1, deve ser reduzido
em 90% até o dia da auditoria, pois como trata-se de habitos e rotinas, as ac¢des feitas
durante o CL e CIL, ficardo mais rapidas ja que os operadores terdo um aumento da
habilidade de execucao das acoes.

No passo 3, para que haja a validagao, deve-se reduzir a quantidade total de
paradas em no minimo 75% e o tempo de parada planejada atingido no passo 2 deve

ser mantido auditoria de passo 3.

5.2.2 Indicadores
Por causa do regime de funcionamento citado e pela bibliografia do préprio
sistema IWS, para mensurar o progresso do processo de implementacao analisado

no presente estudo, utilizaram-se os seguintes indicadores:

a) OEE - Overall Equipment Efficiency (Eficiéncia Geral de Equipamento)

Esse indicador visa contabilizar a eficiéncia global de utilizacado de
equipamentos. Como dito na sec¢do 3.8.3, pode-se calcular tal numero de varias
formas, sendo a mais comum representada na equagao da secgao resgatada.

No caso estudado, adaptou-se os calculos para que se apresente a
eficiéncia global da linha analisada da maneira mais condizente com a realidade
de operacéao possivel.

A adaptacéo foi feita levando em consideragado todo volume de producéo,
fluxo massico da linha, tempo necessario para realizar produzir todo o volume e
adaptou-se a parcela de qualidade do produto feito ao modo de mensuragao do
volume produzido, no qual desprezava-se da contabilizagdo o volume que a ser

descartado por defeitos de qualidade.
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Matematicamente, o calculo de OEE da linha objeto de estudo deu-se pela

seguinte equacéo:

(Volume Real Produzido)

OEE =
(Tempo Real de Produgao) X (Fluxo Massico da Linha)

e OEE dado em Porcentagem;

¢ Volume dado em quilogramas;

e Tempo dado em minutos;

e Fluxo dado em quilogramas por minuto;

Considerando a formulacdo acima, percebe-se que a eficiéncia da linha é
medida através da comparagdo do volume real produzido com o volume que
deveria ser entregue, considerando o tempo real de producgao e o fluxo da linha.

Isso porque, o tempo real de produg¢ao normalmente extrapola o necessario
para que o volume real produzido seja entregue, ja que durante a produgao existem
fatores que levam a linha a realizar paradas n&o planejadas, que sao o principal

alvo da estratégia da manuteng¢ao autbnoma.

b) Numero de Paradas n&o Planejadas

A bibliografia do IWS, menciona que a quantidade de paradas nao planejadas
de uma linha deve ser utilizada como indicador de efetividade do processo de
implementagdo da metodologia autbnoma de manutengdo. Nesse ambito, foram
registras todas as paradas da linha, que foram avaliadas a partir de intervalos de
tempo especificos (Semanal, mensal...) e tais avaliacdo serao apresentadas na secao

de resultados.

A mensuragao do tempo de parada planejada nao foi adotada como indicador
devido as dimensdes das maquinas que compde a linha juntamente com o tempo

disponivel para producao diaria.
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Ao invés de adotar a tal mensuragao como critério de implementacéo, adotou-
se um tempo fixo de parada planejada para realizagao das rotinas de CL e CIL, sendo

tal tempo 150 minutos por turno, que € composto por 500 minutos.

5.2.3 Baseline, Metas e Resultados

O estudo apresentado teve duracédo de 12 meses, dos quais cada trimestre foi
destinado a uma etapa do procedimento de implementacao, sendo o primeiro voltado
a construgao do baseline e metas a serem atingidas nas proximas etapas, o segundo
destinado a implementacdo do Passo 1, o segundo focado na implementacédo do
Passo 2 e o ultimo destinado a implementagdo do Passo 3.

A partir da implementacéo do Passo 1, além dos indicadores citados acima,
passou-se a observar o PDT, pois umas das metas do passo 2 é justamente reduzir o
tempo de parada planejada estabelecido no passo 1 em 90%, conforme ja foi discutido

anteriormente.

5.2.3.1 Baseline
As Figuras 13 e 14 abaixo ilustram os valores obtidos durante o levantemento

de paradas nao planejadas e resultados de OEE, realizado no primeiro trimeste.

Figura 13 - Baseline: Analise do Numero de Paradas N&o Planejadas

Quantidade de Paradas Nao Planejadas
149
146
jan/22 fev/22 mar/22
Baseline
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Fonte: Prépria (2022)

Figura 14 - Baseline: Analise dos Valores de OEE

OEE (%)
62,50% 62,52%
61,98%
jan/22 fev/22 mar/22
Baseline

Fonte: Prépria (2022)

A partir dos resultados obtidos nos levantamentos ilustrados acima,
estabeleceu-se valores referenciais, da quantidade de paradas n&o planejadas e do
OEE, a partir dos quais trassaram-se as metas necessarias para validagao dos passos
do pilar de AM.

5.2.3.2 Metas
Tais valores, tanto referenciais quanto das metas estabelecidas, estdo
descritos nas Tabelas 1 e 2, que apresentam as métricas seguidas para os indicadores

de paradas nao planejadas e OEE respectivamente.

Tabela 1 - Métricas de AM: Metas de Quantidade de Paradas Nao Planejadas

METRICAS
Etapa AM Resultados
Valore de Inicial de Referencial 145,33
Passo 1 109,00
Passo 2 72,67
Passo 3 36,33

Fonte: Prépria (2022)
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Tabela 2 - Métricas de AM: Metas de OEE

METRICAS
Etapa AM Resultados
Valor Inicial de Referencia 62,34%
Passo 1 65,80%
Passo 2 69,30%
Passo 3 73,00%

Fonte: Prépria (2022)

Recapitula-se que os valores das metas para as quantidades de paradas nao
planejadas sdo baseados em redugdes fixas pré estabelecidas, enquanto os valores

de OEE sao baseados em projec¢des de ganhos de eficiéncia a partir das redugdes de
paradas n&o planejadas.

5.2.3.1 Resultados

As Figuras 15 e 16 descrevem graficamente os resultados de paradas nao
planejadas e OEE, respectivamente, ao longo dos meses do ano, bem como o
comparativo destes mesmos resultados pré e pos inicio da implementagao das rotinas
e procedimentos da manutencao autbnoma.

Figura 15 - Resultados: Quantidade de Paradas Nao Planejadas

Resutados: Nimero de Paradas Nao Planejadas

109,00

72,67

146
141
i 97
jun/22 IEENN
jul/22
ago/22 WA

set/22 7
j
W
w

~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~
~ N o o o ~ N N
Tt = = - ) = S ~
Q (5] o] © =] ()
2. Y= E © E o g T
Baseline Passo 1 Passo 2 Passo 3
N Paradas Ndo Planejadas === Vleta Passo 1
e [Vleta Passo 2 e [Vleta Passo 3

Fonte: Prépria (2022)
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Figura 16 - Resultados: OEE

Resultados: OEE (%)
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Fonte: Prépria (2022

Embora houveram meses cujos resultados, seja de parada nao planejada ou
de OEE, nédo atingiram as metas estabelecidas para o passo que se almejava, é
notavel a melhoria de eficiéncia da linha estudada a partir do momento em que se
iniciou 0 uso da manutencado autbnoma. Logo de inicio foi possivel perceber uma
reducdo de aproximadamente 17,7% das paradas e um aumento aproximado de 2,5%
do OEE, quando se compara o Més 3 com o Més 4.

Valido ressaltar que os Meses 4 e 10 foram os unicos que n&o atingiram as
metas em ambos os parametros avaliados além de serem os primeiros meses dos
intervalos de implementagdo dos passos 1 e 3 respectivamente. Isso se deu pela
dificuldade de transicdo de mentalidade da tripulacdo que as etapas citadas
necessitam, sendo a transi¢do de passo 1 uma transigéo ligada ao inicio do uso da
metodologia e a do passo 3 relacionada a troca de prioridade da eliminacdo de
defeitos, passando de fontes de contaminacao para problemas de lubrificagao.

Em termos palpaveis, a linha passou de uma producgao diaria de aproximados
105.000 quilogramas para uma produc¢ao de aproximadamente 135.000 kg, utilizando

0 mesmo intervalo de produgdo. Isso significa que o volume diario produzido préximo
de 20%.
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6. CONCLUSOES

Conclui-se que o projeto de implementagdo foi bem-sucedido, pois trouxe
melhorias palpaveis a linha fabril estudada, atingiu os resultados estabelecidos
durante o estudo baseados na metodologia de IWS e os manteve de forma estavel,
tornando-os sustentaveis.

Além dos resultados mensurados, foi nitida a mudanga de comportamento e
mentalidade do time operacional, que passou a ser mais técnico quanto a
funcionalidade das maquinas, mais preocupado com os resultados apresentados pela
linha, mais engajado na detecgao e solugéo de problemas, mais proativo na sugestao
e realizacdo de melhorias. Tudo isso devido ao aumento do conhecimento e do
entendimento dos motivos que levaram a empresa a adotar tal sistema na linha que
tal time trabalha.

Como pontos a se destacar, pode-se citar dois: primeiro, a complexidade de
uniformizacao do nivel de conhecimento entre os membros do time de operagdes, pois
cada pessoa possui um perfil de curva de aprendizado e assimilagdo do conteudo
passado a eles, além dos diferentes ritmos de assimilacdo dos motivos das novas
acgdes e rotinas que passaram a ser cobradas, sendo esta complexidade refletida nos
resultados dos Meses 4 e 10.

Segundo, o aumento do volume produzido pela mesma linha sem que
houvesse alteragdo de layout, compra de novas maquinas, aumento no time
operacional ou alteragdo no regime de trabalho da linha, o que mostra como a
Manutengao Autbnoma é capaz de extrair resultados de performance sem grandes
gastos financeiros, gerando assim, uma saude financeira para companhias tornando-
as cada vez mais competitivas nos respectivos mercados de atuacdes e possibilitando
que postos de trabalhos (diretos ou indiretos) sejam mantidos, familias tenham acesso
ao consumo através da remuneracgao dos operadores e todo mercado interno do pais
se mantenha aquecido.

Sugere-se como oportunidades futuras para a empresa que adotou a
metodologia, a implementagdo da Manutengdo Autbnoma em outras linhas da
companhia, além da continuidade do trabalho até que o Passo 7 seja atingido.

Fica como aprendizado do estudo, a importancia da metodologia da estratégia

autbnoma de manutencgao, ja que ela é capaz de potencializar a capacidade produtiva
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de uma empresa, promovendo assim o superavit financeiro e aumentando a

longevidade de tal empresa, impactando assim, toda economia de um pais.
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Modelo de Check List de Center Line (CL)

ANEXO A

"
-

Pontos de Ajuste Padrdo
Secador - Maquina de Esséncia
Responsavel Data

1° Turne

2" Turno

Pontos de Ajuste Padrao
Esta no Padrao? Se ndo, seguir com o fluxo
Quando? Ponto de de registro e solucao
{Equipame _ Referéncia
¥ mo | Maquina m”_e“wzwma Ponto de Verificagdo OPL | (Escala,
Rodando Uipame Display, Grau,
Parado) efc)
250MBAR | =B | =M | 2@ | 2N
Perdado | Pressdodo Gas GLP - Valvula Schut Mandmetro
Wl Parado |Secador| . #CINOOOOL | 200 | 300
equipamento off [ Visual
MBAR [MBAR
250MBAR | 180 | =M | 2203 | 2N
. Perda do Pressdo do Gs GLP - Estagdo Mandmetro
Secador| = oo | oo | o
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ANEXO B

Modelo de Check List de CIL

C.1.L.-LINHA DE CORTE

Objetivodo C. 1. L. “Limpar para inspecionar, inspecionar para encontrar defeitos, eliminar defeitos para reduzir poradas e quebras”.

KTHAN :

DATA:

Siexta Sikadn

e

. Pag. 4
___mn__m___”m de Limpeza dos sensores de nivel maguina 1 Book CIL| 2 |ENTURIMENTO Turna
o Corte
. Pag. 4
___m____m__“_”mm de Limpeza dos sensores de nivel maquina 2 Book CIL| 2 [ENTURIMENTO Turna
Corte
Miquinade| | inpezad devive vicuind  [Book 1| 2 |EMPHEND
Cote impeza dos sensores de nivel maquina oo 2 Turia
Corte
Miauina de Pag. 5 CONTAMMACA
n__u : Limpeza do Bocal da Maquina 1 Book CIL| © | OOESYIDDE Turna
e Corte UMDACE
Maauina de Pag. 7 CIEBRA!
n__u ‘ Limpeza do Bocal da Maguina 2 Book CIL | 10 | COHTAMMACA Turna
oe Corte 01 CORTE RUM
Miauina de Pag. § CIUEBRA!
n__u : Limpeza do Bocal da Maquina 3 Book CIL | 5 | COHTAMKACA Turna
e Corte 0} CORTE RUM
Maauina de Pag. 9 G EBRA!
nm ‘ Limpeza do tambor de faca da maquina 1 Book CIL | 5 | COHTAMMACA Turna
o€ Corte 01 CORTE RUM
Miauina de Pag. 10 GUEBRA!
____u : Limpeza do tambor de faca da maquina 2 Book CIL | 5 | COHTAMMACA Turna
o€ Corte () CORTE RUM
Miauina de Pag. 11 G EBRA!
n__“ : Limpeza do tambor de faca da maquina 3 Book CIL | 10 | CONTAMMACA Turna
e Cone () CORTE RUM

Ciclo da
atividad
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Anexo C

Modelo de Etiquetas de Defeitos (DH)

IWS h\u rancaDAlll
oot ENCERRADA

Manutengao Autdnoma

- Solugdo com nota (Z2) Enc. CIL?

mMOCx.PZOb_ QUALIDADE _D_m_.n_rb.ﬂmmmo

| FALHAS MENORES FONTE DE CONTAMINAGAO

m CONDIGOES BASICAS ITENS DESNECESSARIOS

Data:___/__/__ Colaborador: T
Prazo:___/_ | Responsavel: T

Médulo: prioridade: (1) (2] (3]

Miquina: / Area:

Perda:

Descrigio da anomalia:

Solugdo:

Contra medida:[Ndo) (Sim] (caso sim, Preencher o verso
Encerramento:
Data: / / Turno:

Colaborador:

D - 4300 et 84

L e et | TR

o 01660
_H.tim § encerrADA (1100
Manutencio Autdnoma - Solugdo com nota (22)
Nota Z2/Z3: Enc. CIL?
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