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RESUMO

Este trabalho apresenta um estudo do conceito, desenvolvimento ¢ implantagdo das
ferramentas de Manutengdo Autdonoma ¢ Manuten¢do Produtiva Total (TPM) em uma
empresa do ramo automotivo. A Manutengdo Auténoma teve alteragdo para Ownership com o
proposito de globalizar a acepgdo ¢ denotar a relevancia da operagio de manutengio
autonoma. A escolha do nome Ownership origina-se da lingua inglesa com a definigdo de
Propriedade no idioma portugués. Devido ao grande nimero de intervengdes de manutengio
esta metodologia ocorreu em um plano piloto no setor de Forjaria do segmento de autopegas,
sendo duas Prensas Excéntricas Ajax 700 toneladas. Tal pesquisa aborda a importincia da
manutengdo autonoma constante dos equipamentos incorporando no processo produtivo, onde
houve treinamentos progressivos aos operadores empregando cinco pilares dos oitos
sugeridos pela a literatura pesquisada sendo, manutengdo autdnoma, manutengio planejada,
educagio e treinamento, melhorias especificas, seguranga higiene ¢ meio ambiente. Para um
melhor progresso, usaram-se ferramentas auxiliares como 58, ciclo PDCA, conceitos de
gestdo visual e OEE (Overall Equipment Effectiveness). Entre os resultados analisados
obteve-se evolugdo nos indices de produtividade e numero de intervengdes da manutengdo o
que comprovou a eficiéncia do programa e alcangou aprovagdo da alta administragdo para

expansao do projeto nas demais areas produtivas.

Palavras-chave: Ownership. Manutengiio Autdnoma. Manutengdo Produtiva Total (TPM).




ABSTRACT

This paper presents a study of the concept, development and implementation of the
Autonomous Maintenance of tools and Total Productive Maintenance (TPM) in an
automotive company. The Autonomous Maintenance had to change ownership for the purpose
of globalizing the meaning and denote the relevance of autonomous maintenance. The choice
of Ownership name originates from the English language to the definition of property in the
Portuguese language. Due to the large number of maintenance interventions is methodology
occurred in a master plan in the Forging Industry in the auto parts segment, two Eccentric
presses Ajax 700 tons. Such research discusses the importance of constant autonomous
maintenance of equipment incorporated in the production process where there was
progressive training (o operators employing five pillars of the eight suggested by the
literature being, autonomous maintenance, planned maintenance, education and training,
specific improvements, safety and hygiene environment. For optimum progress, they used
auxiliary tools such as 58, PDCA cycle, visual management concepts and OLLE (Overall
Equipment  Lffectiveness). Among the analyzed results was obtained developments in
productivity rates and number of maintenance interventions which proved the efficiency of the
program and achieved senior management approval for expansion of the project in other

productive areas.

Keywords: Ownership. Autonomous maintenance. Total Productive Maintenance (1PM,).
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1 INTRODUCAO

A manutengiio em equipamentos ¢ de suma importancia para uma boa produtividade e
conservagio dos bens patrimoniais da industria. As maquinas produtivas de uma empresa
necessitam serem periodicamente revisadas e melhoradas de acordo com a qualidade e
quantidade exigida pelo o cliente, com grandes mudangas em um pequeno espago de tempo as
industrias se dividem entre as rapidas ¢ lentas que buscam aprimorar qualidade, produgao ¢
baixo custo.

De acordo com Kardec et al (2009) ¢é preciso ter a visdo do todo e nio so da atividade
de manutengdo, dos resultados da organizagdo, ai incluindo os diversos indicadores
empresariais, tais como Market-share, faturamento, lucro, custo, seguranga operacional ¢ das
pessoas e preservagio ambiental, entre outros. As analises das causas e efeitos na visdo atual
de manutengio ndo devem mais haver espagos para improvisos e arranjos: competéncia,
flexibilidade, velocidade, cultura de mudanga e trabalho em equipe sdo as caracteristicas
basicas das empresas e das organizagdes que tem competitividade como razdo de ser de sua
sobrevivéncia. Para as pessoas, estas caracteristicas sdo esséncias para garantir a sua
empregabilidade.

As atividades de manutengdo com participagio de todos os funcionarios da empresa
estdo entre os métodos mais eficazes para transformar uma fabrica em uma operagdo com
gerenciamento orientado para o equipamento, segundo Osada (1993) a manutengdo e as
caracteristicas operacionais da fabrica sdo os elementos decisivos para a quahdade,
quantidade e custo.

Diante das grandes mudangas no cenario mundial manufatureiro € indispensavel que
todos os colaboradores diretos e indiretos nas industrias, integrem atividades de conservagao ¢
aprimoramento no entorno do oficio, sendo que a criatividade e planejamento estratégico
devem engrandecer as operagoes.

Este trabalho objetiva implantagdo da ferramenta Ownership em areas de manufatura
de industrias que necessitam de rapidez e eficacia para o aumento dos indicadores. O
Ownership adota pilares do TPM (Manutengdio Produtiva Total) com enfoque na Manutengio
Autdnoma que engloba principalmente o exercicio da manutengdo fazer parte da produgio e

da qualidade dos servigos.
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2 MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL (TPM)

Durante muito tempo as industrias funcionaram com o sistema de manutengio
corretiva. Com isso, ocorriam desperdicios, retrabalhos e perda de tempo, além de prejuizos
financeiros. A partir de analises inerentes aos problemas, passou-se a dar énfase aos conceitos

da Manutengdo Produtiva Total (TPM).

De acordo com Alan Kardec ¢ Haroldo Ribeiro a Manutengdo Produtiva Total
(MPT) surgiu no Japdo por volta de 1971, através do aperfeigoamento de técnicas de
manuten¢do preventiva, manutengdo do sistema de produgdo, prevengio da
manutengdo e engenharia de confiabilidade, visando a falha zero e quebra zero dos
equipamentos, concomitantemente com defeito zero nos produtos e perda zero no
processo. (KARDEC et al, 2002, P 41).

Segundo Kardec et al (2002) o TPM tem as seguintes caracteristica:

a) Um sistema que engloba todo o ciclo de vida util da maquina e do equipamento;

b) Um sistema onde participam a Engenharia, a Produ¢do ¢ Manutengio;

¢) Um Sistema que congrega a participagdo de todos os niveis hierarquicos da empresa;

d) Um processo motivacional na forma de trabalho em equipe.
2.1 A EVOLUCAO DA MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL (TPM)

No inicio, a metodologia focava a manutengdo dos equipamentos, com o objetivo de
eliminar as perdas geradas pelos mesmos. Como uma empresa é um organismo complexo, a
melhoria dos resultados da manutengdo foi sendo limitados pela interface com os demais
setores da produgdo, gerando a necessidade de evolugiio da abrangéncia dos principios basicos
do TPM aos demais setores da produgdo.

Na medida em que o TPM incorporava uma visdo mais abrangente, incluindo as
preocupagoes com a qualidade e grande envolvimento dos operadores, o termo manutengio
passou a ser utilizado nas operagdes manufatureiras. O TPM passou a englobar todos os
setores da empresa, estabelecendo um sistema de gestdo totalmente integrado, focando o
atendimento as diretrizes do negocio da empresa, passando a contribuir com todos 0s setores.

além da manutengio.

Grupo Educacional UNIS




Quadro 01 - Evolugdo Da Manutengdo Produtiva Total (TPM).

—

Década de 50: busca da
consolidagdo da fungio e

Década de 60:
conceitos de

confiabilidade,
seguranga e

economicidade passam

—

Década 70: énfase na
pessoa, administragdo
participativa e visdo global
de sistema; incorporagao

Década . a ser visualizados como :
performance por meio da| _, . . dos conceitos de
B : topicos fundamentais . &
manutengdo preventiva , prevencdo na manutencdo
dentro dos projetos de
i : ¥ com o desenrolar
instalagdes industriais coRcomEnteds TIM
(Era da Manutencado do ]
Sistema de Produgdo).
* Manutengao
Preventiva e Prevencdo da T —_—
(MP — a partir de 1951) Manutengdo (PdM - conceitpos dcas cibnci
¢ Manutengdo do a partir de 1960); o ortamentaisrcms
Sistema Produtivo (MSP P !
Técnicas - a partir de 1954); » Engenharia de

Administrativas

* Manutengao corretiva
com a incorporagdo de
melhorias (MM —a
partir

de 1957).

Confiabilidade (a
partir de 1962);

¢ Engenharia
Econdmica.

e Desenvolvimento da E
Engenharia de Sistemas;

» Logisticae
Terotecnologia.

Fatos em
destaque

1951: Introdugdo da
Sistematica de
Manutengdo Preventiva
(MP) nos moldes
americanos pela Towa
Fuel Industries.

1953: Criagdo de um
comité para Estudo da
MP, integrado por 20
empresas que abragaram
o programa, dando origem
ao embrido do JIPM.

1954: Visita de George
Smith ao Japdo para
disseminacdo dos
conceitos de PM,

1960: | Simpdsio
Japonés de
Manutengéo.

1962: Visita aos
Estados Unidos da 12
Delegagdo Japonesa

para Estudo da

Manutencido de

InstalagBes promovido
pela JMA (Japan
Management
Association).

1963: Simpodsio

Internacional de

Manutengdo em
Londres.

1964: Inicio do Prémio
PM, de exceléncia em
manutencao.

1968: Simpdsio
Internacional de
manutengdo em New
York.

1970: Simpdsio
Internacional de
Manutengdo de Tokyo
promovido em conjunto
pelo JIPE e IMA, além do
Simposio Internacional de
Manutencdo na Alemanha
Ocidental.

1971: Simpdsio
Internacional em Los
angeles.

1973: Simpdsio de
Manutengdo e Reparo em
Tokyo, além do Simpdsio

Internacional de

Terotecnologia em

Bruxelas.

1974: Simpdasio
Internacional de
Manuten¢do em Paris.

1976: Simpasio
Internacional de
Manutencdo na lugoslavia.

Fonte: A Evolugdo da TPM (MORAES, 2004).
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2.2 PILARES DA MANUTENGAO PRODUTIVA TOTAL (TPM)

O programa Manuten¢do Produtiva Total (TPM) é composto de oito pilares de

sustentagfio, como mostra na figura a seguir:

Figura 01 - Pilares da Manutengdo Produtiva Total (TPM).
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Fonte: (KARDEC et al, 2002, p. 41)

2.2.1 Melhoria Especifica

Refere-se  ao aperfeigoamento e restauragio nos equipamentos, de forma
individualizada ¢ com melhorias para eliminagiio de perdas cronicas relacionadas a maquina.
A instalagdo de dispositivos de medigdo ¢ fundamental nesta etapa, uma vez que se fazem

necessarias conferéncias no equipamento.

2.2.2 Manutengiio Autbnoma

Treinamentos tedricos e praticos que dardo aos operadores a capacidade de exercerem
atividades referentes & manutengdo proativamente ¢ incrementando melhorias. Os operadores
fazem parte do processo e devem fazer parte dos cuidados com o equipamento, esta etapa no
pilar TPM consome tempo, dedicagdo e muitos cuidados. A manutengiio autdnoma consiste

em desenvolver nos operadores o sentimento de propriedade e zelo no ambiente de trabalho.



2.2.3 Melhoria Planejada

Este pilar trata da gestdo e das rotinas de manutengdo preventiva planejadas. Tem por
objetivo a melhoria continua da disponibilidade, a confiabilidade ¢ a redugdo de custos, a
engenharia de manutengdo esta diretamente ligada a este topico, através de analises criticas,
analise dos indicadores e programas de redugdo de custo, com estes recursos o planejamento

permanece consolidado e continuo.
2.2.4 Educagdo e Treinamento

Refere-se a aplicagdo de treinamentos técnicos € comportamentais para lideranga, a
flexibilidade e a autonomia das equipes. Dentre os principais objetivos esta em desenvolver
novas habilidades e conhecimentos para o pessoal da manutengio ¢ da produgio. I
fundamental a capacitagio do operador, através de cursos e palestras, para que ele possa
conduzir a manutengdo sem receio de cometer erros. Como o TPM ¢ apontado no homem ¢
dele depende para a obtengdo de resultados efetivos, o treinamento ¢ um investimento em que

ndo se deve economizar, pois o retorno ¢ garantido.

2.2.5 Melhoria no Projeto

Refere-se a prevengido da manutengdo. O projeto de um novo equipamento deve levar
em consideragdo o historico de manutengdo e a experiéncia dos funcionarios que o vio operar
¢ reparar. Procurar, desde o inicio, formas de construir uma maquina que seja mais facil de
manter ¢ trabalhar que as outras que tem a mesma fungdo. As situagdes que possam levar a
parada de maquina ou até mesmo acidentes devem ser consideradas, todo empenho resultara

com quebra zero.

2.2.6 Manutengéo da Qualidade

Compreende atividades que se destinam a definir condigdes do equipamento que
excluam defeitos de qualidade, com base no conceito de manutengdo do equipamento em
perfeitas condigdes para que possa ser mantida a perfeita qualidade dos produtos processados.
As condigdes sdo verificadas e medidas regularmente, para que se constate se os valores

medidos se encontram dentro dos valores padrdo para prevenir defeitos.



2.2.7 Melhorias Administrativas

Além do aprimoramento do trabalho administrativo, eliminando-se desperdicio e
perdas geradas pelo trabalho de escritorio, ¢ necessario que todas as atividades
organizacionais sejam eficientes. Os resultados concretos devem ser alcangados como
contribui¢do para o gerenciamento da empresa. O escritorio ¢ a fabrica que recebe
informagdes que entram como matéria prima, e saem processadas em forma de decisoes a

serem cumpridos (ordens de servigos), relatorios de inspegio ou relatorios gerenciais,

2.2.8 Seguranga, Saude e Meio Ambiente

O principal objetivo desse pilar ¢ acidente zero, além de proporcionar um sistema que
garanta a preservagdo da saude e bem estar dos funcionarios ¢ do meio ambiente. O cuidado
da saude individual de cada pessoa deve ser exigido e possibilitado pela empresa. Este

cuidado fara com que as faltas por motivo de doenga diminuam consideravelmente.

3 O METODO 5S

Segundo Walmack et al (2003) o conceito do método 5S e as palavras surgiram no
Japdo com proposito de ser uma ferramenta que visa a organizagdo ¢ padronizagdo do espago.

Corresponde a cinco palavras japonesas iniciadas com som “s”, no qual o método 58 se

classifica no seguinte modo:

a) Sein (senso de utilizagdo), manter no local de trabalho apenas os materiais e ferramentas
necessarias para a tarefa a executar nesse espago, diminuindo assim a quantidade de

obstaculos no espago produtivo.

b) Seiton (senso de organizagdo), manter no local de trabalho apenas os materiais ¢
ferramentas necessdrias para a tarefa a executar nesse espago, diminuindo assim a

quantidade de obstaculos no espago produtivo.



¢) Seiso (senso de limpeza), manter o local o mais limpo possivel com todos 0s componentes
nos respectivos locais, eliminar fontes de impurezas e destinar o lixo em locais

apropriados.

d) Seciketsu (senso de padronizagdo), manter a ordem, limpeza e organizagdo atraves da
criagdo de regras, normas e procedimentos para manter o nivel atingido, ou seja, para
manter os trés “S” acima referidos de forma continua. No contexto dos 5S, incluem-se
outras consideragdes, tais como: cores, formas, iluminagdo, ventilagdo, calor, vestudrio,

higiene pessoal e tudo o que causar uma impressao de limpeza.

¢) Shitsuke (senso de autodisciplina), tornar as quatro regras anteriores num padrdo, ndo
permitindo o regresso aos velhos habitos. Atitudes importantes, como melhorar a
comunica¢dio entre os operarios, compartilhar visdo e valores harmonizando as metas,

intensifica a conservagido da metodologia.

4 O CICLO PDCA

O Ciclo PDCA ¢ um método gerencial de tomada de decisdes para garantir o alcance
das metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizagio.
Segundo Ishikawa (1993), o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Action) é composto das

seguintes etapas:

a) Planejamento (P), essa etapa consiste em estabelecer metas ¢ estabelecer o método para

alcangar as metas propostas.

b) Execugdo (D), executar as tarefas exatamente como foi previsto na etapa de planejamento e
coletar dados que serdo utilizados na proxima etapa de verificagdo do processo. Na etapa

de execugdo sao essenciais educagdo e treinamento no trabalho.

¢) Verificagdo (C), a partir dos dados coletados na execugdo comparar o resultado alcangado

com a meta planejada.
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d) Atuacdo Corretiva (A), etapa que consiste em atuar no processo em fungiio dos resultados
obtidos, adotando como padrdo o plano proposto, caso a meta tenha sido atingida ou

agindo sobre as causas do ndo atingimento da meta, caso o plano ndo tenha sido efetivo.

No sentido de resolug@o de problemas e alcance de metas o ciclo PDCA € um método
anico e aplicado da mesma maneira em qualquer tipo de empresa, independentemente do seu
segmento. A diferenga esta no tamanho e na diversidade dos problemas. Para realizagdo do
PDCA ¢ fundamental a participagdo de membros que conhegam bem todo o processo ¢

equipamentos envolvidos.

5 CONCEITOS DE GESTAO VISUAL

O gerenciamento visual facilita a execugdo das atividades diarias em qualquer
ambiente de trabalho. Para controlar as atividades no chdo de fabrica, temos que definir a
sequéncia em que os itens deverdo ser produzidos, e com isso controlar o que entra e sai de
cada posto de trabalho em um determinado tempo.

De acordo com (CIOSAKI, 1999), define “Gerenciamento Visual” da produgdo como
sendo todos os mecanismos utilizados para tornarem visiveis ou aparentes os fatores
relevantes para uma adequada administragdo da produgdo no nivel operacional.

A Gestdo Visual funciona como uma rapida “olhada”, possibilitando que vocé entenda
a situagdo, tornando-a transparente, focalizando no processo e ndo nas pessoas, priorizando
realmente o que € necessario. Segundo (TONKIN, 1998), o sistema de gestdo a visual deve
conter informagdes claras e estimulantes que sejam benéficas que tornem o trabalho mais
dinamico e eficiente.

Os sistemas de gestdo visual necessita ser renovados e alimentados frequentemente,

com isso € possivel identificar melhorias como:

a) Tem-se feedback do desempenho;

b) Diregdo operacional das atividades e dos recursos da equipe;

¢) Os problemas sdo resolvidos de forma duradoura e as solugdes compartilhadas
d) Centralizagio dos indicadores funcionais e o entendimento deles por toda equipe;

¢) Melhoria continua dos processos.
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6 OEE (OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS)

A eficacia global dos equipamentos ¢ utilizada na metodologia TPM, onde ¢ proposto
um indicador conhecido na literatura internacional como OEE (Overall Equipment
Effetiveness). Segundo Nakajima (1989), o OEE ¢ uma medigdo que procura revelar os custos
escondidos na empresa, onde ¢ calculado através do produto dos indices de Disponibilidade,
Performance e Qualidade.

O indice de Disponibilidade representa a relagdo existente entre o tempo total
disponivel do equipamento, com o tempo em que o equipamento ficou em operagdo.

O indice seguinte, Performance ¢ composto pelas perdas por queda de velocidade que
demonstra o quanto tempo de ciclo real esta proximo ao tempo tedrico, ou seja, avalia o ritmo
de produgio do equipamento e pelas perdas por pequenas paradas.

A Qualidade, terceiro indice que compde o calculo de eficiéncia, ¢ relativo a geragio
de produtos defeituosos, que resultam refugos e retrabalho.

Os produtos dos indices citados anteriormente determinam o OEE (Overall Equipment

Effetiveness), apontado na imagem abaixo:

Quadro 02 - Caleulo do OEE (Overall Equipment Effetiveness).

indice indice indice -
Disponibilidade x Performance x Qualidade — OEE

Fonte: Introdugdo ao TPM (NAKAJIMA, 1993)

Conforme Nakajima (1993), um OEE de 85% deve ser buscado como meta ideal para
0s equipamentos.

Ainda de acordo com Nakajima, as metas para os indices que compdem o calculo do
OEE para atingir 85% deverdo ser maiores que 90% para o indice de disponibilidade, maior
que 95% para performance ¢ maior que 99% para qualidade, como apresentado na imagem

abaixo:
Quadro 03 - Calculo do OEE (Overall Equipment Effetiveness).
Disponibilidade Performance Qualidade —
90% x 95% # 99% — OEE 85%

Fonte: Introdugdo ao TPM (NAKAJIMA, 1993),
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7 A MANUTENCAO AUTONOMA

A Manuten¢do Autdonoma consiste em desenvolver nos operadores o sentimento de
propriedade ¢ zelo pelos equipamentos ¢ a habilidade de inspecionar e detectar problemas em

sua fase incipiente, ¢ até realizar pequenos reparos, ajustes e regulagens.

A esséncia do sucesso da Manuten¢o Autdnoma € congquistar o “coragdo” do
operador e uma boa estrutura da Fungdo Manutengio. Muitos dos projetos que
fracassam devem-se ao fato de ter esquecido de levar em conta o ser humano, com
suas diferentes crengas, valores, culturas, visoes, desejos, limitagdes e problemas
(KARDEC et al, 2002, p. 44).

A Manutengdo Autdbnoma usa o equipamento como meio de ensinar aos operadores

uma maneira de pensar e trabalhar. Esta necessidade deve-se aos seguintes fatores:

a) Com a introdugdo de equipamentos automatizados, cada operador tende a conviver com
um maior numero de equipamentos, de forma que o conhecimento das falhas passa ser

retardado:

b) Com o equipamento gasto € a quantidade de po e sujerra aumentando, a incidéncia de

problemas e reclamagdes de qualidade aumenta:

¢) A produgio em pequenas quantidades com grande variedade aumenta as perdas devido as

mudangas de linha:

d) Apesar dos grandes avangos tecnologicos da atividade de controle a distincia e

computadorizados, os problemas de vazamentos, derramamento, obstrugdes de linhas e

acessorios continuam existindo. A sensibilidade ¢ a habilidade dos operadores para evitar

que isto ocorra ou detectar o problema na sua fase inicial sio fundamentais para o combate

a possiveis problemas futuros.

Segundo Kardec et al (2002), os objetivos da Manutengio Autdénoma se resumem em
tremnar os operadores na detecgdo de falhas, com a capacitagdo no entendimento de fungoes e
estruturas do equipamento bem como eliminar falhas, manter seus equipamentos nas melhores
condigdes e disciplinar operadores a seguirem os procedimentos operacionais,
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Desta forma, a Manutengdio Auténoma usa o0 equipamento como um meio de ensinar
aos operadores uma nova maneira de pensar ¢ trabalhar. A Manutengdo Auténoma passa,
fundamentalmente, por um resgate justo e necessario dos valores do operador, liberando
tempo e energia que os profissionais da Manutengdo deixem de ser meros “apagadores de
incéndio” ¢ passem a ser verdadeiros praticantes da “engenharia de manuten¢do”. E o
caminho para conquistar, gradativamente, a confianga e o talento daqueles que fazem parte do
chdo-de-fabrica. Portando, a Manutengdo Autdnoma ¢ a oportunidade unica ¢ eficaz para
redimensionar o valor das pessoas promovendo resultados concretos e continuos para a
empresa ¢ para os colaboradores.

Alguns questionamentos sdo feitos com relagiio a adaptagdo das atividades de 58 as de
Manuteng¢do Autbnoma, principalmente naquelas empresas que ja vém implantando o 58,

De acordo com Kardec et al (2002), apesar dessas atividades trazerem resultados
positivos aos equipamentos, nao faz parte do 5S aumentar o nivel de capacitagio profissional
do operador, mas sim aumentar o seu nivel de consciéncia. Com o 5S o operador nio ¢
orientado nem capacitado para detectar problemas de funcionamento do equipamento, mas,

sim para manté-lo limpo e cuidar melhor dele.

Mesmo em locais onde o SS esta em um estagio elevado, ¢ normal se encontrar
diversas anormalidades nos equipamentos durante a Limpeza, justamente porque a
amplitude de agdes e responsabilidade do operador para com a Manutengio
Auténoma ¢ maior do que para com o 58. E bem verdade que o 58 promove uma
base fisica (nos equipamentos, ferramentas, instrumentos e arredores) e
comportamental que facilita bastante a introdugio ¢ eficacia da Manutengio
Auténoma. Podendo afirmar que a Manutengiio Auténoma ¢ o 5S do equipamento
somado a habilidade que o operador passa a ter para prevenir, medir e descobrir
deterioragdo no seu estagio inicial. Conclui-se que 0 5S ¢ um processo educacional,
enquanto o TPM tem uma abrangéncia mais técnica (KARDEC et al, 2002. p 45).

A Manutengao Auténoma ¢ um sistema de gestio que se aplicado na organizagio
como um todo, abrange a minimizagio das perdas e a melhora de eficiéncia dos Processos
relacionados & produgio.

Atualmente, com a globalizagio dos mercados, a concorréncia tornou-s¢ mais
acirrada, exigindo das empresas um desempenho de classe mundial, o qual deve ser dedicado
a atender o cliente, nesse cendrio qualquer ganho significativo de recursos esta diretamente
ligado a sua sobrevivéncia no mercado, por isso, a Manuten¢do Autdénoma ¢ uma ferramenta
de grande potencial para as empresas utilizarem.




7.1 PRODUCAO E MANUTENGAO

Os frequentes atritos entre as equipes de produgfio € manutengdo sdo historicos e ndo
respeitam limites geograficos. Em todo lugar do mundo os problemas sdo sempre os mesmos:
a Produgio criticando a Manutengio porque niio oferece o equipamento em boas condigdes
operacionais ¢ estd sempre “atrapalhando as metas de produgdo; a Manutengdo “acusando™ a
Produgdo por ndo saber operar os equipamentos adequadamente, ndo cumprir 0s
procedimentos, ndo se preocupar com o estado fisico dos equipamentos, sO acionar a equipe
de manutengdo quando o equipamento quebra ou estd em condigdes criticas de opera¢@o e ndo

dar o tempo suficiente para se fazer uma intervengio adequada e no momento apropriado.

A Manutengdo Autonoma visa resgatar alguns fatores positivos que existiam no
passado, logo apds a Revolugdo Industrial. Naquela época os equipamentos eram
robustos e sem complexidade nos seus elementos. Havia poucos instrumentos de
monitoramento e os fatores de seguranga eram clevados. A dificuldade de acesso a
tecnologias promovia um baixo nivel de competitividade, de tal forma que
equipamentos parados significavam apenas um retardamento de vendas asseguradas.
A politica de manutengao adotada era a corretiva ndo programada e as pessoas que
faziam a manutengdo eram os proprios operadores, Em fungéo disto, havia um porte
vinculo entre operador e o equipamento (KARDEC et al, 2002, p. 46).

Os operarios que realizam a manutengdo autdnoma frequentemente encontram defeitos
em seus equipamentos, como sujeira, parafusos soltos, falta de lubrificagdo em determinadas
estruturas. A capacitagdo dos operadores ¢ primordial para manter a alta produtividade no
ambiente de trabalho, contudo contrariando muitos pensamentos sobre a manutengio
autonoma, esta ndo se limita em apenas cuidar da aparéncia dos equipamentos, tornar os
operadores em mecdnicos e vice-versa, mas sim atua como um método que implica em
mudangas nos papéis da operagio ¢ da manutengiio e também na mudanga do equipamento,
este requer melhorias o tempo todo para que sua funcionalidade seja mantida.

A Manutengdo Autdonoma desperta a sensibilidade do operador em relagdo ao
equipamento que opera, passando a se sentir o seu “dono”. Desta forma, com a implantagio
da Manutengiio Auténoma, as atividades finais das equipes de Produgdo e Manutengio

passam a somar esforgos com resultados significativos e vantajosos para a organizagao.
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Quadro 04 — Areas de Manuteng@o e Produgdo com a Manutengéio Autdnoma.

Atividades da Produgio

Atividades da Manutengdo

Operar corretamente o equipamento,
criando sistemas de prevengdo de erros.

Verificar periodicamente o equipamento.

Fazer regulagens corretas no equipamento
para prevenir defeitos.

Realizar testes e ensaios periodicos,
verificando tendencias de desgaste.

Realizar atividades de limpeza, lubrificagdo,
apeto de portca e parafusos.

Realizar servigos corretivs e preventivos.

Verificar sintomas de falhas logo no inicio e
acionar equipe de manutengdo 0 mais
rapikdo possivel.

Pesquisar e desenvolver novas tecnologias
de manutencao.

Manter o registro de intervengdes feitas no
equipamento para alimentar a Manutengdo
com informag6es buscando atividades
preventivas.

Preparar manuais de procedimentos de
manutengdo.

Fazer inspegbes didria {utilizando lista de
verificagdes e os cinco sentidos).

Inplementar um sistema informatizado para
manter os registros de manutengao, datas
de intervengdes e os resultados.

Fazer inspeg¢bes periodicas.

Desenvolver e usar técnicas de andlise de
falhas e implementar medidas para prevenir
a recorréncia de falhas_graves.

Realizar pequenos reparos apos serem
treinados para tal.

Apoiar a equipe de Engenharia no projeto e
desenvolvimento de equipamentos.

Relatar a Manutencdo, imediatamente e
com precisdo, as falhas e os problemas
ocorridos.

Controlar sobressalentes, dispositivos,
ferramentas e dados técnicos.

Realizar auditoria periodicamente,

Desenvolver habilidades de inspegio e
ajudar operadores a preparar
procedimentos de inspegdo.

Treinar operadores em técnicas de
lubrificagdo, padronizar tipos de
lubrificantes e ajudar operadores a elaborar
procedimentos para lubrificagdo autdnoma.

atuar rapidamente para eliminar
deterioragdo, "defeitos invisiveis" e
deficiéncia nas condigSes basicas do
equipamento.

Apoiar tecnicamente os operadores nas
atividades de melhoria (eliminag3o das
fontes de sujeira e locais de dificil acesso
para limpar, inspecionar e lubrificar).

Organizar atividades de rotina junto com os
operadores (reunides, solicitagdes e
priorizagdo de servigos, etc.).

Fonte: Gestdo Estratégica e Manutengdo Auténoma (KARDEC ET AL, 2002, p. 47).




72 ELABORACAO DA IMPLANTACAO DA MANUTENCAO AUTONOMA

A metodologia aqui proposta ¢ aplicdvel & implantagao da Manutengdo Autonoma. A
decisio final para consolidar os trabalhos de implantagio deve partir da diregdo da empresa.
Evidentemente, a direglio necessita estar com uma visio consolidada sobre o tema. De acordo
com (KARDEC et al, 2002), a decisdo pela a implantagdo nao significa que a empresa deseja
implantar o TPM em sua plenitude, embora no futuro esta hipotese deva ser leva em conta.

O tempo para a consolidagio da Manutengdo Autonoma dependera diretamente das

seguintes variaveis:

a) Nivel elevado do desempenho dos equipamentos;

b) Tecnologia moderna dos equipamentos € processos,

¢) Areas pequenas e concentradas;

d) Estrutura gerencial moderna, principalmente das areas de manutengio e produgao;
e) “Status” elevado de programas de qualidade e produtividade;

f) Clima organizacional de respeito mutuo (empresa ¢ empregados),

g) Clientes exigentes;

h) Estratégia utilizada de acordo com a cultura da empresa.

Ainda de acordo com Kardec et al, em empresa de médio e grande portes, este tempo,
na maioria, varia entre 2,5 e 5 anos. Nos equipamentos-piloto, este tempo varia entre [ e 1,5
ano.

A Manuten¢do Autonoma ¢ uma ferramenta de mudanga do modo de encarar os
problemas. A medida que as pessoas mudam, as instalagdes mudardo. A Manutengio
Autbnoma vem atacar também os problemas técnicos que limitam o aumento da
produtividade.

A sensibilizagdo de todos torna-se um fator fundamental na implantagio e
desenvolvimento, assim como, promover visitas a outras empresas, convidar profissionais que
tenham experiéncias na pratica dos conceitos, sugerir a participagdo em eventos que abordem
o tema, fazer circular artigos com resultados e até mesmo desenvolver artigos proprios com

base nos conhecimentos adquiridos e propaga-los,




73 0 GESTOR E O COMITE DA MANUTENGAO AUTONOMA

Uma vez decidida pela implantagdo, a dire¢do deve definir que sera o responsavel pela
Manutengiio Autdnoma na empresa (gestor).

A fungdio basica do gestor ¢ fomentar as atividades de Manutencio Auténoma por toda
a 4rea produtiva (incluindo manutengao). Para tanto, o gestor deve conhecer os conceitos ¢ ter
uma capacidade de lideranga devidamente reconhecida. Ele ¢ responsavel pela criagdo do

comité para a implantagdo da Manutengio Autonoma.

O Comité de Manuten¢io Autonoma é formado pela média geréncia de todas as
areas de Produgdo e Manutengio, representantes da Engenharia, Recursos Humanos
e Seguranga do Trabalho. Para efeito de produtividade em reunides ¢ interessante
que seja um grupo de, no maximo, 10 pessoas (KARDEC et al, 2002, p. 51).

O tempo dedicado pelos integrantes do Comité dependerd do porte da empresa ¢ da
abrangéncia da Manutengdo Autonoma (todas as instalagdes produtivas ou apenas em

algumas).
7.3.1 Trabalhos Preliminares do Gestor ¢ do Comité

Para que os trabalhos avancem rapidamente uma estratégia que o gestor pode adotar ¢
formar times de trabalhos com os componentes do Comité, delegando responsabilidade a cada
um apos o treinamento. Exemplos: Time de Educagdo e Treinamento, Time de Divulgagéo;
Time de Padronizagdo e Time Técnico. De acordo com Kardec et al (2002) as atividades

desenvolvidas no Comité irdo apontar o sentido do projeto, assim como:

a) O Time de Educagdo e Treinamento, normalmente ¢ liderado por representantes dos
Recursos Humanos.

b) O Time de Divulgagdio deve-se atentar para, criagdo de concursos para slogans, definigdes
e providenciar brindes a serem distribuidos no evento de langamento, filmagens e
fotografias, etc.

¢) O Time de Padronizagdo deve levar em consideragdo de certo modo os principios do 58,
através de check-list de lubrificagdo, inspegdes, limpeza, auditorias, etc. Além destes itens,

deve ser padronizado o uso de cores, entre tubulagdes, valvulas ¢ piso, como também
controle visual.



d) O Time Técnico deve ser constituido por representantes da Produgdo, Manutengdo ¢
Engenharia. A elaboragio de estratégias de implantagdo da Manutengdo Autonoma por
parte dos operadores, sistemdtica de avaliagdo e sequencia de implantagdo, devem ser a

principal atividade do Time Técnico.
7.4 DEFINICAO DO PILOTO E PLANO DE IMPLANTAGAO

O plano de implantagdo da Manutengdo Autonoma tem como objetivo orientar o seu
desenvolvimento por toda empresa, de forma coordenada, definindo os objetivos, as metas ¢ a
estratégia. Conforme Kardec et al (2002) o Plano de Implantagdo normalmente ¢ composto
de um processo de implantagdio, responsabilidades individuais, previsdo de despesa para
implantagdo, sistemas de acompanhamento do avango de implantagio e area piloto, sendo este

ultimo um dos mais importantes.

Quando uma empresa ¢ de médio ou grande porte, ¢ recomendavel se iniciar a
implantagdo da Manuten¢do Autonoma através de uma area ou de um equipamento-
piloto (em processo seriados ¢ comum escolher Células de Produgio; em processos
continuos ¢ escolhido um Grupo de Maquinas). Os critérios de escolha variam de
empresa para empresa, mas de maneira geral o piloto escolhido ¢ uma
area/equipamento importante para a empresa e o responsavel tem uma postura
proativa para a Manutengio Autonoma (KARDEC et al, 2002, p. 56).

Levando-se em consideragdo critérios de equipamentos gargalos, grande potencial de
redugdo e perdas no processo, equipamentos com similaridades na fabrica, perdas extremas e

possibilidade de melhoria em curto prazo, podem ser justificativa para a definigio do piloto.
7.5 ETAPAS DE IMPLANTACAO DA MANUTENCAO AUTONOMA

Para iniciar o processo de implantagdo da Manutengdo Autdnoma, deve-se passar por
uma fase de preparagio. Assim € necessario conseguir o comprometimento e o apoio da alta
administragdo, pois dessa forma tém-se os recursos financeiros € materiais necessarios para
iniciar a implantag¢do do método.

As atividades relativas a Manutengdo Autdnoma, em um primeiro momento, visam

impedir a degeneragdo do equipamento através das atividades de limpeza, lubrificagdo e

aperto das porcas ¢ parafusos.



Segundo Kardec et al (2002), para implementagdo da Manutengdo Autonoma sdo
necessarias algumas etapas nas quais sao essenciais para um inicio de sucesso no processo de

implementagdo, sio elas:

a) Fase preparatoria consiste de toda estruturagdo necessaria para implementagio pratica da
Manuten¢do Auténoma, onde os planos de educagio e treinamento, elaboragio de
formularios e sistematica de auditorias.

b) A fase de implementagdo da Manutengdo Autdnoma realiza-se com limpeza inicial,
descarte de materiais desnecessarios ¢ identificagdo dos problemas.

c) A fase de eliminagio dos problemas identificados consiste em analises visuais, dados
estatisticos entre ruidos e ferramentas técnicas de detecgdio. Para os problemas que
necessitam de um planejamento, deve ser feito um plano de agdo. Para os mais simples

ainda de acordo com Kardec et al, podem ser eliminados entre 15 dias e um més.

A fase de implementagio descrita ¢ valida para os equipamentos ou dreas pilotos e
para todos os demais equipamentos ¢ 4reas. Para ter confianga na implantagdo total nos
equipamentos, faz-se indispensavel a concretizagdo das etapas no equipamento-piloto para so

apos comegar as atividades em outros equipamentos ou areas.
8 IMPLANTACAO DA MANUTENCAO AUTONOMA NA INDUSTRIA

Este capitulo apresenta um relato de atividade da empresa onde foi desenvolvido o
estudo de caso de implantagao da Manutengao Auténoma. O nome da empresa  por motivos
de sigilo empresarial ndo foi divulgado, apenas numeros, indicadores ¢ resultados foram
permitidos e apresentados no contexto da pesquisa.

A Industria em questdo se trata do ramo automotivo com a produgdo de autopegas,
sendo relacionado ao processo metalargico.

Todos os trabalhos desenvolvidos na implantagdo da Manutengdo Auténoma estio
direcionados ao crescimento do principal indicador de eficiéncia operacional adotado na
empresa em questdo, o OEE (Overall Equipment Ef} fectiveness),

As atividades da implantacdo realizada estio associadas a todo conteado descrito no

decorrer dos conceitos apresentados, tendo em vista a escolha de equipamentos-piloto e area
especifica.




8. 1OWNERSHIP

No intuito de globalizar a acepgdo e denotar a relevancia na dedicagdo com zelo dos
equipamentos, a denominagdo Manutengdo Autonoma foi alterado para Ownership.

O termo Ownership tem origem da lingua inglesa, onde a tradugdo ¢ significado para a
lingua portuguesa indica Propriedade.

A os olhos da administragdo e produgio o termo Ownership destaca a importancia da

ferramenta de Manutengdo Autdénoma.
8.2 OS EQUIPAMENTOS-PILOTO E AREA DE IMPLANTACAQ

Segundo Kardec et al (2002), os critérios de escolha variam de empresa para empresa,
mas de maneira geral o piloto escolhido ¢ uma area/equipamento importante para a empresa e
0 responsavel tem uma postura proativa para a Manutengdo Autdénoma.

Perante dados extraidos no principal indicador de eficiéncia utilizado na indistria em
questdao, o OLE (Overall Equipment Effectiveness), foi possivel definir as maquinas e area
piloto, sendo, o setor Forjaria a drea ¢ os equipamentos-piloto duas Prensas Excéntricas Ajax
700 toneladas.

Segue abaixo o grafico com os resultados do OEE (Overall Equipment Effectiveness),

relacionado ao ano antecedente do inicio das atividades do Ownership:
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8.3 AS ETAPAS DA INPLANTACAO DO OWNERSHIP

De acordo com Kardec et al (2002) as etapas relativas a Manutengdo Auténoma, em
um primeiro momento, visam impedir a degeneragdo do equipamento , através de limpezas,
inspegoes e ajustes.

A equipe técnica de mantenedores deve atuar na forma de eliminagdo ¢ prevengio de
anomalias inicialmente encontradas nos equipamentos. Ainda de acordo com Kardec et al, a
Engenharia de Manutengdo deve direcionar de forma clara e eficaz no apontamento de
grandes paradas, causa raiz de problemas encontrados, vazamentos de fluidos, dentre outros
defeitos. Esta etapa deve impedir longas interrupgdes no inicio da implantagdo do Ownership,
deve haver muita atengdo para os componentes desgastados e plano de agdo para as anomalias

mais graves.

Figura 02 — Prensa Excéntrica Ajax 700 Toneladas,

Fonte: Catalogo Ajax Forging Presses




8.3.1 LIMPEZA INICIAL

A Limpeza Inicial deve abranger todo ambiente de trabalho e equipamentos, ¢
importante a participagdo de mantenedores e operadores nesta etapa, no intuito de fazer uma
analise criteriosa em tudo que exista no ambiente de trabalho.

Os topicos abrangentes sdo:

a) Desperdicio.

b) Risco de acidente.

c¢) Dificuldade em localizagdo.

d) Dificuldade de preservagio.

e) Ocupagdo inadequada de espagos e de outros recursos.

f) Ambiente de trabalho desagradavel.

A orientaglio e conscientizagdio neste periodo estimulam operadores e supervisores a

terem uma rotina de trabalho organizada.
8.3.2 ELIMINAGCAO DE PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Apos a identificagdo cabe agora atacar as fontes geradoras dos problemas mais
frequentes ¢ cronicos, como tratar diferenciadamente os locais de dificil acesso com o
objetivo de diminuir os problemas que afetam o desempenho do equipamento, além de
facilitar os servigos de operagdo ¢ manutengio.

As anomalias mais frequentes sdo:

a) Vazamentos de lubrificantes:
b) Vazamentos de AR comprimido;
¢) Vazamentos de fluidos refrigerantes (agua);

d) Vibragdes devido a falta de aperto em porcas e parafusos,

Facilitar o acesso de locais para inspecdes e limpeza ¢ de total importancia, devido a
verificagao de anomalias.

Grupo Edumm‘nna? UNMTe




8.3.3 ELABORACAO DE PADROES DE LIMPEZA E INSPEGAO

Segundo Kardec et al (2002) a recomendagdo para o sucesso da aplicabilidade de

procedimentos ¢ check-list ¢ que os mesmos sejam desenvolvidos por quem vai usa-los,

contando com o devido apoio técnico da Manutengio e Engenharia.

O objetivo principal ¢ garantir os ganhos anteriores em manutengdes basicas ¢ ideais

nos equipamentos ¢ ambiente de trabalho. O Ownership € responsavel em executar as

seguintes situagoes:

a) Itens para limpeza e inspegio,

b) Metodo de limpeza e cuidados no equipamento:;

¢) Verificagdo de niveis de oleo e lubrificagao dos mesmos;

d) Visualizagdo de variaveis (temperatura, pressao e desgaste).

Figura 03 — Check-List do Ownership.

Fonte: O Autor.
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8.3.4 MELHORIAS ESPECIFICAS PARA O CONTROLE VISUAL

Todas as etapas sido passadas gradativamente pela a Manuteng@o. A lubrificagio, por
exemplo, deve ser acompanhada nictalmente por mantenedores antes de serem agregadas as
fungdes do Ownership do equipamento.

Dentre estas atividades a Engenharia de Manutengdo deve legar em consideragio

melhorias especificas como:

a) Codigo de cores para locais a serem lubrificados;
b) Indicagdes de nivel de oleo:

¢) Facilitar os acessos.

d) Indicar faixa de trabalho nos mandémetros;

¢) Indicar sentido de fluxo do ar.

Figura 04 — Melhoria Especifica no Painel Pneumatico (identificagio e facil acesso).

Fonte: O Autor

8.3.5 CONSOLIDACAO DO OWNERSHIP

Conforme Kardec et al (2002), a consolidagdo da Manuten¢do Auténoma consiste em
estabelecer a busca de uma perfeigio maior com uma maior eficicia, proporcionando uma
sensibilidade para revisdo dos critérios até entdo adotados. Isto ¢ conseguido através do
autocontrole ou auto avaliagdo. E o estagio de maturidade, onde o Ownership ¢, realmente, o
elemento-chave para manter a confiabilidade do equipamento. Costuma-se afirmar que neste

estagio o equipamento ndo falha, utilizando o termo de QUEBRA ZERO.



A Manutengdo devera concluir a programagdo anual ¢ os critérios de manutengoes
(padrdes e referéncias para monitoramento, inspegdo, substituigdo, desmontagem). Os
procedimentos devem ser atualizados frequentemente no intuito da preservagao da qualidade e
degeneragdo da performance dos equipamentos.

As agoes de melhonias devem estar niveladas ¢ comprometidas com os requisitos do
Ownership, somando forgas para as atividades de Manutengdo Autéonoma que sem duvida
constituem parte do proprio trabalho. Atividades como Workshops, Melhoria Continua, 58 e
Setup, sdo agregados ao conteudo total de implantagio e devem ser frequentes.

Abaixo um exemplo de Workshop de melhoria no fluxo e 5S, implantado durante o

periodo de consolidagiio do Ownership:

Figura 05 — Melhoria de fluxo ¢ 58 Forjaria.
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Fonte: O Autor,



9 RESULTADOS OBTIDOS

Seguindo toda a metodologia em estudo, foi possivel identificar em um periodo de oito
meses resultados satisfatorios nos indices de disponibilidade que resultou no crescimento do
indicador OEE (Overall Equipment Effectiveness). Os resultados obtidos foram aceitaveis na
visdo da Administragdo e posteriormente aprovados para a implantagdo nas demais areas
produtivas.

Segue abaixo o grafico do OEE (Overall Equipment Effectiveness), demonstrando a

evolugdo durante o periodo de implantagao do Ownership:

Figura 02 — Evolugiio Durante o Periodo de Implantagiio do Ownership.
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Fonte: O Autor

Com o aumento dos indicadores tornou-se mais facil a parada dos equipamentos para
manutengdes preventivas, inspegdes diarias, limpeza no ambiente apds o término dos turnos,
além de redugdo em indices que envolviam qualidade como refugo ou retrabalho. Os ganhos
em produtividade foram significativos, ja que, as eliminagdes dos problemas cronicos

tornaram-se incessantes e eficazes.



10 CONCLUSAO

Conforme o estudo realizado sobre a ferramenta de Manutengdo Autonoma, e
utilizando ferramenta auxiliares como OEE (Overall Equipment Effectiveness), Ciclo PDCA,
Metodologia 5S dentre os pilares do TPM (Manutengdo Produtiva Total), conclui-se que o
Ownership realizado nos equipamentos Prensas Excéntricas Ajax 700 toneladas no setor de
Forjaria, obteve resultados satisfatorios, pois o aumento do principal indicador OEE com
relagdo as analises anteriores foi notavel.

Embora alcangado resultados aceitaveis no indicador OEE (Overall Equipment
Effectiveness) destacado, vale ressaltar na mudanga de cultura e satisfagao dos colaboradores,
maior seguranga do equipamento e no ambiente de trabalho.

Podemos considerar que a aplicagdo da Manutengdo Autdnoma impacta diretamente
nos indices de eficiéncia global da organizagdo, disponibilidade dos equipamentos,
organizagdo do ambiente de trabalho e melhoria continua, assim, quando bem implementada e
estruturada, traz grandes resultados tanto para o processo produtivo bem como para a
qualidade de vida dos colaboradores. Essa metodologia atingiu todos os niveis dentro da

organizagdo dando forga e credibilidade ao programa.
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