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RESUMO

Por volta dos anos 50, na inddstria s6 era conhecida a manutencio corretiva, cujo
objetivo era apenas a recuperacdo dos componentes (fixadores, de transmissdo, pneuméticos
etc.) avariados. Este aspecto motivou os americanos a implementarem a cultura da manutencao
preventiva, que buscava prever futuras falhas, reduzindo os impactos de quebras. Na década de
60, os japoneses elevaram o nivel de “prevengdo de quebras” para “reducdo de pequenas
paradas e melhoria no processo de produgdo”. Entretanto, com o passar dos anos essa
metodologia foi difundida para outras dreas, como suporte e administracdo apropriada, para
melhoria das suas respectivas atividades e rotinas. Baseado neste historico supracitado, este
trabalho tem o objetivo de estudar e comprovar os resultados obtidos em uma industria do ramo
de alimentos, apds a implementacdo do sistema de melhoria continua proposto ao longo do

texto.

Palavras-chave: Manutencdo. Melhoria continua. Industria de alimentos.



ABSTRACT

Around the 50's, in the industry only corrective maintenance was known, whose
objective was only the recovery of damaged components. This aspect motivated the Americans
to implement the culture of preventive maintenance, which sought to predict future failures,
reducing the impacts of breakdowns. In the 1960s, the Japanese raised the bar from “preventing
breakdowns” to “reducing minor stoppages and improving the production process”. However,
over the years, this methodology was disseminated to other areas, such as support and
appropriate administration, to improve their respective activities and routines. Based on this
aforementioned history, this work aims to study and prove the results obtained in a food
industry, after the implementation of the continuous improvement system proposed throughout

the text.

Keywords: Maintenance. Continuous improvement. Food industry.
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1. Introducao

Segundo Ohno (1997), até meados da década de 50, as maquinas s6 eram alvos de reparo
(ajuste ou troca de peca) no momento posterior a quebra de algum dos seus componentes, sendo
assim mantidas corretivamente, ou seja, acoes tomadas para corrigir algum problema que ja se
manifestou. Com o intuito de reduzir a correcdo e buscando prevenir eventos de falhas, a
industria norte americana implementou o que hoje conhecemos como Manutenc¢do Preventiva,
ou seja, sdo atividades que buscam impedir que a falha aconteca por meio de rotinas de inspe¢ao

periddicas.

Dessa forma, os japoneses, nos anos 1960, elevaram o nivel das manuten¢des, passando
a se tornar a Manutencdo Produtiva Total (TPM). Além de buscar o tratamento das grandes
falhas e quebras, a TPM visa também a redu¢do das pequenas paradas, medidas de prevencao

para estas e envolvimento total da equipe de producdo.

De acordo com Tenério (2003), desde sua concep¢do, a TPM vem passando por um
processo de evolugcdo constante. A principio foi desenvolvida para uso em inddstrias de
manufatura, sendo utilizada ainda atualmente ativamente por industrias. As atividades da TPM
eram aplicadas somente no setor maquindrio. Contudo, nos dias de hoje, os setores
administrativos e de apoio, aqueles que suportam a linha de producao, utilizam sua metodologia

também para incremento na efici€éncia de seus respectivos processos.

Ao longo deste trabalho serdo esclarecidas duvidas a respeito dos resultados obtidos
apo6s a aplicacdo dos trés primeiros passos da Manutengdo Autonoma e se esses resultados, a

longo prazo, sdo sustentados.

A relevancia deste estudo de caso contribui, diretamente, para a valida¢do do processo
para as empresas, sejam elas de grande ou médio porte. Em sintese, este Trabalho de Conclusao
de Curso (TCC) € um estudo de caso que acompanha, por meses, uma industria de alimentos e

tem o objetivo de provar a legitimidade da metodologia.



2. Objetivos

O objetivo principal deste trabalho foi apresentar a metodologia de implantacdo da a
Fase 1 da TPM (adaptada para IWS - Integrated Work System) de forma a maximizar os ganhos
na producao e as melhorias nos processos produtivos. No caso deste trabalho serdo testados,

por exemplo, os seguintes pontos listados a seguir:

1. MTBF (Mean Time Between Failures) igual ou acima de 30 minutos;
2. OEE (Overall Equipment Effectiveness) de valor 77% ou mais;

3. Reducio de, ao todo, 75% dos trés principais impactos;
4

100% do time treinado e capacitado para serem autdbnomos no processo.



3. Revisao bibliografica

3.1. Lean Manufacturing

Segundo Cardon e Bribiescas (2015), a globalizacdo estd gerando cada vez mais
competitividade no setor de manufatura. Para se adaptar nesse novo ambiente, as industrias
viram a necessidade de buscar alternativas para se adaptar as mudancas e demandas dos

clientes. Com isso, estdo sendo implementadas sistemas de fabricagdo enxuta.

Lean manufacturing (ou manufatura enxuta) € uma ideologia que visa produzir e
administrar a reducdo de desperdicios e, consequentemente, agregando valor a cada etapa do
processo. E um sistema regido de acordo com a demanda do mercado, ou seja, visa entregar

aquilo que a sociedade espera consumir no momento.

De acordo com Ghinato (1996), o termo Lean foi desenvolvido no MIT (Massachusetts
Institute of Technology), nos Estados Unidos da América. O estudo dessa metodologia mostrou
que a aplicacdo na industria trouxe beneficios na produtividade, qualidade e desenvolvimento

dos produtos e explicava o motivo dos japoneses serem lideres nesse setor.

3.2. Total Productive Maintenance (TPM)

A TPM ¢€ uma pratica gerencial que estd totalmente integrada e interligada ao Lean
Manufacturing. A natureza desse método foi elaborada pelo grupo japonés Toyota, durante os
anos 1960 e 1970. O objetivo principal dessa estrutura de trabalho € a eliminagdo/reducao das
principais perdas dos equipamentos: quebras, tempos de set up, pequenas paradas, retrabalho e
perda por instabilidade no inicio de arrancadas. Enquanto a ideologia Lean estd voltada para
eliminacdo de perdas relacionadas as pessoas e processos, a TPM ¢ inteiramente voltada para a

reducgdo de perdas na producio, ligada aos componentes de maquina.

A Manutencdo Produtiva Total pode ser considerada como “a ciéncia médica das
madaquinas”. O objetivo da TPM € obter um aumento significativo da produgdo e, a0 mesmo

tempo, melhorar o ambiente de trabalho dos colaboradores que estdo a frente da operacao.

A TPM utiliza as atividades de manuten¢do como centro total e parte necessaria e de
vital relevancia do negécio. Nao € mais considerada uma atividade sem valor agregado, como
antes era vista. Atualmente, o tempo destinado as manuten¢des € igualmente planejado, bem
como o tempo e volume das produgdes. Portanto, o propdsito do sistema € reduzir, 0 maximo
possivel, as intervencdes nao planejadas. Os objetivos da TPM estdo dispostos de forma mais

didatica na Tabela 1.



Tabela 1. Itens de controle da TPM

FATOR ITEM DE CONTROLE
QUALIDADE - Q Redugio do nivel de produtos
(QUALYTY) defeituosos.
Redugioc do nivel de
reclamacdes  internas e
externas
PRODUTIVIDADE — P Aumento do volume de
{Productivity) produgdo pelos operadores.

Aumento da disponibilidade
operacional das maquinas
Redugdo das paradas
acidentais das maquinas.

CUSTO — C (Cost) Economia de energia.
Redugio do custo de
manutengio ao longo do
tempo
Simplificagio do processo
(redugio de etapas).

Redugio de volume estocado.

ATENDIMENTO — D Aumento do cumprimento do

(Delivery) prazo

MOTIVACAD — M (Moral) Aumento do nimero de
sugestoes.
Redugdo de absenteismo.
Redugiio/eliminagio dos
acidentes.

SEGURANCA E MEIO Redugio/eliminacio da

AMBIENTE — 8 (Safety) poluicio e de gastos com

tratamento de rejeitos.

Fonte: BG Almeida e Fabro (2019)

A TPM € um sistema que possui, originalmente, oito pilares e parte do principio de que
todos os colaboradores envolvidos no processo devem fazer parte do esfor¢o exercido em busca
de resultados melhores e consistentes. Portanto, operadores, mecanicos e técnicos devem

trabalhar juntos na jornada da melhoria continua.

Na Figura 1 estd representada a estrutura da TPM. Esta pode ser descrita como uma
casa, representada pela TPM no geral, e seus pilares, cujo objetivo ¢ a “sustentacdo”. Além dos
pilares, a estrutura tem em sua base o 5S, que € um programa de gestdo que visa,

resumidamente, na organizacao e limpeza do ambiente de trabalho.



Figura 1. Esquematiza¢do da Manuten¢@o Produtiva Total
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Fonte: Guilherme Sandrini, https://www kimia.com.br/manutencao-autonoma-7-passos-pilar-
tpm/. Acesso em: dezembro de 2022

3.3 Indicadores

Os indicadores sd@o nimeros que mostram a saude dos processos de qualquer industria.
Sdo usados para andlises e, posteriormente, tomadas de decisdo baseados nos resultados

entregues. Abaixo serdo listados os principais indicadores usados neste texto.

3.3.1. Overall Equipment Effectiveness (OEE)
A sigla OEE (Eficiéncia Global de Equipamento) vem do inglés “Overall Equipament

Effectivences”, introduzido por Seiichi Nakajima. Esse indicador representa o quanto de valor
¢ agregado em um equipamento ou uma linha de montagem. O OEE € composto por trés fatores,

sendo eles: disponibilidade, performance e qualidade (ACCADROLI; TERSI; IVAN, 2010).
Onde Cardoso (2013) define os fatores como:

= Disponibilidade: E a quantidade de tempo que os equipamentos estio disponiveis para
serem operados e gerar produgdo.

* Performance: Representa o quanto uma maquina € capaz de produzir.

= Qualidade: E o nimero total de pecas boas produzidas, comparando com o nimero total

de pecas produzidas.



Mas para encontrar os valores dos fatores que compde o OEE, é importante usar a

Equacio (1), apresentada na sequéncia.

(E= Iywililid(%) xamwho(%) x@lide(%) (1)

O OEE tem como objetivo fazer a medicdo da eficiéncia do equipamento em questao.
Seu valor pode variar de 0 a 100%, a depender do desenvolvimento da maquina no periodo

analisado.

3.3.2. Mean Time Between Failures (MTBF)

A sigla MTBF € usada para designar “Mean Time Between Failures”, que em portugués
significa tempo médio entre falhas, e trata-se de um tipo muito importante e comum de
indicador de desempenho quando se fala da disponibilidade de um equipamento e aplicagcdo
dele. Inimeras empresas utilizam esses indicadores de desempenho em suas rotinas de controle

(KARDEC, 2009; VIANA, 2009).

O MTBEF € o indicador que mede, em minutos, o tempo médio entre uma parada de
equipamento e outra. O propdsito desse indicador €, com a evolucdo do time na manutencao
autdbnoma, aumentar seu valor, indicando que o equipamento estd parando cada vez menos. Seu

valor € calculado conforme apresenta a Equacao (2).

= __ PP an qeocpmmopativ —
Qatid@ @ fih o did o taw @ pa. cao

3.4. Daily Management System (DMS) — Sistema de Gerenciamento
Diario

3.4.1. Cleaning, Inspection and Lubrification (CIL)
O CIL é uma lista, montada separadamente e especificamente para cada maquina, para
reunir atividades de limpeza (C — CLEANING), inspecao (I — INSPECTION) e lubrificagao (L
— LUBRIFICATION).

Este documento contém a lista de todas as atividades que deverdo ser feitas na parada

planejada bem como uma instru¢ao de como realiza-las corretamente.



A parada planejada € uma parada estratégica adotada pela equipe para limpar,
inspecionar e encontrar defeitos no equipamento. H4 uma reunido rdpida e objetiva para

organizacdo de todas as atividades que serdo realizadas durante esse tempo.

Esse momento € importante para que anormalidades sejam encontradas antes que haja
alguma falha ou quebra de algum componente, impactando diretamente nos resultados ja

apresentados (OEE e MTBF).

3.4.2. Centerline (CL)

O processo de Centerline, em portugués “Ajustes Padrao”, existe para assegurar que o
equipamento estard ajustado da melhor maneira existente, entregando um processo confidvel e
um produto de qualidade para a empresa e para o consumidor. Além disso, torna o equipamento
facil de entender e operar, facilitando o trabalho dos colaboradores e facilitando a andlise de

possiveis problemas futuros.
3.4.3. Defect Handling (DH)

O Defect Handling (Etiqueta de Defeito) é o processo usado para informar qualquer

defeito/anormalidade no equipamento.

Este processo estd diretamente ligado ao CIL, visto que ¢ o momento ideal para
encontrar os defeitos encontrados, documenté-los na etiqueta de defeito e resolvé-los, com o

intuito de impedir que os defeitos se tornem falhas maiores e/ou quebras dos componentes.
No documento devera conter as seguintes informacdes:

= Identificacdo de qual € o tipo do defeito: seguranca, qualidade, dificil acesso, condigdes
basicas, falhas menores, fonte de contaminacdo ou itens desnecessarios;

= Data e nome do colaborador que encontrou a anormalidade;

* Qual a maquina contém o defeito;

= A descrigdo do defeito (o0 que estd causando a anormalidade);

= A tratativa dada ao problema;

* Qual o procedimento proposto para que esse mesmo problema nao volte a acontecer;

» Assinatura do colaborador que encontrou o defeito.

As etiquetas sdo dispostas em trés cores diferentes, para diferenciar os grupos de

defeitos. Suas cores sao:



= Azul: essa etiqueta deverd ser aberta sempre que a solucdo for ajustes
operacional/mecanico ou limpeza do equipamento;
= Vermelha: deverd ser usada caso haja troca/recuperagdo de peca;

* Amarela: entrard em cena quando for necessario atuacao do time eletronico.

Caso ndo haja a possibilidade de resolver o problema no momento da sua descoberta, o
proximo time analisard a etiqueta relatada e colocard na agenda do dia (na parada planejada) a

acdo de corrigir o defeito.

3.5. Equipment Owner (EO)

O dono de equipamento surge para que as tarefas sejam divididas. Ele € o responsavel

por cuidar de uma drea da maquina, com as fungdes definidas e listadas abaixo:

1. Acompanhar as falhas e quebras da sua respectiva drea;

2. Se necessario, analisar defeitos com ferramentas de analise (serdo mais bem descritas
ao longo do texto);

3. Propor atividades de melhoria que garantirdo que os defeitos ja tratados nio voltardo a
acontecer;

4. Influenciar todo o time a fazer o mesmo trabalho, para garantir que o equipamento nao

saia da sua condicao basica.

3.6 Line Struct Team (LST)

No local cujo este trabalho se inspira tem-se a necessidade de uma equipe estruturada
bem definida e preparada para garantir que a melhoria continua seja exercida de forma

padronizada.

O objetivo dessa estrutura é fornecer aos colaboradores uma visdo ampla e objetiva das
principais perdas que impactam a drea de trabalho para que, juntos, possam fazer uma andlise
aprofundada da causa raiz e, assim, propor uma solucdo efetiva, garantindo que o defeito

verificado ndo volte a acontecer. O organograma da equipe € apresentado na Figura 2.



Figura 2. Line Struct Team (LST)
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Fonte: Dirk Swart e Jacques du Preez (2013)

As atribui¢cdes de cada um dos cargos apresentados no organograma da Figura 2 sdo

apresentadas na sequéncia, a saber:

i.  Lider da Linha: responsavel pelos DMSs CIL e DH;
ii.  Lider do Turno: responsavel por garantir que todos os padrdes estdo sendo seguidos,
incluindo os DMSs e inspecdes de qualidade;

iii.  Lider de Processo: faz a gestdo dos ajustes padrao (CL) tem o objetivo de direcionar o
time em quais perdas resolver primeiro;

iv.  Lider de Manutencdo: é o(a) responsdvel pelo DMS MP&S (Maintenance Planning &
Scheduling) que ndo faz parte do pilar AM. Essa rotina garante os processos de
manuten¢do das mdquinas.

v.  Proprietirio do Equipamento: sdo operadores, mecanicos e técnicos que fazem o
trabalho de cuidar das suas respectivas dreas, para garantir a condicdo bdsica dos

equipamentos.
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3.7. Manutencao Autonoma (AM)
Segundo KARDEC e RIBEIRO (2002):

“A manutencdo autdnoma € classificada como o
desenvolvimento dos sentimentos de propriedade
e zelo pelos equipamentos por parte dos
operadores, onde estes realizam limpezas e
lubrificagdes periddicas, pequenos reparos,

ajustes, regulagem e detec¢do.”
De acordo NAKASATO (1994) apud SILVA e SILVA (2014):

“A manuten¢do autdbnoma designa o conjunto de
atividades desempenhadas diariamente pelos
operadores com a missdo de manter os
equipamentos operando de forma eficaz para
atender as determinacdes do plano de producao,
compreendendo atividades como: inspecao,
lubrificagdo, pequenos reparos, solu¢do de
problemas e detec¢do de anomalias, limpeza dos

equipamentos.”

O AM ¢ dividido em 7 (sete passos) que, por sua vez, sao divididos no que é chamado

Fases do IWS.
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Figura 3. Niveis de capacitacdo dos membros da equipe

4 Can manage equipment

Practice full
autonomous
maintenance

Knows the relationship

3 between equipment accuracy

and product quality

Address product quality
and standardization

Systemize autonomous
inspection

Knows the function and
structure of equipment

Conduct over
equipment/process inspection

Can detect problems and
understand the principles and
procedures of equipment
maintenance

Establish cleaning, inspection
and lubrication standards

Address sources of problems

Perform initial cleaning

Fonte: Ernest Young e P&G

3.7.1. Fase 1

Os objetivos principais da primeira fase do IWS sdo:

1. Restaurar/restabelecer as condicdes bdsicas do equipamento;

2. Praticar todas as normas e processos padroes para manter a condi¢do bdsica reparada.

A fase 1 do IWS compreende os Passos 1, 2 e 3 de AM, que serdo mais bem trabalhados

ao longo do presente texto.

3.7.2. Fase 2

A segunda fase do IWS tem como principal objetivo estabelecer padrdes de inspecao

melhorada através de treinamento técnico aprofundado e total compreensao de equipamentos e

Processos.

De acordo com a Revista Pesquisa e Acdo, v. 5, n. 4, p. 146-156, 2019.:

“Este passo tem como objetivo, aumentar o
conhecimento do operador em relagdo a parte
funcional de cada componente que compde a
mdquina  em detalhes, aumentando 0
conhecimento da operacio de maneira mais
técnica podendo identificar mau funcionamento do

equipamento antes que venha impactar em uma
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quebra dos demais componentes provocando uma

parada de maquina.”

3.7.3. Fase 3

Esta fase consiste na padronizacdo dos processos, sistemas e métodos e foco na
qualidade do produto para garantir zero defeitos de qualidade. Como parte efetiva desta fase

tem-se:
= Passo 5: Padronizar a inspecdo dos equipamentos

Nesse passo os colaboradores devem implementar a rota de inspe¢do, ou seja,
todas as atividades até aqui estabelecidas precisardo ser revisitadas (eliminar, combinar,
reorganizar e simplificar) e transferidas para um tinico documento, com o propdsito de

simplificar as atividades de inspecao.

= Passo 6: Padronizacdo de instrumentos de medicao
Padronizagdo dos itens de controle e desenvolvimento dos materiais necessarios
para manutencdes de qualidade. O objetivo € fazer com que o colaborador tenha
consciéncia da importancia dessa atividade e o qudo impactante, para producgdo,

qualidade e seguranca pessoal, seria se essa rotina nao existisse.

3.7.4. Fase 4

A ultima fase da TPM engloba a gestao autbnoma da manutengao.

Essa etapa do sistema visa instituir a gestdo autdonoma das tarefas e resultados,
envolvendo todo a equipe do processo em questio. E crucial que a equipe acompanhe os
resultados semanais e que o processo seja seguido fielmente, para garantir a melhoria e
sustentabilidade dos indicadores. Além disso, € fundamental que, nessa etapa, a equipe ja

saiba fazer os devidos pedidos de ajuda quando nao souberem como prosseguir.
De acordo com IM&C Internacional, 2006:

“Esta etapa visa formar pessoas para que possam
agir como um comboio com energia propria, ao
invés de como locomotivas movidas a
electricidade, e capazes de alcancar as metas
estabelecidas tanto pelas directrizes quanto pelos
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desafios da empresa.” (IM&C
INTERNACIONAL, 2006, p.52).
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4. Metodologia

Quando se fala de implementacdo da manutencao autdbnoma, tem-se o entendimento que
€ necessdrio uma preparacdo para este acontecimento, chamado Passo 0. Para garantir a

implementagdo correta dessa etapa, existem alguns passos que devem ser seguidos:

1. Garantir que todos os DMSs bdsicos estejam implementados e funcionando da maneira
correta e padronizada:
= O processo de ajuste padrdo (CL) deve ser conferido sempre no inicio do turno,
quando as maquinas iniciarem a produgao;
= Limpeza e inspe¢do devem ser feitas todo o turno, no horério estipulado, a fim de
inspecionar as maquinas para encontrar possiveis defeitos;
= Assim que o defeito for encontrado, uma etiqueta de defeito devera ser aberta para

documentar a agdo, de acordo com a atuagao feita.

2. Definicao do baseline: sao todos os resultados atingidos antes da implementacdo da
Manuten¢ao Auténoma no médulo; resultados atingidos assim que as mdquinas ganham

estabilidade ao arrancarem.

3. Defini¢do dos objetivos: a partir dos resultados do baseline elabora-se os objetivos de

cada indicador que a equipe deverd alcancar para certificar-se em cada passo da MA.

4. Definicdo da equipe: é quando a LST define quais serdo os colaboradores que
trabalhardo nas madquinas. Essa etapa € importante pois, uma vez definidos, os
colaboradores receberdo um caderno de acompanhamento da sua respectiva drea,
chamado Logbook.

Este caderno terd uma capa com a foto do(a) colaborador(a), de qual modulo ele(a) faz
parte e qual drea cuidard. Além disso, havera espagos para o(a) colaborador(a) preencher
a quantidade de paradas da semana (“Acompanhamento de Paradas™) e quais foram as

acoes tomadas, via etiqueta de defeito, para tratd-las ao longo dos dias

(“Acompanhamento Plano de A¢ao”).

5. Elaboragio do Material de Apoio: essa etapa é a Gltima. E onde comeca a elaboracio de

um quadro que consolida todo o trabalho que serd realizado daqui em diante, chamado
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Quadro de AM. Nele ficardo todos os cadernos de acompanhamento das 4reas, as

ferramentas construidas pelos colaboradores e os resultados semanais do médulo.

Ws & QUADRO MANUTENGAO AUTONOMA - SD61

Mapa de | IPS
lubrificagado
Heat Map -
Matriz de Mapa de
\ priorizagdo lubrificagdo
4 e
e ——————— |
Resultados Donos de Resultados Gestdo de
semanais equip. semanais mudanga
—&_—:_;7 §
Resultados Donos de Resultados Resultados
semanais equip. semanais semanais
—" m— ',% p——
5 Donos de Resultados
PORQUES equip. semanais

c T

Logbooks

e ot AL

Figura 4. Foto do material de apoio da equipe (Quadro de AM)

4.1. Passo 1

O primeiro passo da MA € o mais simples e tem como objetivo principal restabelecer as
condi¢Oes basicas do equipamento. A melhor forma de se alcancar essa meta € realizando a
limpeza inicial da maquina, visando a remog¢do de todo o acimulo de sujeira e contaminacao
existente. Manter o padrdo de limpeza € essencial para facilitar a detec¢do de quaisquer

anormalidades ocultas (defeitos).
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Estes serdo resolvidos corrigindo falhas menores, estabelecendo condi¢des bdsicas,

removendo itens desnecessarios e eliminando dreas inseguras.

Ao final deste passo, as paradas e intervencdes deverao ter sido reduzidas em 25%.

Quando se fala em Passo 1 da MA € preciso falar também de algumas ferramentas
importantes que sdo fundamentais para o entendimento das causas raiz que estao por tras dos

defeitos. Segue, abaixo, as trés ferramentas usadas nessa etapa e quais os seus fundamentos:

» IPS — Inicial Problem Solution: esta ferramenta é usada para analisar um defeito
crOnico, ou seja, aquele que estd acontecendo hd mais de um dia e ninguém consegue
encontrar a causa para tratd-la. E uma ferramenta simples, podendo ser preenchida no
proprio local de trabalho, em frente as maquinas.

O primeiro passo € o preenchimento do cabec¢alho, que contém informacdes como: qual
a drea da maquina, data, nome da miquina e nome dos participantes envolvidos.
Em seguida os colaboradores precisam responder ao 6W2H (6 “W’s” - what, who, when,

where, why, with - e os 2 “H’s” - how e how much), os quais estdo demonstrados na

tabela abaixo: (PALADINI, 2010).%!

Método Definicao

What O que ser4 feito?

Who Quem serd envolvido?

When Quando ira acontecer?
Where Onde serd realizado?

Why Motivo de a agdo ser feita

With O que serd utilizado para a acao

How Detalhamento da metodologia a ser utilizada

How much Quantia de recurso necessario
Tabela 2. 6W2H

Fonte: Adaptagdo de PALADINI (2010)

Ao finalizar essa etapa, a equipe parte para um pequeno guia de inspecao, para

garantir que o equipamento estd em perfeito estado, ou seja, que todos os centerlines
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estdo no target, que o CIL tenha sido realizado corretamente, que ndo existam defeitos
em matéria prima e que ndo exista nenhum defeito em aberto na 4rea afetada.

Ao final da anélise uma medida/melhoria devera ser proposta para garantir que
esse defeito ndo volte a acontecer novamente, ou seja, uma forma de se inspecionar a

area e encontrar a anomalia antes que ela se evidencie sozinha.

= Heat Map — Mapa de calor: ferramenta cujo objetivo € documentar quais sao 0s
defeitos apresentados pelas principais perdas dos equipamentos e quais sao as medidas
usadas para evitd-los. Portanto, a medida que a equipe trabalha e avanca na melhoria

continua, alimenta a ferramenta com dados atualizados.

HEAT MAP

MAPA DE CALOR - PERDA E SUBTEMAS DE TRABALHC

Perda: Entupimento da 5° p/ 6 Roda Subtemas

Subtema . Subtema Subtema Subtema
1 -?Y 2 i 3 e
Defeito 1 i Defeito 3 Defeito6 [
_ e - < i/ T

Defeito 7
W 2VAL Goa a0l

Defeito 8

Defeito
11

Defeito 2 ll Defeito 4

medida 1

Contra
medida 4

Defeito 9

Contra
medida 2

Contramedida
E medida 3

[
f

~'I
o

Figura 5. Mapa de calor

Fonte: autoria propria

= One Point Lession (OPL) — Licao de um ponto: essa ¢ a ultima ferramenta apresentada
no Passo 1 da MA e ela tem como objetivo repassar informacgdes e instrugdes rapidas e
importantes para a equipe. Para garantir que o(a) colaborador(a) teve contato com a
informacao, deverd assinar uma lista de presenca anexada a li¢ao.

Segue, a seguir, uma imagem que ilustra como a OPL deve ser:



18

Licdo de Um Ponto ﬁbﬁj

B>

Local:

Data:
Autor: = a/26/2021

Assunto: UtlizacSo de Escada Move!

IZ] Conhedmento Bisico |:l Solug3o de Problemas |:l Realizag3o de Melhona

TODAS AS ESCADAS (FIXAS E VEIS) DEVE-SE
REALIZAR A INSPECAO UMA VEZ POR ME S.

] NAO UTILIZAR E STE
TIPO DE E SCADA PRA
ATUAR NOS
TRANSPORTADORE §
REOS

[ ESCADAS MOVEIS - SAO
UTILIZADAS DENTRODOS

DULOS PARA ATUAR
NOS TRANSPORTADORES

SEMPRE QUE NECE SSARIO
MOVIMENTAR OS PALETES DE
MATERIA PRIMA QUE E STEJAM
ATRAPALHANDO A ATIVIDADE

Figura 6. Licao de um Ponto

Fonte: Industria em que o texto foi inspirado

4.2. Passo 2

O chamado Passo 2 da Manutencdo Autdnoma tem como principal objetivo o desafio
de reduzir o tempo de parada planejada. Para isso, o foco dessa etapa € encontrar e eliminar

defeitos do tipo:

= Fonte de contaminacdo (FdC): 4gua contaminada, vazamento de 6leo, vazamento de ar

etc.;

= Areas de dificil acesso (AdA): toda e qualquer drea que seja dificil de limpar,

inspecionar e operar.

Como resultado quantitativo final espera-se uma reducdio em 50% das

paradas/intervencdes e tempo de limpeza e inspecao (parada planejada) reduzido em 90%.

Para auxiliar a equipe a alcancar os objetivos esperados, tém-se trés ferramentas com as

quais pode-se trabalhar, além das trés ferramentas ja apresentadas no passo anterior:
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= Matriz de priorizacio: ¢ disposta no formato de uma lista de defeitos (de fontes de
contaminacdo e dreas de dificil acesso) onde estes sdo classificados de acordo com o
impacto que causam na maquina. No final da classificacdo, os pontos sdo somados e,
aquele que alcancar a maior pontuagao, € classificado como defeito prioridade e devera
ser tratado imediatamente.
Assim que eliminado, a equipe deverd seguir para o proximo defeito listado e trabalhé-

lo até que também seja extinguido.

= Cinco por qués: esse método é usado para encontrar causas raiz de problemas. E
bastante simples: basta responder a pergunta “por que?” cinco vezes para que tenha
éxito no objetivo. Entretanto, existem possibilidades de a meta ser atingida com mais
ou menos repeticoes da pergunta, dependerd do nivel de complexidade da drea em

questao.

* Change Manangement — Gestao da Mudanca: trata-se de um formuldrio preenchido
a fim de documentar alguma mudanca/melhoria proposta e replica-la nos equipamentos
semelhantes, promovendo assim a melhoria continua. Portanto, a partir do Passo 2, as
propostas de melhorias deverdo se fazer mais presentes, uma vez que a equipe avancou

na MA e tem mais autonomia e habilidade técnica.

4.3. Passo 3

O ultimo passo dessa primeira fase engloba encontrar e resolver defeitos a nivel de
lubrificagcdo. Portanto, a equipe deverd encontrar e resolver anormalidades dessa categoria,
aplicar controles visuais para facilitar a inspecdo dos niveis de 6leo e manter as condicdes

basicas e melhorias alcancadas nos passos anteriores.

Essa etapa da Manuten¢do Autdonoma € extremamente importante pois a lubrificacao
promove redugdo no consumo de energia, eleva a vida util dos componentes, diminui falhas

mecanicas € nos rolamentos.

Como ferramenta para suportar a equipe nesse processo, tem-se o Mapa de Lubrificacao,
que nada mais € que um caderno onde € reunido todos os pontos de lubrificacdo do equipamento
juntamente com a descri¢ao desse ponto, o cédigo do lubrificante, a quantidade a ser aplicada

em cada ponto e a frequéncia de cada aplicagdo.
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Para cada ponto de lubrificacdo levantado € necessdria uma gestdo visual na miquina
para que seja facil a identificacdo do tipo de lubrificante para cada ponto: 6leo (adesivo
redondo), graxa (adesivo quadrado) ou outros (adesivo triangular - spray, vaselina, glicerina,

grafite etc.).

Para esse udltimo passo da MA espera-se uma reducdo de 75% nas paradas e

intervencoes.
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5. Resultados e Discussao

5.1. Etapa anterior a implementacao da MA.

Para a apresentacdo dos resultados e comprovacdo de que o método € eficaz é
necessario, primeiramente, evidenciar quais eram os valores dos indicadores importantes antes

da implementacao do método.

Estes resultados sdo obtidos quando as maquinas atingem a estabilidade apds o que é

chamado de “arrancada”, ou seja, quando elas sdo partidas pela primeira vez.

Portanto, na Tabela 3 sdo apresentados todos os indicadores importantes e seus

respectivos valores:

Tabela 3. Resultados atingidos antes da implementacdao da MA

Indicador Resultado
OEE (%) 47.4%
MTBF (min) 6,7’

Fonte: autoria propria

Além disso, tem-se os principais impactos das maquinas, ou seja, as trés principais
paradas que tiraram a maior parcela dos resultados esperados. Com o intuito de assegurar o
anonimato da inddstria a qual este trabalho se baseia, alguns termos serdo substituidos por

“produto”.

Geralmente estipula-se um prazo de noventa dias para a eliminacdo ou redugdo de tais
perdas. Ao final desse periodo, espera-se que estes defeitos sejam sanados ou, ao menos,
reduzidos em quantidade, evitando desta maneira a ocorréncia indesejada de novas paradas.
Tais defeitos estdo apresentados na Tabela 4, bem como seus respectivos fargets, ou seja,

objetivos e seus resultados reais:

Tabela 4. Resultados dos principais impactos antes da implementacdo da MA.

Paradas Target Resultado real
Falta de produto no Funil - 23
Bolsa de produto Incompleta - 15

Entupimento no Virador Correia Saida

produto ) 32
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Fonte: autoria propria

5.2. Etapa apés a implementacao do Passo 1 da MA.
Ap06s oito semanas de trabalho, o Passo 1 da Manuten¢do Autonoma foi considerado

totalmente implementado, ou seja, a partir da oitava semana j é possivel agendar uma auditoria.

A auditoria € uma sessdo destinada a certificagdo de todo o processo. Portanto, uma
pessoa que tenha autoridade no assunto (o auditor) faz uma série de perguntas e investigacao
nas maquinas para certificar que o processo estd funcionando e que as perdas foram reduzidas
ou se estdo apresentando tendéncia de melhora. Além disso, existem os auditados, que sdo
pessoas que trabalham nas miquinas (operadores, mecanicos e técnicos) e sdo responsiveis por
defender suas dreas de atuacdo apresentando as ferramentas construidas durante a

implementacdo dos passos.

Portanto, ao final das oito semanas estipuladas para a aplicacdao do primeiro passo da

MA a equipe alcancou os seguintes resultados apresentados na Tabela 5.

Tabela 5. Resultados atingidos ao final do Passo 1

Indicador Resultado
OEE (%) 55%
MTBF (min) 15°

Fonte: autoria propria

Como ja exposto, € necessario apresentar a evolugado das principais perdas das maquinas
para validagcdo do propdsito. Isto é feito na Tabela 6, a qual contempla os resultados atingidos

apo6s a implementacao do primeiro passo da Manutencdo Auténoma:

Tabela 6. Resultados dos principais impactos apds a certificacdo em Passo 1

Paradas Target Resultado real
Falta de produto no Funil 17 15
Bolsa de produto Incompleta 11 8

Entupimento no Virador Correia Saida

24 2
produto >

Fonte: autoria propria
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5.3. Etapa apés a implementacio do Passo 2 da MA.

Imediatamente apds a certificagdo em Passo 1 a equipe inicia o trabalho para atingir os

objetivos esperados no Passo 2.

Enquanto no passo anterior os defeitos de fontes de contaminacio e dreas de dificil
acesso eram encontrados e documentados, no passo 2 estas anomalias precisam ser resolvidas

de forma eficiente e eficaz.

Uma vez que os defeitos de FAC e AdA ligados as principais perdas da maquina sdo
eliminados e o tempo de parada planejada é reduzido, espera-se que os indicadores que regem
o processo tenham tido um ganho significativo. Portanto, a tabela abaixo faz a apresentacdo de

tais resultados:

Tabela 7. Resultados atingidos ao final do Passo 2

Indicador Resultado
OEE (%) 66%
MTBF (min) 24’

Fonte: autoria propria

Como forma de comprovacao da eficicia do método adotado nesse passo da MA, a
tabela abaixo expde os resultados obtidos ao final da implementacdo do Passo 2, evidenciando

a reducdo na quantidade de paradas:

Tabela 8. Resultados dos principais impactos apds a certificacdo em Passo 2

Paradas Target Resultado real
Falta de produto no Funil 12 12
Bolsa de produto Incompleta 8 10

Entupimento no Virador Correia Saida

produto 16 14

Fonte: autoria propria
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5.4. Etapa apés a implementacio do Passo 3 da MA.
Para finalizar a Fase 1 do IWS o passo 3 da Manuten¢do Autonoma € colocado em

prética logo apds a certificacdo da equipe no passo anterior.

Visto que toda a condi¢@o basica dos equipamentos foi restabelecida e todas as fontes
de contaminacdo e dreas de dificil acesso foram eliminadas, o foco desta etapa € a eliminacao

de defeitos relacionados a lubrificagdo.

Em razdo da redugdo destes tipos de defeitos, tem-se, assim como nos passos anteriores,

uma consideravel melhora nos indicadores:

Tabela 9. Resultados atingidos ao final do Passo 3

Indicador Resultado
OEE (%) 70%
MTBF (min) 31’

Fonte: autoria propria

Para finalizar, a tabela abaixo apresenta a evolucao das principais paradas, mostrando o

progresso da equipe no decorrer da implementacdo do Passo 3:

Tabela 10. Resultados dos principais impactos apds a certificagdo em Passo 3

Paradas Target Resultado real
Falta de produto no Funil 6 6
Bolsa de produto Incompleta 4 5

Entupimento no Virador Correia Saida
produto

Fonte: autoria propria
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6. Conclusao

Ao final deste estudo de caso pode-se afirmar que o pilar Manuten¢ao Autonoma do
IWS se mostrou bastante efetivo e eficaz na entrega dos seus objetivos. Visto todas as
ferramentas apresentadas e analisando todos os resultados apresentados anteriormente, fica
provado que o método € capaz de auxiliar fielmente a equipe a eliminar/reduzir as perdas que
0s impactam.

Entretanto, para que as ferramentas sejam uteis aos problemas é importante que toda a
equipe esteja engajada e empenhada em analisar as perdas e construir observacdes assertivas e
que, de fato, corrija os defeitos observados. Portanto, é essencial que o time todo esteja junto
no processo de limpeza/inspecdo e na comunicagdo geral das atividades. Além disso, para
garantir o sucesso do sistema é fundamental que a equipe seja treinada para garantir a qualidade
das ferramentas construidas.

Estes resultados mostram o quao importante esse sistema vem se tornando e cada vez
mais as empresas t€m buscado esse recurso para alavancar as produgdes e impulsionar os
resultados que precisam ser atingidos.

Com o passar das etapas, espera-se que os resultados e a equipe evoluam cada vez mais,
alcancando niimeros cada vez maiores e sustentdveis e, com isso, atingindo a rotina da melhoria

continua.
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