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RESUMO

No processo produtivo de uma empresa existem problemas ocasionados pela ferramentaria
como: problemas no acabamento do produto final .cotas fora do desenho. perfil fora de padrio. furo
fora de centro. entre outros.Geralmente os problemas das pegas estampadas tem alguma ligagdo
com as ferramentas que muitas vezes estdo em estado critico em relagdo a sua conservagio.
Pesquisamos vérias maneiras ¢ métodos para resolver este problema, e uma delas ¢ a manutengdo
produtiva total conhecida como TPM. essa ferramenta ¢ subdividida em oito etapas que orienta e
direciona o setor produtivo em busca da exceléncia da produgdo e a garantia da qualidade do
produto final.

lJma das etapas visa o treinamento dos operadores para cuidar de sua ferramenta em uso de
maneira correta ¢ padronizada. visando reduzir no maximo as quebras inesperadas e ineficiéncia
produtiva das ferramentas por motivo de conservagio.

Sera analisada uma célula da empresa onde contém ferramentas problematicas. onde serd feito
um estudo e controle das falhas, sendo assim aumentando a disponibilidade e lucros gerados pelas

ferramentas.

Yalavras-chave: Manutengdo Autonoma. Melhoria Continua. Manutengao Produtiva Total.



ABSTRAT

In a metallurgical production process, there are problems caused by tools such as: problems in
finishing the product. cuts out the designe. profile non-standard, off-center hole among others.

Generally problems parts slapped with the tools are in critical conditions. Wesearched several
ways and methods to solve this problem. one of them was .Total productive maintenance , know as
TPM tool is divided into eight steps that guides and directs the productive sector in the final
product. One of the steps aimed at training workers 1o take care of your tool in use in a correct and
standardized to reduce the maximum of unexpected breakdowns and inefficiency of their productive
tool.

Is an internalized cell which contains the company’s problems with tools with will be made a
study and control of failures, thus increasing the availability and profits generated by the tools.

Keywords: Autonomous Maintenance. Continuous Improvement. Total Productive Maintenance.
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1. INTRODUCAO

O setor de ferramentaria ¢ foco das causas dos principais problemas envolvidos com a
qualidade do produto final. por este motivo. os profissionais deste setor sdo muito cobrados para
resolverem estas falhas de forma rapida. confidvel e eficaz, uma vez que o sucesso da empresa esta
em risco.

(‘om a constante preocupagdo de minimizar os problemas criticos que comprometem o setor
produtivo ¢ conseqlientemente o futuro da empresa, surge a necessidade de atuagdo de forma
plancjada e coerente do setor da ferramentaria com o intuito de aprimorar suas técnicas operacionais
para garantir o sucesso a satisfagio de toda a organizagdo ¢ a exceléncia na produgio.

Uma ferramenta muito aplicada no setor produtivo em conjunto com a ferramentaria ¢ a
ferramenta de melhoria continua chamada Manutengdo Produtiva Total (TPM), que apesar de ser
uma ferramenta de manufatura, cabe na maioria das vezes a maior parte da responsabilidade quanto
a sua implantagdo e conservagdo ao setor de ferramentaria.

Por se tratar de uma ferramenta complexa devido a grande mudanga corporativa ¢
administrativa envolvida durante sua implantagdo. gerando assim conflitos de vidrias formas, em
algumas situagdes sao implantados seus pilares. ou etapas. gradativamente, isto €, um de cada vez
para ndo comprometer a rotina produtiva ¢ também ndo gerar muita resisténcia por parte do setor
produtivo e executivo garantindo assim seu sucesso obtendo os resultados esperados.

Tendo em vista que muitos dos problemas envolvidos sio de responsabilidade do setor de
ferramentaria ¢ que esta potente ferramenta. a Manutengiio Produtiva Total de agora em diante
denominado simplesmente TPM, pode proporcionar possiveis solugdes, uma das etapas que foi
sugerida micialmente para a implantagio objetivando a redugdo das falhas ¢ uma melhor
organizagdo do setor produtivo foi & implantagdo do pilar do TPM denominado “Manutengio
Autonoma™ (MA) que nada mais ¢ do que habilitar o operador a cuidar de sua ferramenta na prensa
de forma sistematica e controlada. uma vez que sendo quem o opera, ¢ 0 mais indicado para isso.
mantendo-o dentro das condigdes minimas necessarias para seu uso de uma forma que nio
comprometa a produgdo. trazendo assim melhores resultados para o sucesso da empresa.

Esta etapa do TPM, a Manuteng¢do Autonoma se enquadra perfeitamente no contexto de
envolver e conscientizar o operador em cuidar ¢ se responsabilizar por manter as ferramentas em

condigdes de uso. garantindo a produtividade ao menor custo possivel.




Para tanto, fez-se necessario um planejamento cuidadoso no sentido de montar uma equipe
capaz de desenvolver as técnicas para a implantagdo da Manuten¢do Autonoma conforme a

seqiiencia de passos descrito neste documento.

1.1.  Objetivo

O principal objetivo deste trabalho ¢ apresentar um estudo de caso sobre a implantagdo da
Manutengdo Autonoma para o controle das ferramentas consideradas criticas em um determinado
setor produtivo de uma empresa do ramo metalurgico, onde esta ferramenta serd fundamental para a
redugdo significativa das perdas relacionadas as falhas das ferramentas criticas tornando estes mais
disponiveis para a producdo através do controle e conscientiza¢io de todos os envolvidos na
produgdo, garantindo um melhor desempenho e maior produtividade ¢ conseqiientemente maiores

ganhos com menores custos.
2. Fundamentos

2.1. A Histéria da Ferramentaria

Desde a pré- Historia tem se a utilizagio da profissio de ferramenteiro, pois os primeiros
homens que habitavam o mundo, ja utilizavam meios relacionados a profissdo para a fabricagio
de pegas que posteriormente serviam como armas ¢ utensilios. onde através de pancadas por
exemplo tinham resultado  de dobradura e corte dos materiais.

Durante o passar dos séculos, com a vinda de tecnologias e novas invengdes, a profissio de
ferramenteiro em si jd comegou a ser considerada. onde eram estabelecidos por eles ¢ algumas
outras pessoas, por exemplo, na fabrica¢io de moedas. as quais necessariamente passavam por
processo de corte e estampagem, ¢ também outros produtos.

No entanto a profissao de ferramenteiro veio a se tornar uma profissio significativa a partir
do século XIX na Europa ¢ na America do Norte, onde se comegou a obter profissionais
capacitados nesta drea cuja fungio cra produzir utensilios com uma maior precisio. como é o caso
de pegas para relogios de precisio fabricados durante o periodo de 1850 por profissionais
Americanos. Para estes fins os profissionais ja conheciam algumas técnicas que com a chegada da
[ndustrializagiio foram inventadas e cada vez mais vinha sendo aprimoradas.

A partir de entdo, os ferramenteiros Furopeus cada vez mais exerciam um papel de extrema
importdncia  nas  indastrias  para  a  fabricagdo  de  determinados produtos.
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Contudo, a partir do século XX, em conseqiiéncia da Industrializacdo em quase todo o mundo
a profissio comegou a ser divulgada principalmente por FEuropeus que dominavam algumas das

(écnicas, dando-se com isso a evolugdo ¢ a comprovagio da importancia desta profissio.
2.2. O Conceito Atual da Ferramentaria

O objetivo da ferramentaria ¢ restabelecer as melhores condicdes das ferramentas, diminuir o
tempo de horas corretivas . treinar e orientar os operadores envolvidos no processo para se obter a

exceléncia maxima da produgdo.

2.3. Manuten¢ao Produtiva Total - TPM

No ano de 1971. os japoneses envolveram todos os conceitos desenvolvidos anteriormente ¢
os associam a necessidade de ocupar o tempo ocioso do profissional de opera¢do com atividades
simples ¢ bem definidas de Manutengdo em geral. disponibilizando assim. o profissional da
ferramentaria para realizar parte das analises e a engenharia de Manuten¢do com o intuito de re-
avaliar os projetos de ferramentas e manutengio. Surgiu a partir deste instante o TPM - “Toral
Productive Maintenance ™ (Manutengao Produtiva Total). (Revista Nova Manuten¢do y Qualidade:;

Revista 54, 2010).

Segundo KARDEC & NASCIF (2009, p. 193), “A TPM teve inicio no Japio, através da
empresa Nippon Denso KK, integrante do grupo Tovota, que recebeu em 1971 o Prémio

PM. concedido a empresas que se destacaram na condugiio desse programa.™ [...|

O cendrio atualmente competitivo exige das empresas uma busca constante de melhorias em
todos os aspectos. As empresas industriais. em particular, necessitam garantir que a manufatura
tenha um desempenho acima dos concorrentes, aperfeicoando seus métodos de lidar com o homen.
com as ferramentas ¢ com os demais recursos. A Manutengio Produtiva Total ¢ uma téenica de
manutengao, com o objetivo de maximizar a vida util de ferramentas, maquinas ¢ equipamentos
pelo acompanhamento direto do operador dela que ¢ a pessoa mais apta para avaliar as condigdes
gerais da mesma. (YAMAGUCHI, 2003)

Segundo KARDEC & NASCIF (2009, p. 11). “A manutengio, para ser estratégica precisa
estar voltada para os resultados empresariais da organizagdo. E preciso. sobretudo. deixar de ser

apenas eficiente para se tornar eficaz™ [...]



A Manutengio Produtiva Total é o resultado do eslor¢o de empresas japonesas em aprimorar
as téenicas de manutengdo preventiva, que nasceu nos Estados Unidos. (BRITTO, 2011).

Manutengio Produtiva Total ¢ um programa de manutengdo que envolve um novo conceito
para a manutengdo de ferramentas ¢ maquinas e equipamentos . O objetivo principal do programa
TPM ¢ aumentar consideravelmente a produgdo e, ao mesmo tempo, a moral dos funcionarios ¢ sua
satisfa¢do no trabalho.

O TPM coloca énfase na manutencio através de uma linha de seqiiéncia de ferramentas.
como uma parte necessaria e vitalmente importante dos negécios. Ndo é mais considerada uma
atividade sem fins lucrativos ¢ o tempo de parada para manutengio ¢ agendado como parte da rotina
de fabricacdio ¢. em alguns casos, como parte integrante do processo de fabricagao.

O objetivo ¢ reduzir ao minimo as manutengdes de ferramentas ¢ maquinas de emergéncia e
nao agendadas.

A quantidade de empresas que adota a Manutengdo Produtiva Total tem crescido a medida
que o tema ¢ difundido em eventos, revistas técnicas. livros e até visitas que empresas fazem entre
si. As adesdes aumentam em fungdo dos resultados tangiveis alcangados e devido a transformagio
que promove nos aspectos fisicos do ambiente de trabalho e na cultura e habilidade do operador .

(BRITTO. 2010)

2.4. Conceito das Seis Grandes Perdas

O TPM busca reduzir ou até mesmo evitar que ocorram as principais perdas no processo

produtivo que sdo as seguintes:

e Problemas de Qualidade;

e Devido a Ajustes. Preparagiio ¢ Regulagens:

e Pequenas paradas. trabalho lento ou em vazio.
e Quebras Esporadicas ou Cronicas:

e Instabilidade no inicio da Operagiio:

e Redugdo de Ritmo ou Capacidade: (BRITTO, 2010).
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2.5. Principais Objetivos do TPM

Para garantir o sucesso do TPM. os gestores envolvidos devem almejar os mesmos objetivos

que de uma forma indireta, se enquadrariam aos objetivos da implanta¢do da ferramenta TPM que

s30 08 seguintes:

Evitar desperdicios em um ambiente econdémico que esta mudando rapidamente.
Produzir bens sem reduzir a qualidade do produto.

Reduzir custos.

Produzir uma pequena quantidade de lote o mais cedo possivel.

Os bens enviados aos consumidores nao podem conter defeitos.

2.6. Aplicagio dos Oito Pilares do TPM

Para que se consiga implantar de forma adequada o TPM. devem-se acatar as suas etapas de

forma criteriosa e cuidadosa respeitando seu tempo ¢ planejando corretamente todas as suas etapas

individualmente ¢ também com um acompanhamento de perto pelos gestores responsaveis pelo

projeto. Por se tratar de uma ferramenta complexa, ele foi dividido em oito etapas que abrangem

todos os sctores envolvidos no processo produtive que sdio os seguintes:

Manutengdo Autdbnoma;
Manutengao Planejada:
Melhorias Especificas;
Educagio e Treinamento;
Manutengao da Qualidade:
Controle Inicial;

TPM Administrativo:

TPM Seguranga. Higiene ¢ Meio Ambiente. (BRITTO, 2010)

Nio ¢ objetivo deste trabalho apresentar a metodologia de implantagio ¢ o detalhamento

destes pilares. mas sim um estudo de caso sobre a aplicagdo da Manuten¢io Auténoma em

ferramentas piloto visando a redugdo das perdas produtivas relacionadas ao desempenho ¢

disponibilidade destes para a produgio.

17
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2.7. Manuten¢iio Autonoma

A Manutencdo Autdonoma ¢ uma das partes mais visiveis da Manutengdo Produtiva Total.
onde o impacto visual ¢ as mudangas no ambiente de trabalho sdo percebidos com o aumento do
comprometimento dos operadores ¢ também dos mantenedores.

A Manutengdio Autonoma transforma a ferramenta em um meio de ensinar aos operadores
uma nova maneira de pensar ¢ trabalhar. Se. de um lado, a inspecdo didria por parte do inspetor ¢
um passo fundamental para se ter uma melhor manuten¢do da ferramenta, a limpeza das
ferramentas também se liga & atividade de inspeg¢do ¢ forma a base para Manuten¢do Produtiva
Total.

Os objetivos da Manutengdo Autdnoma sao principalmente treinar ¢ conscientizar os
operadores, para detectar falhas, habilitando-os a entenderem os objetivos, fungdes e estrutura das
ferramentas. podendo assim. operd-los corretamente ¢ eliminar falhas. treinar operadores
para manter suas ferramentas nas melhores condi¢oes ¢ disciplina-los a seguir os procedimentos
operacionais. (BRITTO. 2010)

O Pilar de Manutengdo Autonoma ¢ uma das partes mais visiveis da Manutengiio Produtiva
Total, onde o impacto visual e as mudangas no ambiente de trabalho sdo percebidos com o aumento

do comprometimento dos operadores e mantenedores.
2.7.1.  Objetivos da Manuten¢io Auténoma
Através da implantagdo da Manutengio Autbnoma, os gestores responsaveis objetivardao

entre outros, os seguintes principios:

* Treinar os operadores para detectar ¢ eliminar falhas antes que elas ocorram:

* Lvitar o desgaste acelerado das ferramentas, maquinas e equipamentos por meio de uma
operagiio incorreta e inspe¢io didria.

 [Estabelecer os pardmetros bdsicos necessdrios para manter as ferramentas sempre em
boas condigoes.

* Manter as condigdes ideais da ferramenta através da restauragio e gestdo
apropriada.

e Disciplinar os operadores a seguirem corretamente os procedimentos operacion

ais.

(KARDEC & RIBEIRO, 2002)
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2.7.2. Os trés principais propositos da Manutengio Autonoma

Com a implantagdo da Manutengdo Autonoma tem-se como proposito trés pontos principais

que sao:

Determinar uma meta comum para a produgiio e ferramentaria. para que estabelegam as
condigdes basicas de funcionamento das ferramentas a fim de reduzir o desgaste
acelerado. através de preventivas e cheek list:

Aplicar um programa de treinamento para os operadores aprenderem mais sobre as
funcdes ¢ montagens das ferramentas. os problemas mais comuns que podem ocorrer,
como devem ser tratados ¢ como podem evita-los;

Preparar os Operadores para serem parceiros ativos da ferramentaria ¢ engenharia em
busca de uma melhora continua do rendimento global e confiabilidade .

As atividades de Manutengdo Auténoma sdo fundamentais para se evitar a lalha e.
conseqlientemente. a quebra de ferramenta. Tanto as falhas quanto as quebras significam
perdas para o processo produtivo e devem ser evitadas, quer seja por prevengdo, quer
seja por um monitoramento adequado do nivel de desgaste de componentes estratégicos

da lerramenta.

3. METODOLOGIA E METODOS

A metodologia aqui proposta ¢ aplicavel a implantagdo da manutencio auténoma . ¢ desta
forma , algumas atividades que estdo propostas podem ser dispensadas caso ja tenham sido
realizadas dentro do processo de implantagdo piloto do TPM.

O sucesso com a implantagdo da manuteng¢do auténoma dependera da capacidade de

conhecer perfeitamente e continuamente o funcionamento das ferramentas ¢ as melhores

condigdes de operagdo para evitar perdas po quaisquer motivo. seja ela por quebra, ineficiéncia

produtiva ou falha de qualquer natureza. (KARDEC & RIBEIRO. 2002).

A Manutengdo Autonoma faz parte de uma grande mudanga cultural ¢ desta forma as

modificagdes estruturais ¢ comportamentais necessdrias nio ocorrerio automaticamente da noite

para o dia, sendo variavel de empresa para empresa. dependendo de seus costumes. habitos

rotineiros, envolvimento das pessoas. comprometimento da alta eeréneia. do porte, do nivel

tecnologico. da capacidade do setor de gestio. da equipe de implantagdo. ¢ dos mantenedores. A

equipe de implantagdo. bem como o gestor responsavel. deverd dominar na sua totalidade

todas as
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fases de implantagdo do projeto. tendo sempre em vista que os resultados favoraveis da
ferramentaria deverdo resultar também do envolvimento responsavel ¢ competente de toda a equipe.
Através da implantagio da Manuten¢do Autonoma. o operador consegue resgatar sua

sensibilidade em relagiio a ferramenta que opera, passando a se sentir seu “dono™. Desta forma, as

atividades desenvolvidas pelos operadores e pela ferramentaria .
Yara a implantagdo da Manutengio Autonoma. devera ser desenvolvida uma série de
pesquisas e estudos relacionados a situagdo atual em que se encontra o setor foco.

Esta potente ferramenta tem como objetivo a redugdo de perdas relacionadas as falhas das
ferramentas. Este estudo terd como base principal o histérico de manutengdes realizadas
anteriormente de onde serdo extraidos dados técnicos da situagdo em que se encontram 0s
equipamentos pilotos.

Uma andlise criteriosa com a utilizagio das ferramentas da qualidade auxiliara na
investigagdo da causa raiz de cada um dos principais problemas apresentados para cada ferramenta
do projeto.

Uma ferramenta de melhoria continua muito conhecida e utilizada na pratica em empresas

! de pequeno, médio e grande porte ¢ o Kaizen. Através da metodologia que envolve esta ferramenta
| poderdo ser analisadas as principais falhas e identificadas as causas raizes onde deverdo ser
aplicadas as téenicas da Manutengdo Auténoma.

Os indicadores de manutengdo das ferramentas aplicados a este estudo serdo, entre outros,
relatorios diarios da produgdo. relatorios de disponibilidade extraidos do software de gerenciamento
da manutengio ¢ ferramentaria, graficos desenvolvidos com auxilio do software Excel e
principalmente as experiéncias relatadas pelos profissionais do setor, em principal os proprios
operadores.

A palavra autbnoma indica exatamente o fato dos operadores terem autoridade e
conhecimento suficiente para executarem pequenas manutengdes e reparos antes realizados apenas
pelo pessoal da manutengao. (FERNANDES. 2005)

Com a implantagdo de pequenas tarefas didrias para os operadores. este tem sua fungdio mais
valorizada ¢ os ferramenteiros tem mais tempo disponivel para desenvolver e estudar
formas de melhorar as ferramentas através de preventivas e melhoria continua assim facilitando
sua intervengao.

Tornando um ciclo de melhoria continua ¢ conseqiiente redugio das perdas relacionadas a

quebras, falhas, perda de velocidade e qualidade dos produtos.
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Os pontos fortes para o sucesso da implantagiio da Manuteng@o Auténoma estdo destacados
abaixo ¢ se faz necessario serem rigorosamente seguidos. onde o Gerente do Projeto deverd fazer

todo o planejamento para acompanhamento didrio da evolu¢do do programa. (SANTOS, 2010).
3.1. Principais Pontos Para o Sucesso na Implantacio da Manuten¢io Autonoma

Para o sucesso da implantagdo, ¢ importante atentar alguns pontos importantes que nao
devem ser passados por cima ou simplesmente 1gnorados, pois. toda mudancga cultural envolve uma
serie de alteragdio e novos costumes que terdo que ser adotados rigorosamente.

Segue abaixo os principais pontos respeitados em sua implantagio:
3.1.1. Treinamento Introdutorio

[! necessdario um treinamento introdutério para todos os envolvidos antes de se iniciar as
etapas de implantag¢do da Manutengdo Autonoma, para que compreendam o porqué da implantagio.
I importante um treinamento sobre o Projeto pelo Gerente e outro treinamento técnico sobre
as ferramentas e sua importancia no processo produtivo, esse se faz importante ser desenvolvido ¢
ministrado por algum talento interno da propria empresa que tenha um dominio ¢ uma boa

experiéncia em sua drea.
3.1.2. Principio da Pratica

Nio deve se reter a formas e argumentos, e deve ter como principal objetivo o fato de fazer

com as proprias mios dando atengdo @ todos detalhes levantados e questionados .

3.1.3. Efeitos Reais

Em cada etapa devem ser definidos temas e metas concretas que correspondam ao seu
objetivo desenvolvendo atividades de melhorias das ferramentas ¢ a célula envolvida que
provoquen efeitos reais.




3.1.4. Execugio do planejado

[ extremamente importante a execugdo rigorosa conforme planejado no Projeto de cada
etapa. além do acompanhamento diario atraveés de plano de controle e ou check list.

Cortar caminho ¢ realizando atividades de maneira incompleta, fara com que o programa
seja prejudicado e ndo trara os resultados esperados

3.2.5 Seguranga

Deve ser planejado pelo responsavel do Projeto um mutirdo de limpeza para o lancamento
oficial do Projeto, onde ¢ necessaria a presenga de todos os envolvidos do projeto das diversas areas
da empresa. Virias atividades deverdo ser executadas como limpeza geral, pintura, organizacao das
ferramentas , placas de identificagdo. eliminagdo fonte de sujeiras e locais de dificil acesso. elc.

Esta atividade tem como objetivo deixar uma area mais organizada e limpa para se trabalhar,
além de contribuir no entendimento ¢ aproximagio de todos no programa de Manutencao
Autdénoma.

Outro fator importante na implantagio do programa de Manutencio Autdnoma ¢ o
Responsavel do Projeto propor metas e compromissos para todos os envolvidos.

Também se faz necessdrio na implantagdo do Projeto um mapeamento completo realizado
pelo Responsavel do Projeto onde serdo subdivididos os trabalhos em partes menores € mais
facilmente gerencidveis. onde ¢ possivel agendar. monitorar ¢ controlar o trabalho planejado para

todas as etapas a serem observadas para a implantagio do programa com exceléncia.
3.2. Processo para a Implantag¢io da Manuten¢ao Auténoma

Devera ser realizada uma reunido para todos os funcionarios envolvidos no Projeto para ser
informado as decisdes sobre a implantagiio em uma area especifica da estamparia e deverd também

ser informada a decisdo a Alta Diregdo se esta concordar com ela.
3.2.1. Linguagem introdutdria

Fazer com que todos compreendam o Projeto através do estabelecimento de uma linguagem

simples e objetiva, vollada aos propositos da Manutengio autdnoma.
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3.2.2. Criagiio de um Plano de A¢iio para a implantacio;

Elaborar um Plano de A¢éo em loco dos objetivos pré estabelecidos que abranja todo o

processo de implantagdo da Manutengdo Autonoma.
3.2.3. Inicio do projeto;

Programar ¢ informar a todos os funciondrios envolvidos a data de inicio do programa

através de cronogramas para que todos visam as causas de perda nas ferramentas.
3.2.4. Elaborar a equipe;
Devem ser envolvidos operadores, engenheiros , ferramenteiros, coordenadores,
supervisores, geréncia geral entre outros para selecionar as ferramentas piloto para inicio da
aplicagdo do projeto e fazer os operadores compreenderem a Manutengio Autdnoma.

3.2.5. Montagem de um posto de ferramentaria avancado:

No posto tera todas as ferramentas basicas necessdrias para pequenos reparos e as pecas de

reposi¢do de troca rapida para facilitar a execugio das manutengdes das ferramentas.
3.2.6. Criacao de Check List provisérios:

Deverdo conter as principais pecas das ferramentas para execugdo periodica de limpeza,

lubrificagio. inspegio ¢ troca rapida. (conforme figura 01 abaixo).
3.2.7. Cria¢io de etiquetas anomalias:
As Etiquetas Vermelhas sdo para execugdo da manutengio e Etiquetas verdes para execugio

da Operagdo. Isto se faz necessario para identificagio visual de todas as anomalias na propria

ferramenta.
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[oda identificagdo devera ser realizada pela operagdo que estara capacitada tecnicamente
para identificar essas anomalias apos treinamentos .¢cnicos realizados além da sua contribuigdo

para a experiéncia em campo ( Conforme foto 01 abai o ).

Foto 01: Anomalias criada para ferramentaria
Fonte: O autor

3.2.8. Cria¢iio de um programa para monitoramento;

Para monitoramento do programa. onde deve procurar a criagio de um sistema sustentavel

de gerenciamento da manuten¢do autonoma.

3.2.9. Busca de motivagiio dos operadores;

Incentivar os operadores juntamente com o gestor da se¢do 4 promover reunides
periddicas sobre a Manuten¢do Autdnoma, para que os envolvidos possam apresentar seus
trabalhos, identificagio de situagdes que envolvam casos de melhorias continuas, estabelecendo um

ciclo de melhoria continua.
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3.3. Etapas para a Implantagio do Projeto

Para uma implantagdo efetiva. deve-se acompanhar uma seric de fases ou etapas
cuidadosamente para garantir o sucesso desta potente ferramenta de gestdo:

o [Ltapa 0: Preparagdo .

e [FEtapa 1: Limpeza ¢ inspe¢ao .

e FEtapa 2: Elaboragiio Preventiva de Ferramentas:

e FEtapa 3: Inspecio geral:

e [tapa 4: Inspegdo Autonoma;

e Etapa S: Organizagdo ¢ Ordem:

e Etapa 6: Consolidagdo da Manutengao autonoma;

4. MATERIAIS

Os materiais utilizados nesta pesquisa sdo entre outros, um software para o
acompanhamento dos resultados obtidos, o Excel para elaboragdo de graficos e planilhas, critérios
para a escolha da equipe de implantagdo ¢ do gestor responsdvel ¢ também como serd feito o

anuncio oficial de adogdo desta ferramenta.
4.1 O Software para Controle ¢ Monitoramento

Para uma andlise do sistema foi aplicado um software de gerenciamento da ferramentaria ja
existente nesta empresa. onde sdo cadastrados todas ferramentas envolvidas no processo produtivo,
suas caracteristicas basicas como tag ou codigo de controle. centro de custo, tipo de ferramenta,
prensa utilizada . linha de produgdo, entre outras informagoes.

Através deste software, sdo registradas todas as intervengdes ocorridas de forma plancjada
ou programada ¢ desta forma ¢ criado um historico das ferramentas para uma futura andlise caso
necessario.

Por meio de relatdrios e graficos especificos sera feito uma criteriosa andlise para
inicialmente serem definidos quais as ferramentas que serio implantadas no projeto.

A medida que o projeto for desenvolvendo e as suas etapas forem inseridas na rotina das
pessoas, uma andlise para o acompanhamento do desempenho sera feita em intervalos de tempo

pré-determinados.
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Para que as pessoas visualizem os resultados obtidos, graficos serdo colocados a vista no

quadro de gestao especifico.
4.2 A Equipe de Implantagiio

A equipe foi formada através de colaboradores altamente capacitados. Composta por
representantes das diversas areas envolvidas como. por exemplo: area de planejamento. arca de
manutenc¢io, area de engenharia, da qualidade, da alta gerencia ¢ da produgio

4.3 A Escolha do Gestor

A diregdio foi responsivel em deve definir quem serd o responsivel pela Manutengio
Autdbnoma na empresa (gestor).

Segundo KARDEC & RIBEIRO. 2002. a fung¢do basica do gestor ¢ definir as atividades por
toda a arca produtiva pela formagio da equipe que lhe auxiliard no processo de implantagdo e
acompanhamento do projeto, pela elaboragdo do plano de implantagdo. pelo treinamento
introdutorio das pessoas que estardo envolvidas no projeto e também pelo acompanhamento das

atividades através de auditorias periodicas.
4.4 O Antncio Oficial

Definido o responsavel pela implantagdo. a dire¢do deve anunciar oficialmente a decisio de
implanta¢do ao setor foco através de uma reunido formal contendo os representantes de todas as

areas envolvidas.

5. Estudo de Caso

As ferramentas que foram escolhidas estavam apresentando muitos problemas de perda de
produtividade relacionados exclusivamente com quebras de posti¢os e pungdes o que resultava na
parada inesperada da produgdo causando grandes prejuizos para toda a organizagio.

Jartindo da premissa de que este setor estava resultando em grandes prejuizos, e que em
termos téenicos ¢ um dos mais simples. optou-se em implantar esta ferramenta objetivando a

melhoria da vida atil ¢ disponibilidade para a produgdo das principais ferramentas.
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5.1 A Identificacao das Ferramentas Piloto

Para identificar as ferramentas que fariam parte do projeto, alguns critérios foram levados
em consideracdo como:

e Sea ferramenta é gargalo e/ou de grande potencial para a redugéo de perdas:

e Sc a ferramenta € responsavel em manter a linha em produgdo continua

e Se as perdas podem ser mensuradas lacilmente;

e Sec ¢ possivel apresentar uma melhoria significativa em curto prazo.
5.1.1 Porcentagem de Horas Corretivas x Preventivas
O grafico abaixo representa o progresso da diminuigdo de horas de ferramentas paradas por

problemas de manutengdo corretiva ndo planejada do setor em estudo durante dezembro de 2010 4

novembro de 2011.
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Grafico 01: Gralico de Paradas Nao Programadas — do Ano de 2011,

Fonte: O autor

Observando o grafico acima, pode ser feito uma analise que se tratando de um setor que
trabalha constantemente em trés turnos de produgio que somam em média 1500 horas mensais e
considerando que a meta da ferramentaria ¢ ficar abaixo dos 50%.

Ele demonstrou que a situagdo estava grave em junho de 2011 . antes de se propor a

implantacdo do projeto




5.1.2 Comparativo de Manuten¢do Corretiva nio Planejada das ferramentas

O grafico abaixo demonstra as ferramentas criticas que sdo responsaveis pela maioria das
paradas do setor.

Grafico Comparativo das Principais Ferramentas com
Manuteng¢ao Nao-Programada
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Grafico 02: Comparativo das Principais Ferramentas com Manutengao Nido-Programada. Ano de 2011,
Fonte: O autor
Com base no grafico acima, foi possivel ser identificados quais as ferramentas que eram
responsaveis pela maioria das paradas por manutengdo corretivas ndo planejadas.

No topo do grifico tem-se a Ferramenta MO-31 soma uma média mensal de 15% das horas
paradas por falhas inesperadas durante o 1° semestre de 2011 e a ferramenta da INA soma uma
média de 10% de horas paradas também por falhas inesperadas, que juntos sdio responsdveis por
25% do tempo parado por manutengdes corretivas do setor.

Logo. foi possivel identificar as ferramentas que serdo pilotos neste projeto que sdo as
ferramentas MO-31 ¢ a INA.

A partir deste ponto, o proximo passo sera elaborar o Plano de Implanta¢io contendo as

etapas que envolvem o projeto.
5.2 O Plano de Implantagio

O plano de implantagio da Manuten¢do Autdénoma tem como objetivo orientar o seu
desenvolvimento por toda a empresa. setor ou inicialmente para as ferramentas selecionados. de
forma coordenada, definindo os objetivos, as metas, a estratégia, as responsabilidades, a area piloto
¢ as previsdes de despesas caso esta sejam relevantes ou que envolvam algum investimento

relativamente alto. (KARDEC & RIBEIRO. 2002).




Segue abaixo uma seqilencia de implantagio da Manutengdo Auténoma que define os
pacotes de servigos que deverdo ser desenvolvidos criteriosamente e cuidadosamente para garantir a

implantagio e o sucesso desta ferramenta fundamental da Manutengdo Produtiva Total.

5.3 A Implantacao

As atividades relativas @ Manutengdo Autonoma. em primeiro momento, visam impedir a
degeneragdo dos ferramentas piloto através de atividades contidas em Check List como. por
exemplo: limpeza geral. lubrificacdo ¢ simples reparos como troca de pungdes ¢ aperto de

parafusos. (KARDEC & RIBEIRO, 2002).

5.3.1 Etapa 0 — Preparacio

Consiste de toda a estruturagdo necessaria para a implantagdo pratica da Manutengio
Autdénoma.

Nesta etapa serdo levantadas as necessidades iniciais para a implantagao como claboragio de
um treinamento introdutorio para todos os envolvidos no projeto com o intuito de informar o que ¢
Manutengio Autonoma. o motivo de adogdo desta ferramenta, conceitos basicos. objetivos, etapas
de implantag@o. em quais ferramentas serdo focadas no projeto e sensibilizar a todos quanto as

vantagens para a empresa e para cada um com a pratica da Manutengdo Autéonoma.

5.3.2 Treinamento Introdutorio

Este treinamento deve conter entre outros requisitos os abaixo citado:

¢ O motivo da empresa em implantar a Manutengdo Autdénoma:

e O que consiste a Manuten¢do Autonoma. explicando o objetivo geral e detalhando cada
Ltapa de sua implantagio:

e Qual a relagdo da Manutengio Autdonoma com o programa 5S (caso a empresa ja esteja
em processo de implantagdo):

e Quais os resultados esperados (para a empresa ¢ para cada colaborador):

¢ (Como a Manutengdo Autdonoma serd inserida na rotina das pessoas.

O tremamento que foi passado para todos os envolvidos no projeto. tanto para a equipe de

implantagdo como também para os gestores das dreas de manutengio e produgdo.
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Fste treinamento foi baseado nas técnicas contidas na metodologia de implanta¢@o ¢ no
contexto da Manuten¢dio Autonoma, onde foi abordados temas como. por exemplo. o que €
Manuten¢do Auténoma, de onde surgiram, quais seus propésitos e principios. como deveram se
comportar durante o projeto, quais os tipos de atividades fardo parte do dia-a-dia ¢ também quais os

ganhos esperados para cada um dos envolvidos.
5.3.3 Etapa 1 - Limpeza e Inspecio

’ara esta etapa fol programado um dia para que toda a equipe de implantagiio e de apoio
estivesse reunida com o objetivo de realizar a primeira limpeza e organiza¢do do ferramental em
geral.

Yara esta etapa. foi elaborada uma lista de verificagdo para ser um referencial como forma de

garantir que nada sera passado por cima ou simplesmente fosse esquecida.

Os principais problemas sio:

¢ Desperdicio;

e Risco de acidentes;

e Dificuldade de localizagao:

¢ Dificuldade de preservacao da ferramenta. limpa e em bom estado de conservagio:
e Ocupagiio inadequada do local. como empilhamento inadequado do ferramental;

e Ambiente poluido visualmente e desagradavel para trabalho. (KARDEC & RIBEIRO.
2002).

A primeira etapa da implantagdo da Manutengdo Autdbnoma consiste em conscientizar.
orientar ¢ estimular os operadores ¢ coordenadores a fazerem uma andlise critica em tudo que existe
no local de trabalho.

Para que esta etapa seja bem sucedida, a alta administragdo deve acompanhar ¢ questionar
todos as ferramentas que estdo fora do lugar e alta de padronizagio. ¢ ou empilhadas de forma

irregular, Segue abaixo algumas fotos do dia antes e depois da limpeza.
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Fotos 02: Ferramentaria, Prateleiras e Armario antes da limpeza
Fonte: O autor

Fotos 03: Ferramentaria, Prateleira ¢ Armério depois da limpeza
Fonte: O autor

2" Passo — Identifica¢io dos Problemas

Neste passo os operadores deverdo ser conscientizados de que sujeiras, detritos,
impregnagdes de 6leos e graxas, de qualquer tipo e origem, parafusos e pinos soltos provocam o
funcionamento inadequado. poluigdo ¢ condigdes inseguras que comprometem o desempenho e
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qualidade da ferramenta de trabalho

A identifica¢iio dos diversos problemas que existem nas ferramentas e ao arredor ¢ realizada
através de uma limpeza com postura de inspegiio. Nesta limpeza os operadores sdo orientados a
procurar qualquer tipo de problema. inclusive os defeitos invisiveis como trincas. corrosio
acelerada, fadiga de alguns componentes onde aprenderam a utilizar os cinco sentidos.

Para a identifica¢do destas falhas, umas das téenicas mais comuns ¢ a etiquetagem da
ferramenta. como forma de identificar visualmente os locais das falhas ou locais de necessidades de
melhorias na propria ferramenta.

Esta pratica de limpeza auxilia o operador a descobrir os “5SK™ que sido problemas
normalmente ignorados e a partir da nova visdo estes sido aflorados e devem ser eliminados ao
longo da implantagao da Manutengdo Autonoma.

Abaixo se tem o Quadro dos SK Japoneses:

Denominacdo | Significado Comentarios I
Japonesa

Séo deleclados lodos os pontos e alividades que podem le-
var ao acidente.

Kiken Ferigoso

- - —
Kitanai Sujo, Feio As atividades sujas efou que geram sujeira séo analisadas,
pais frazem perda de tempo para a limpeza, além de causar
problemas para o equipamento, para o ambiente e para a
sequranga.

Pesado Todas as alividades pesadas, que exigem esiorgo fisico ele-
vado ou repetitivo devem ser eliminadas ao passar a ser exe-
cutadas por maguinas.

Kitsul

—— )

Kurai Escuro Locais de trabalho escuros, mal-luminades ou pintados com
cores escuras dificultam o acesso visual, svitando a detecgdo
pracoce de um pessivel deleito. Logo, deve ser buscada uma

i solugaa para isto

Kusal [ Fedorento Qualquer poluigao guimica e odor desagradavel prejudicam as
| pessoas, ndc sO no conforlo, mas lambém na saude. A fonle
! do problema deve ser atacada, mesmo que para tal sejam
I necessarios investimentos

Tabela 01: Os “5K™ Japoneses
Fonte: Gestao Lstratégica ¢ Manutengio Autonoma de Alan Kardec e Haroldo Ribeiro, 2002,

3" Passo — Eliminagio dos Problemas Identificados

Assim que foi identificados os problemas e sinalizados através das etiquetas, o proximo
passo foi a eliminagdo da maioria destes conforme seu risco de parar a produgio inesperadamente ¢
conforme a responsabilidade de cada um. sendo os que sdo da ferramentaria, esta procurou resolvé-
los 0 mais rapido possivel ¢ 0s que sdo da produgio, esta deve também criar um plano de agéo para

32




resolucio conforme a prioridade apontada, gastos ¢ tempo necessario para soluciond-los.
Um obstaculo encontrado foi com relagdo a solugdo de problemas que dependia da
parada das ferramentas e de um determinado tempo para ser resolvido. que ficou depende de um

plancjamento antecipado da ferramentaria com a produggo.

5.3.4 Etapa 2 - Elaboragio da preventiva de ferramenta.

Esta etapa tem como objetivo criar um programa padriio para atender as necessidades
basicas ¢ ideais das ferramentas. sendo que para que isso acontega devem-se criar padrdes para
inspegdo, limpeza e lubrificagdo.

Um problema muito comum que ocorre com esta pratica ¢ 0 motivo de na maioria das vezes
estes procedimentos serem desenvolvidos por profissionais especialistas o que resulta em um
comportamento retraido por parte dos operadores devido que as descrigdes as vezes ndo sdo bem
interpretados pela produgdo. Resultando em ndo serem usados estes procedimentos por causa da
linguagem aplicada ndo atender aqueles que necessitam usa-los.

O ideal ¢ que estes procedimentos sejam desenvolvidos com ajuda de quem vai usar em
conjunto com o pessoal técnico da ferramentaria ¢/ou engenharia,

Estes formuldrios foram formalizados junto a todos os participantes do projeto mediante uma
reunido e as instrugdes quanto ao uso correto foi transmitido em forma de treinamento no proprio

local de trabalho conforme fotos abaixo.

Fotos 04: Fotos de ferramentas onde os Check List’s estdo sendo feito pelos operadores
Fonte: O autor

Estes procedimentos deverdo passar por revisdes periodicas com o intuito de manter sempre

atualizados a lista de componentes que integram uma ferramenta.
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Para estas revisdes periodicas, devem-se envolver todos com o objetivo de despertar o
espirito de equipe e uma maior disposi¢do para a sua obediéncia. Apos este processo de auto-
satisfacio devido a sua participagdio dentro do planejamento das atividades, a equipe estard madura

suficiente para dar continuidade e sempre melhorarem os procedimentos.

5.3.5 [Etapa3 - Inspe¢iio Geral.

Através das ctapas anteriores sdo conseguidas as condigdes basicas que devem ser
consideradas a fim de evitar o envelhecimento e a degeneragdo das ferramentas.

Nesta etapa, serdo introduzidas as atividades que permitem a conservagao ideal ¢ a
recuperagdo das partes afetadas e a0 mesmo tempo buscar a formagdo proativa dos operadores para
que possam gradativamente assumir as atividades basicas que ndo demandam muito conhecimento
téenico para serem executadas.

Duas necessidades basicas para a efetivagio desta etapa sdo a criagdo de listas de pegas de
reposi¢iio para uso imediato com base nas ferramentas e na experiéncia dos funcionarios da
manutencio (Ver Tabelas 03, abaixo). ¢ também a criagio de um Posto Avangado de Manutengdo
Auténoma (Ver foto 05. abaixo) contendo as pegas para uso imediato conforme a listagem
levantada ¢ as ferramentas necessdrias para os reparos mais costumeiros. Como pode ser visto em
um exemplo nesta lista de pecas de reposi¢do e fotos da criagdo deste posto avangado de
ferramentaria tem como objetivo manter mais proximo das ferramentas as necessidades basicas para
que em uma eventual intervengdo da ferramentaria ou da produgdo, estes ndo sejam pegos de
surpresa ¢ causem atraso nos servigos por falta de pegas de reposigdo ou até mesmo por falta de

ferramentas adequadas na hora do servigo.
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Listagem de Componentes de reposicdo da INA
Descrigao dos Quantidade | Quantidade Sl
Forramenta Componentes de reposi¢ao Atual minima
47TMSB 1° op | Matriz de corte e S 2 1__ ;
47MS_T_2:’;E_ Fu_ncao de—repuxo B B 2 B _ 1
| 47MST Z“E:E_ lﬂatnz de repuxo o 1 .. u |
47MST 1°0p |Carimboextrator | 2 | 1 @ Sk
4?IﬁS_T_1_c_>p_ }—Postlco do. carimbo ) " 4_“_4__ s N 3
- 47TMST 1°c;5 _| Puncao de furar quadradP_ o 6 4
4TMST 1° op tMatrlzdecorte e 1 . 0
i 47MST “1°0p Puncédo redondo o o 1 0
47MST 1°0p |Puncdo-matriz . I ' 0
 47TMST 1°op | Placa de choque mferlor i 2 1
| 47MST 1 °op |guiadatira L 2 0

labela 02: Tabela de Pegas de Reposigdo da Ina 47 MST 17 op
Fonte: O autor,

Foto 5 : Posto Avancado nas Prensas 801 ¢ 802
¢
Fonte: O autor.

5.3.6 Etapa 4 — Inspe¢io Autonoma

Esta etapa ¢ a formalizagio da adog¢do da Manutengdo Autdnoma, pois ¢ nesta ctapa que serd
definitivamente e rigorosamente seguido os Check Lists elaborados anteriormente e que estavam
sendo introduzidos na rotina dos operadores de . E nesta etapa serd possivel identificar quais os
operadores que possuem maior habilidade para tratar os assuntos pertinentes as atividades de
Manutengdo Autonoma. inclusive a capacidade de executar pequenos reparos e de conseguir

identificar alguma falha antes que ela ocorra.
[© nesta etapa que deve ser tomado os maiores cuidados com relagio a seguranca e a

consciéncia de que os operadores foram devidamente treinados ¢ estdo capacitados para tais tarefas
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Uma questdo importante ¢ com relagiio a se manter certo critério quanto ao uso destes Check
Lists para ndo ser entregues para a produgdo sem ter ao menos informado quanto as possiveis
alteragdes que possam surgir e também ¢ bom ressaltar que uma rotina de reunides periodicas para
acompanhamento do desenvolvimento deve ser agendada e rigorosamente assistida por todos os
envolvidos no projeto inclusive pelos proprios operadores.

Caso estas orientagdes ndo sejam seguidas. o resultado pode ser desastroso ¢ podendo causar
entre outras as seguintes situagoes:

e Acidentes pessoais por falta de ferramentas e dispositivos adequados:

e lalta de comprometimento na inspe¢io e registros:

e Perda do histdrico da ferramenta nos casos de pequenos reparos;

¢ Sentimento pelo operador de que esta sendo explorado, podendo provocar problemas

sindicais. (KARDEC & RIBEIRO. 2002)

Segundo KARDEC & RIBEIRO (2002, p. 87), “A atividade de inspegdio autdbnoma exige

educagio e treinamento. Nio basta conferir uma folha de verificagio.”]...
5.3.7 FEtapa 5 - Organiza¢io ¢ Ordem

Até a etapa cinco foi desenvolvido um trabalho intenso focado apenas na ferramenta, agora
o operador se preocupard também com os arredores da maquina. com o objetivo de eliminar
qualquer material que esteja 1a sem a menor necessidade e também com relagdo a iluminagdo,
situagdo do piso, quadro de aviso e de gestao, procedimentos operacionais, etc.

As etapas quatro ¢ cinco tem como objetivo um monitoramento e acompanhamento de perto
das atividades executadas pelo operador ¢ um correto mapeamento destas para que ndo prejudique
suas atividades rotineiras de produgio e também para medir o tempo necessirio diariamente na
execugdo destas.

A organizagio ¢ limpeza do local de trabalho ¢ muito importante tanto pela parte visual
como tambem pela melhoria da produtividade uma vez que os operadores trabalhem mais satisfeitos
em um local mais limpo e organizado.

Segundo KARDEC & RIBEIRO (2002, p. 88). “A ordenagio do local de trabalho ¢

importante para a redugdo das perdas e condigdes inseguras.”




5.3.8 Etapa 6 — Consolidaciao da Manuten¢io Auténoma

I nesta etapa que se consegue a maturidade do programa onde o operador é peca chave
para garantir o autocontrole e auto-avaliagdo para manter a confiabilidade da ferramenta ¢ a
maquina.

Nesta fase a ferramenta nio quebra (se consegue falha zero): 100% dos produtos atendem as
especificagdes (defeito zero): o aproveitamento de recursos de entrada ¢ pleno, logo perda zero e hi
seguranga nas atividades e nas ferramentas. logo acidente zero. E desta forma o resultado final
atingido ¢ a maximizagio do rendimento operacional que é o ponto de chegada da Manuten¢io
Autonoma. (KARDEC & RIBEIRO, 2002)

Mesmo que os operadores ja estejam qualificados para a execucdo de uma série de pequenos
reparos. algumas atividades ainda continuardo sendo realizada pela ferramentaria devido as
caracteristicas peculiares da ferramenta ou pela necessidade de um profundo conhecimento téenico.

Como a ctapa 5. esta também ainda ndo esta concluida devido ao projeto estar em
andamento na oportunidade de realizagdo deste trabalho, mesmo assim foi possivel visualizar as
melhorias alcangadas com apenas trés meses do inicio de implantagdo da Manuten¢do Auténoma

nestas ferramentas piloto.

6 RESULTADOS E DISCUSSOES

O processo de implantagdo foi aceito plenamente pela alta administragio, pela producio ¢
pelos profissionais da ferramentaria. O progresso atingido com este projeto, apesar do curto tempo
de implantagdo. foi 6timo , conseguimos manter as atividades cotidianas dos operadores ¢ as
atividades de conservagiio do ferramental .

Os objetivos principais da  equipe foram com relagdo a redugdo do tempo parado das
ferramentas para manutengdes corretivas nio planejadas ¢ consegiientemente com a melhoria do
indice da disponibilidade das ferramentas do setor em questdao, com isso aumentando a lucratividade
do produto e menos tempo de producio. Esta disponibilidade foi analisada com base em todo o
setor e posteriormente migrada para outras ferramentas que apresentaram maior indice de perdas e
menor disponibilidade para a producio.,

[nicialmente, foi analisado um grafico que apresentou um alto nimero de horas paradas

do setor para manutengdes corretivas durante o segundo semestre de 2011. Com base nestes

resultados. foi tragado uma meta objetivando um resultado significativo ¢ possivel de ser alcancado.




A meta estabelecida foi almejada. com a redugdo das

manutengdes corretivas nao

planejadas das ferramentas. que era de quarenta por cento, ou seja, se durante o periodo de andlise o

indice estava com uma média de 60 horas mensais de paradas, a meta foi fixada em 36 horas.

O inicio de implantagdo das novas atividades e monitoramento dos ferramentas piloto foi

durante 0 més de Julho deste ano primeiramente com a ativagdo das manutengdes preventivas

atualizadas e posteriormente com a adogao das novas atividades de limpeza ¢ inspego contidas nos

Check List's.

Conseqiientemente, a disponibilidade deveria aumentar para um valor proximo de 96%. ou

seja, s¢ durante o periodo de andlise. a média estava em torno de 86%, isto significa um aumento

real de 10% que em horas trabalhadas ¢ responsivel por aproximadamente 25 horas a mais

disponivel para a produgdao mensal.

Os graficos abaixo podem representar estes valores mais facilmente.
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Graficos 03: Média de Horas Paradas ¢ Disponibilidade

Fonte: O autor

Logo, apos trés meses do inicio da implantagdo foi feito nova medicio ¢ os resultados

obtidos foram os seguintes:
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Grafico 04: Resultados Obtidos em Paradas Nao Programadas

Fonte: O autor




Observando os dois graficos acima, pode ser feito um comparativo com os valores dos
objetivos ¢ das metas pré-estabelecidas e os resultados obtidos apds a implantagdo da
ManutengioAutonoma.

Ja para a disponibilidade fisica das ferramentas deste setor. considerando que os
ferramentas piloto representam cerca de 20% do total do tempo parado. e que a meta estabelecida
era diminuir em até 24 horas mensais. podemos dizer que atingimos a meta.

Nota-se que os resultados foram muitos expressivos ¢ representativos, desde que bem
planejada sua implantagdo e bem conduzida durante todo o tempo. pode se conseguir resultados

incriveis e ganhos consideraveis para toda a organizagao.
6.1 Padronizacio

Para s¢ garantir que o projeto continuara em vigor e que nada do que se ganhou cairda no
esquecimento, algumas medidas foram tomadas para evitar este problema muito comum em vérios
projetos onde os profissionais envolvidos se esquecem de vincular seus projetos em padrdes e
rotinas para ndo se perderem com o tempo e retornar a situagdo inicial,

Este tipo de projeto como tantos outros. seu método e sua continuidade ndo devem ser
dependentes das pessoas, mas sim dos postos de trabalho, uma vez que este pensamento nio se
deve ter dentro de uma organizac¢do. Todo posto de trabalho deve ser auto-suficiente, ou se¢ja, para
um sistema que ocorra uma rotatividade de pessoas muito grande, espera-se que tenha um padrio de
procedimentos e instrugdes operacionais que garanta o desempenho de qualquer profissional que
venha ocupar determinado cargo.

Neste projeto, os tipos de padrdes que ficardo como método de padronizagdo ¢ também para

manter as melhorias obtidas até¢ 0 momento, sio os seguintes:

a) Os Check List's devem ser acompanhados diariamente ¢ devem passar por constantes discussdes
em reunides periodicas ¢ em auditorias no proprio local de trabalho com o objetivo de verificar se
realmente todos os passos estdo sem seguidos e se estdo sendo suficientes os itens listados nestes

documentos.

b) As Listas de Pegas de Reposi¢do para uso imediato também devem ser muito bem controladas

através de verificagdes de quinze em quinze dias para que ndo corra o risco de num momento
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oportuno ndo falte nada ¢ para que nas manutengdes preventivas tenha todos os itens necessarios ¢

atualizados.

¢) As manuten¢des preventivas onde se relacione todos os pontos que deverdo ser verificados ¢
como deve ser procedimento de andlise.conseguindo assim uma padronizagdo do processo de

preventivas.
6.2 Planos de Controle

Deve se manter o controle do projeto para ndo correr risco do ndo do esquecimento do
projeto.

Dentre os padrdes implantados. os que sdo mais representativos deve se manter uma atengio
maior para que as metas e objetivos controlados ndo se perdem, abaixo segue os mais relevantes

sistemas de controle:

a) Controle da Lista de Pegas de Reposicdo Atualizadas e garantir as pegas que estio disponiveis
para o uso, podem ser implantados um sistema kanban onde se visualize facilmente ¢ rapidamente o
que se tem no estoque no Posto Avangado da Manutengdo e também criar um meio de comunica¢io

onde seja dinamica a compra e reposi¢io destas pecas de forma rapida e eficaz.

b) Para as ferramentas de uso no local, também pode ser criado um o controle e garantir que estas
estejam em bom estado de conservagdo e prontas para o uso. Caso surgir a necessidade de se

adquirir outros tipos de ferramentas isto deve ser feito de uma forma rapida e controlada.

¢) Monitoramento dos Check List's ¢ de fundamental importincia pois ¢ através deles que os
operadores ¢ mantenedores descreverdo a situagdo de cada item verificado ¢ ¢ também através deles
que pode-se verificar se estdo sendo realizados corretamente e diariamente conforme visado em

todo o projeto.
d) Sempre fazer o acompanhamento dos indicadores de desempenho do setor ¢ de extrema

importancia, pois a partir deles que ¢ possivel analisar se o sistema estd funcionando corretamente

para verificar as dificuldades dos operadores ¢ do setor
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Abaixo pode ser visto um indicador com os resultados alcangados dos dltimos trés meses.
Observe que foi muito expressivo os resultados. garantindo assim o sucesso da implantagdo desta

nova ferramenta ¢ a otimizagao dos ganhos deste setor.
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Grafico 03: Indicadores da Ferramentaria

Fonte: O autor
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7. CONCLUSOES

IFinalmente. diante dos fatos aqui apresentado. foi demonstrado através de graficos os pontos
positivos ¢ a rentabilidade da aplica¢do dessa ferramenta na empresa.

Fsta ferramenta. a Manuten¢do Autonoma, que faz parte da Manutengdo Produtiva Total
(TPM), ¢ uma potente. eliciente e eficaz ferramenta na busca da perda zero dentro de um sector
produtivo em qualquer tipo de empresa scja ela. de manufatura ou de servigos.

A partir da aplicagiio dessa ferramenta [oi possivel conhecer melhor seus principios, seus
propositos. seus objetivos e limitagdes para uma correta implantagdo.

[Levando em consideragdo o tempo de implantagdo ativa desta ferramenta, os resultados
obtidos foram surpreendentes ¢ significativos. refor¢ando assim a afirmacdo de que com o uso
correto dela se ¢ possivel alcangar a perda zero que qualquer processo produtivo ¢ a auto motivagiio
dos gestores ¢ colaboradores desde que seja seguido com regularidade ¢ comprometimento, pois
pode ser fatal para o sucesso do projeto ¢ satisfagiio por parte de todos os envolvidos em principal
por parte da alta administragao.

I: importante ressaltar que esta feramenta sera adotada para as demais ferramentas deste
setor. possivelmente se alcangard a quebra zero. falha zero e garantia de melhoria continua das
ferramentas. garantindo assim a plenitude do processo e um alto desempenho por parte da produgio
¢ tambem por parte da ferramentaria que estard trabalhando nos casos mais criticos que requerem
mais tempo ¢ dedicagdo no uso das ferramentas de engenharia de manutengio.

Atraves da aplicagdo da Manutengdo Autonoma ¢ possivel aprender pela propria pratica
todos os aprendizado das novas atividades dos operadores ¢ uma maior compreensdo entre a
ferramentaria ¢ Produgio, visando o aumento da produgio e disponibilidade de horas. Com este
aprendizado. se ganha um ambiente motivador, pois. os operadores se sentem mais profissionais ¢
mais valorizados dentro do seu ambiente de trabalho.

Os modelos padronizados para os Check List’s sdo de extrema importancia para se garantir a
ordem, limpeza ¢ asseio do local de trabalho e devem ser periodicamente discutidos
por todo o grupo de uma forma que possibilidade o autodominio sobre as atividades e
necessidades identificadas e também para o desenvolvimento da autodisciplina visando o

autocontrole da Manuten¢dio Autdbnoma referente a ferramenta utilizada.
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