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RESUMO

Dentro de um processo produtivo, existem inumeros problemas relacionados a
qualidade do produto final que podem ser citado como exemplo, problemas no acabamento do
produto final, na falta de precisdo dimensional, pintura inadequada, diferencas visuais ou
aquelas visiveis somente através de aparelhos especificos para andlise, entre outros. Diante
deste cenario, alguns problemas de qualidade estdo diretamente ou indiretamente relacionados
aos equipamentos envolvidos no processo produtivo e consequientemente com o estado de
conservacao destes, que é de responsabilidade do setor de manutencdo industrial. Pode-se
tratar destes problemas de varias maneiras. Uma delas é através da implantacdo da ferramenta
chamada Manutencdo Produtiva Total ou Total Productive Maintenance mais conhecida por
TPM, composta por oito etapas ou pilares que direcionaram o setor produtivo na busca de sua
capacidade total de produgdo de uma forma que garanta a qualidade do produto final e
conseqiiente a satisfacdo do cliente. Entre estas etapas existe uma chamada Manutencdo
Autbnoma que nada mais € do que habilitar o operador a cuidar de sua maquina de maneira
sistematica e controlada, possibilitando reduzir e até mesmo evitar quebras inesperadas e
ineficiéncias produtivas por qualquer motivo que envolva a conservacdo do equipamento.
Seré apresentado um estudo de caso onde a implantacdo da Manutencdo Autdnoma auxiliara
na reducdo e controle de falhas de alguns equipamentos piloto em um determinado setor
produtivo de uma empresa metalUrgica, aumentado a disponibilidade destes e trazendo para a

organizacdao um aumento consideravel nos lucros e sucesso frente seus concorrentes.

Palavras-chave: Manuten¢do Autdnoma. Melhoria Continua. Manutencdo Produtiva Total.



ABSTRACT

Within a production process, there are numerous problems related to product quality
that can be cited as an example, problems in finishing the final product, in the absence of
dimensional accuracy, improper painting, visual differences or those visible only through
specific devices for analysis among others. Against this backdrop, some quality problems are
directly or indirectly related to the equipment involved in the production process and
consequently the conservation status of which is the responsibility of the industrial
maintenance sector. You can deal with these problems in several ways. One is through the
deployment of a tool called Total Productive Maintenance or Total Productive Maintenance
TPM better known, composed of eight steps or pillars that directed the production sector in
pursuit of its total production capacity in a way that ensures the final product quality and
consequent customer satisfaction. Between these steps there is a call Autonomous
Maintenance which is nothing more than enabling the operator to take care of your machine
in a systematic and controlled way, allowing reduce and even avoid unexpected breakdowns
and inefficiencies productive for any reason involving the conservation of the equipment. We
will present a case study where the deployment of Autonomous Maintenance help reduce and
control some equipment failures pilot in a particular productive sector of a metallurgical
company, increasing their availability to the organization and bringing a considerable
increase in profits and success ahead its competitors.

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

O setor de manutencéo é 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 répida, confidvel e eficaz, uma vez que o sucesso da
empresa esta em risco.

Com a constante preocupacdo de minimizar os problemas criticos que comprometem o
setor produtivo e consequentemente o futuro da empresa, surge a necessidade de atuacdo de
forma planejada e coerente do setor da manuten¢do com o intuito de aprimorar suas técnicas
operacionais para garantir o sucesso e a satisfacdo de toda a organizacao.

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

Por se tratar de uma ferramenta complexa devido a grande mudanca corporativa e
administrativa envolvida durante sua implantacdo, gerando assim conflitos de vérias formas,
em algumas situacGes sdo implantados seus pilares, ou etapas, gradativamente, isto €, um de
cada vez para ndo comprometer a rotina produtiva e 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 sdo de responsabilidade do setor
de manutengdo e que esta potente ferramenta, a Manutencdo Produtiva Total de agora em
diante denominado simplesmente TPM, pode proporcionar possiveis solugdes, uma das etapas
que foi sugerida inicialmente para a implantacdo objetivando a reducdo das falhas e uma
melhor organizacdo do setor produtivo foi & implantacdo do pilar do TPM denominado
“Manuten¢ao Auténoma” (MA) que nada mais é do que habilitar o operador a cuidar de seu
proprio equipamento de forma sistematica e controlada, uma vez que sendo quem o opera, é 0
mais indicado para isso, mantendo-o dentro das condi¢fes minimas necessarias para seu uso
de uma forma que ndo comprometa a producgéo, trazendo assim melhores resultados para o
sucesso da empresa.

Esta etapa do TPM, a Manutencdo Autdnoma se enquadra perfeitamente no contexto
de envolver e conscientizar o operador em cuidar e se responsabilizar por manter o seu

equipamento em perfeita condi¢cbes de uso, garantindo a produtividade ao menor custo



15

possivel.
Para tanto, fez-se necessario um planejamento cuidadoso no sentido de montar uma
equipe capaz de desenvolver as técnicas para a implantacdo da Manutencdo Autbnoma

conforme a sequencia de passos descrito neste documento.
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1.1.  Objetivo

O principal objetivo deste trabalho € apresentar um estudo de caso sobre a implantacao
da Manutencdo Auténoma para o controle dos equipamentos considerados criticos em um
determinado setor produtivo de uma empresa do ramo siderurgico, onde esta ferramenta sera
fundamental para a reducdo significativa das perdas relacionadas as falhas dos equipamentos
criticos tornando estes mais disponiveis para a producéo através do controle e conscientizacdo
de todos os envolvidos na producdo, garantindo um melhor desempenho e maior

produtividade e consequentemente maiores ganhos com menores custos.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1. A Histdria da Manutencéo

A historia da Manutencédo teve inicio com o desenvolvimento industrial no fim do
século XIX com a mecanizagdo das industrias quando surgiu a necessidade dos primeiros
reparos. Até o ano de 1914, a Manutenc&o tinha importancia secundaria e era executada pelos
préprios operadores. (Revista Nova Manutencdo y Qualidade; Revista 54, 2010).

O conceito de manutenabilidade teve inicio com a Revolucdo Industrial, quando se
procurava manter os equipamentos trabalhando de qualquer maneira, como acontece até os
dias de hoje. A manutencdo passou a ser estudada com seriedade somente apds o término da
Segunda Guerra Mundial, 1939/1946 e ap6s a década dos anos sessenta que passou a ser
fortemente influenciada pelo aparecimento e desenvolvimento das tecnologias de ponta. A
manutenabilidade iniciou-se como uma série de regras e linhas de acdo, desenvolvidas em
resposta as exigéncias dos mecanicos que executavam a manutencdo dos produtos que haviam
sido projetados e fabricados, depois de determinado periodo de producdo. (NEPOMUCENO,
2002).

Em meados do ano de 1950, com o desenvolvimento da indUstria para atender as
necessidades pos-guerra, com a evolucdo da aviacdo comercial e da industria eletronica, 0s
gestores da Manutencdo observaram que, em Varios casos, 0 tempo gasto para identificar as
falhas estava maior do que o tempo para a execucdo do reparo, desta forma, montou-se
equipes de técnicos para compor um 6rgdo de assessoramento que se chamava “Engenharia de
Manutengdo” e recebeu os encargos de planejar e controlar a Manutengdo preventiva e
analisar causas e efeitos das falhas.

Estas atividades acarretaram o desmembramento da Engenharia de Manutengéo que
passou a ter duas equipes: a de Estudos de ocorréncias crbnicas e a de Planejamento e
Controle de Manutencdo (PCM), esta ultima com a finalidade de desenvolver, programar e
analisar os resultados dos Sistemas Automatizados de Manutengdo. (Revista Nova
Manutencdo y Qualidade; Revista 54, 2010).

2.2. O Conceito Atual de Manutencao

Atualmente, a Missdo da Manutengdo é o de restabelecer as condigdes originais dos

equipamentos, mas isto ndo € o que realmente acontece.
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Segundo KARDEC & NASCIF, (2009, p. 23), “Garantir a confiabilidade e a
disponibilidade da funcdo dos equipamentos e instalagdes de modo a atender a um
processo de producdo ou de servigo, com seguranca, preservacdo do meio ambiente

e custos adequados.”[...]

2.3. Manutencéo Produtiva Total - TPM

No ano de 1971, os japoneses envolveram todos 0s conceitos desenvolvidos
anteriormente e 0s associam a necessidade de ocupar o tempo ocioso do profissional de
operacdo com atividades simples e bem definidas de Manutencéo, disponibilizando assim, o
profissional de Manutencdo para realizar parte das analises e a engenharia de Manutencéo
com o intuito de re-avaliar 0os projetos dos equipamentos e instalaces. Surgiu a partir deste
instante 0 TPM - “Total Productive Maintenance” (Manutencdo Produtiva Total). (Revista
Nova Manutenc¢do y Qualidade; Revista 54, 2010).

Segundo KARDEC & NASCIF (2009, p. 193), “A TPM teve inicio no Japdo,
através da empresa Nippon Denso KK, integrante do grupo Toyota, que recebeu em
1971 o Prémio PM, concedido a empresas que se destacaram na conducdo desse

programa.” [...]

O cenério 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 metodos
de lidar com 0 homem, com a méaquina e com 0s demais recursos. A Manutenc¢do Produtiva
Total € uma técnica de manutengdo, com o objetivo de maximizar a vida util do equipamento
pelo acompanhamento direto do operador dela que é a pessoa mais apta para avaliar as
condigdes gerais do equipamento. (YAMAGUCHI, 2005)

Segundo KARDEC & NASCIF (2009, p. 11), “A manutengdo, para ser estratégica
precisa estar voltada para os resultados empresariais da organizacdo. E preciso, sobretudo,
deixar de ser apenas eficiente para se tornar eficaz”; [...]

A Manutengdo Produtiva Total € o resultado do esforgo de empresas japonesas em
aprimorar as técnicas da manutencédo preventiva, que nasceu nos Estados Unidos. (BRITTO,
2010).
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Manutencdo Produtiva Total € um programa de manutengdo que envolve um novo
conceito para a manutencdo de maquinas e equipamentos. O objetivo principal do programa
TPM ¢ aumentar consideravelmente a producédo e, ao mesmo tempo, a moral dos funcionarios
e sua satisfacdo no trabalho.

O TPM coloca énfase na manutencdo como uma parte necessaria e vitalmente
importante dos negocios. N&o é mais considerada uma atividade sem fins lucrativos e o tempo
de parada para manutencdo é agendado como parte da rotina de fabricacéo e, em alguns casos,
como parte integrante do processo de fabricacao.

O objetivo é reduzir ao minimo as manuten¢des de emergéncia e ndo agendadas.

A quantidade de empresas que adota a Manutengdo Produtiva Total tem crescido a
medida que o tema é difundido em eventos, revistas técnicas, livros e até visitas que empresas
fazem entre si. As adesdes aumentam em funcéo dos resultados tangiveis alcancados e devido
a transformacdo que promove nos aspectos fisicos do ambiente de trabalho e na cultura e
habilidade do operador e manutentor. (BRITTO, 2010)

2.4. As Seis Grandes Perdas

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

processo produtivo que séo as seguintes:

e Quebras Esporéadicas ou Crénicas;

e Instabilidade no inicio da Operacao;

e Reducdo de Ritmo ou Capacidade;

e Problemas de Qualidade;

e Devido a Ajustes, Preparacdo e Regulagens;

e Pequenas paradas, trabalho lento ou em vazio. (BRITTO, 2010)
2.5. Os Principais Objetivos do Programa TPM
Para que o TPM seja efetivo e obtenha o sucesso esperado, os gestores envolvidos

devem almejar os mesmos objetivos que de uma forma indireta, se enquadrariam aos

objetivos da implantacdo da ferramenta TPM que sdo 0s seguintes:
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e Evitar desperdicios em um ambiente econémico que estd mudando rapidamente.
e Produzir bens sem reduzir a qualidade do produto.

e Reduzir custos.

e Produzir uma pequena quantidade de lote o mais cedo possivel.

e Os bens enviados aos consumidores ndo podem conter defeitos.

2.6. Os 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 e planejando corretamente todas
as suas etapas individualmente e 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 0s setores envolvidos no processo produtivo que sdo 0s seguintes:

e Manutencdo Autdbnoma;

e Manutencédo Planejada;

e Melhorias Especificas;

e Educacdo e Treinamento;

e Manutencdo da Qualidade;

e Controle Inicial;

e TPM Administrativo;

e TPM Seguranca, Higiene e Meio Ambiente. (BRITTO, 2010)

N&o € objetivo deste trabalho apresentar a metodologia de implantacdo e o
detalhamento destes pilares, mas sim um estudo de caso sobre a aplicacdo da Manutencéo
Autbnoma em equipamentos piloto visando a reducdo das perdas produtivas relacionadas ao

desempenho e disponibilidade destes para a producgéo.
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2.7. A Manutengdo Autdbnoma

A Manutencdo Autdnoma é uma das partes mais visiveis da Manutencdo Produtiva
Total, onde o impacto visual e as mudangas no ambiente de trabalho sdo percebidos com o

aumento do comprometimento dos operadores e também dos mantenedores.

“A Manutencdo Autdnoma consiste em desenvolver nos operadores o sentimento de
propriedade e zelo pelos equipamentos e a habilidade de inspecionar e detectar
problemas em sua fase incipiente, e até realizar pequenos reparos, ajustes e
regulagens.” (KARDEC & RIBEIRO, 2008, p. 43)

A Manutencdo Autdnoma transforma o equipamento em um meio de ensinar aos
operadores uma nova maneira de pensar e trabalhar. Se, de um lado, a inspecdo diaria por
parte do inspetor € um passo fundamental para se ter uma melhor manutencdo da maquina, a
limpeza das maquinas também se liga a atividade de inspecdo e forma a base para
Manutencdo Produtiva Total.

Os objetivos da Manutencdo Autbnoma sdo principalmente treinar e conscientizar 0s
operadores, para detectar falhas, habilitando-os a entenderem os objetivos, fungdes e estrutura
dos equipamentos, podendo, assim, operd-los corretamente e eliminar falhas, treinar
operadores para manter seus equipamentos nas melhores condicdes e disciplina-los a seguir 0s

procedimentos operacionais. (BRITTO, 2010)

“Da o nome genérico de “falha” quando a aptidao de um item qualquer termina, ndo
sendo mais exercida a fungdo que Ihe compete. A falha também é chamada de

“pane”, “quebra”, “ruptura”,

do habito do operador”. (NEPOMUCENO, 2002, p 104)

enguico” e varias outras denominagdes, dependendo

O Pilar de Manutencdo Autbnoma é uma das partes mais visiveis da Manutengéo
Produtiva Total, onde o impacto visual e as mudancas no ambiente de trabalho s&o percebidos

com o aumento do comprometimento dos operadores e mantenedores.

2.7.1. Os Principais objetivos da Manutencdo Auténoma

Através da implantacdo da Manutencdo Autdnoma, 0S gestores responsaveis

objetivardo entre outros, 0s seguintes principios:



22

Treinar os operadores para detectar falhas antes que elas ocorram;

Evitar o desgaste acelerado do equipamento por meio de uma operagéo correta e
inspecéo didria.

Estabelecer os parametros basicos necessarios para manter o equipamento sempre
em boas condicdes.

Manter as condices ideais do equipamento através da restauracdo e gestdo
apropriada.

Disciplinar os operadores a seguirem corretamente os procedimentos operacionais.
(KARDEC & RIBEIRO, 2008)

2.7.2. Os trés propdsitos da Manuten¢do Autdnoma

Com a implantacdo da Manutencdo Autdbnoma tem-se como propdsito trés pontos

principais que séo:

Determinar uma meta comum para a producdo e manutencdo, para que
estabelecam as condi¢des basicas de funcionamento dos equipamentos a fim de
reduzir o desgaste acelerado;

Determinar um programa de treinamento para 0s operadores aprenderem mais
sobre as fungdes de seus equipamentos, os problemas mais comuns que podem
ocorrer, como devem ser tratados e como podem evitéa-los;

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

equipamento.

As atividades de Manutencdo Autdnoma sdo fundamentais para se evitar a falha e,

conseqiientemente, a quebra do equipamento. Tanto as falhas quanto as quebras significam

perdas para o processo produtivo e devem ser evitadas, quer seja por prevencgdo, quer seja por

um monitoramento adequado do nivel de desgaste de componentes estratégicos do
equipamento. (BRITTO, 2010)

“A esséncia do sucesso da Manutengdo Autonoma € conquistar o “corag¢do” do
operador e uma boa estrutura da Funcdo Manutencdo. Muitos dos projetos que

fracassam devem-se ao fato de ter se esquecido de levar em conta o ser humano,
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com suas diferentes crencas, valores, culturas, visdes, desejos, limitagdes e
problemas.” (KARDEC & RIBEIRO, 2008, p. 44)
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3. METODOLOGIA E METODOS

A metodologia aqui proposta € aplicavel a implantagdo da Manutencdo Autébnoma, e
desta forma, algumas atividades que estdo propostas podem ser dispensadas caso ja tenham
sido realizadas dentro do processo de implantacédo piloto do TPM.

O sucesso com a implantacdo da Manutencdo Autbnoma dependerd da capacidade de
conhecer perfeitamente e continuamente o funcionamento dos equipamentos e as melhores
condicdes de operacdo para evitar perdas por quaisquer motivos, seja ela por quebra,
ineficiéncia produtiva ou falha de qualquer natureza. (KARDEC & RIBEIRO, 2008)

A Manutengdo Autdnoma faz parte de uma grande mudanca cultural e desta forma as
modificacles estruturais e comportamentais necessarias ndo ocorrerdo automaticamente da
noite para o dia, sendo varidvel de empresa para empresa, dependendo de seus costumes,
habitos rotineiros, envolvimento das pessoas, comprometimento da alta geréncia, do porte, do
nivel tecnoldgico, da capacidade do setor de gestdo, da equipe de implantacdo, e dos
mantenedores. A equipe de implantacdo, bem como o gestor responsavel, devera dominar na
sua totalidade todas as fases de implantacdo do projeto, tendo sempre em vista que 0s
resultados favoraveis da manutencdo deverdo resultar também do envolvimento responsavel e
competente de toda a equipe.

Através da implantacdo da Manutencdo Autbnoma, o operador consegue resgatar sua
sensibilidade em relagdo ao equipamento que opera, passando a se sentir seu “dono”. Desta
forma, as atividades desenvolvidas pelos operadores e pela manutencdo passardo a ser de
acordo com o quadro abaixo. (KARDEC & RIBEIRO, 2002.)



Atividades da Produgéo

Atividades da Manutencéo

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

Verificar periodicamente o equipamento.

Fazer regulagens corretas no equipamento
para prevenir defeitos.

Realizar testes e ensaios periddicos, verifican-
do tendéncias de desgastes.

Realizar atividades de limpeza, lubrificagao,
aperto de porcas e parafusos.

Realizar servigos corretivos e preventivos.

Verificar sintomas de falhas logo no inicio e
acionar equipe de manuteng&o o0 mais rapido
possivel.

Pesquisar e desenvolver novas tecnologias de
manuteng&o.

Manter o registro de intervencdes feitas no e-
quipamento para alimentar a Manuteng@o com
informagdes buscando atividades preventivas.

Preparar manuais de procedimentos de manu-
tencao.

Fazer inspecao diaria (utilizando listas de verifi-

cagao e os cinco sentidos).

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

Fazer inspegdes periodicas.

Desenvolver e usar técnicas de analise de
falhas e implementar medidas para prevenir a
recorréncias de falhas graves.

Realizar pequenos reparos apos serem treina-
dos para tal.

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

Relatar a Manutengao, imediatamente e com
precisao, as falhas e os problemas ocorridos.

Controlar sobressalentes, dispositivos, ferra-
mentas e dados técnicos.
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Realizar auditorias periodicamente. Desenvolver habilidades de inspegao e ajudar
operadores a preparar procedimentos de ins-
pecao.

Treinar operadores em técnicas de lubrificagao,
padronizar tipos de lubrificantes e ajudar ope-
radores a elaborar procedimentos para lubrifi-
cagéo autonoma.

Atuar rapidamente para eliminar deterioracéo,
“defeitos invisiveis” e deficiéncias nas condi-
¢Oes basicas do equipamento.

Apoiar tecnicamente os operadores nas ativi-
dades de melhoria (eliminagao 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 prioriza-
¢ao de servicos, etc.).

Tabela 01: Atividades das Areas de Manutenc&o e Produgio com a Manutengdo Autdnoma
Fonte: Gestdo Estratégica e Manutengdo Autdnoma de Alan Kardec e Haroldo Ribeiro, 2002.

Para a implantacdo da Manutencdo Autdnoma, deverd ser desenvolvida uma série de
pesquisas e estudos relacionados a situacdo atual em que se encontra o setor foco.

Esta potente ferramenta tem como objetivo a reducgéo de perdas relacionadas as falhas
dos equipamentos. Este estudo terd como base principal o historico de manutencgdes realizadas
anteriormente de onde serdo extraidos dados técnicos da situacdo em que se encontram 0s
equipamentos pilotos.

Uma analise criteriosa com a utilizacdo das ferramentas da qualidade auxiliara na
investigacdo da causa raiz de cada um dos principais problemas apresentados para cada

equipamento ou maquina envolvido no projeto.
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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 técnicas da Manutencdo Auténoma.

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

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

Com a implantacdo de pequenas tarefas diarias para os operadores, este tem sua
funcdo mais valorizada e os técnicos de manutencdo tem mais tempo disponivel para
desenvolver e estudar formas de melhorar os equipamentos e facilitar sua intervencéo.

Isto torna o sistema um ciclo de melhoria continua e consequente reducdo das perdas
relacionadas a quebras, falhas, perda de velocidade e qualidade dos produtos.

Os pontos fortes para o sucesso da implantagdo da Manutencdo Autbnoma estdo
destacados abaixo e se faz necessario serem rigorosamente seguidos, onde o Gerente do
Projeto deverd fazer todo o planejamento para acompanhamento diario da evolucdo do
programa. (SANTOS, 2010)

3.1. Pontos Importantes Para 0 Sucesso na Implantacdo da Manutencédo Autdnoma

Para o sucesso da implantagdo, é importante atentar alguns pontos importantes que nao
devem ser passados por cima ou simplesmente ignorados, pois, toda mudanga cultural
envolve uma serie de alteragc@o e novos costumes que terdo que ser adotados rigorosamente.

Segue abaixo os principais pontos respeitados em sua implantacgéo:
3.1.1. Treinamento Introdutorio
E necessario um treinamento introdutdrio para todos os envolvidos antes de se iniciar

as etapas de implantacdo da Manutencdo Autdnoma, para que compreendam o porqué da
implantacéo.
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E importante um treinamento sobre o Projeto pelo Gerente e outro treinamento técnico
sobre os equipamentos e sua importancia no processo produtivo, esse se faz importante ser
desenvolvido e ministrado por algum talento interno da propria empresa que tenha um

dominio e uma boa experiéncia em sua area.

3.1.2. O Trabalho Propriamente Dito

As atividades desenvolvidas ndo devem ser vistas como esporadicas. Essas atividades

sdo do proprio trabalho.

3.1.3. Principio da Pratica

N&o deve se reter a formas e argumentos, e deve ter como principal objetivo o fato de

fazer com as préprias méaos.

3.1.4. Efeitos Reais

Em cada etapa devem ser definidos temas e metas concretas que correspondam ao seu

objetivo desenvolvendo atividades de melhorias que provoquem efeitos reais.

3.1.5. Execucédo Rigorosa

E extremamente importante a execucdo rigorosa conforme planejado no Projeto de
cada etapa, além do acompanhamento diario.
Cortar caminho e realizando atividades de maneira incompleta, fardA com que o

programa seja prejudicado e néo trara os resultados esperados.

3.1.6. Seguranca em Primeiro Lugar

Deve ser planejado pelo Gerente do Projeto um mutirdo de limpeza para o lancamento
oficial do Projeto, onde ¢é necessaria a presenca de todos os envolvidos do projeto das diversas
areas da empresa. Vérias atividades deverdo ser executadas como limpeza geral, pintura,

eliminag&o fonte de sujeiras e locais de dificil acesso, etc.
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Esta atividade tem como objetivo deixar uma &rea mais organizada e limpa para se
trabalhar, além de contribuir no entendimento de todos no programa de Manutengdo
Autébnoma.

Outro fator importante na implantacdo do programa de Manutencdo Autbnoma € o
Gerente de Projeto propor metas para todos os envolvidos.

Também se faz necessério na implantacdo do Projeto um mapeamento completo
realizado pelo Gerente do Projeto onde serdo subdivididos os trabalhos em partes menores e
mais facilmente gerenciaveis, onde é possivel agendar, monitorar e controlar o trabalho

planejado para todas as etapas a serem observadas para a implantacdo do programa.
3.2. Passos para a Implantacdo da Manutencédo Autdnoma

Devera ser realizada uma reunido para todos os funcionarios envolvidos no Projeto
para ser informado as decisfes sobre a implantacdo em uma &rea especifica da fabrica e
deverad também ser informada a decisdo a Alta Direcdo e esta concordar com ela.

3.2.1. Educacdo introdutoria

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

linguagem simples, voltada aos propésitos da Manutencao autdbnoma.

3.2.2. Criagao de um Plano de Agéo para a implantagéo;

Elaborar um Plano de Acdo que abranja todo o processo de implantacdo da

Manutengdo Autdbnoma.

3.2.3. Inicio do projeto;

Programar e informar a todos os funcionarios envolvidos a data de inicio do programa

que visa reduzir as principais causas de perda em equipamentos.

3.2.4. Criagao das equipes;
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Devem ser envolvidos engenheiros de produgdo, pessoal de manutencéo,
coordenadores, supervisores, geréncia geral entre outros para selecionar os equipamentos
piloto para inicio da aplicacdo do projeto e fazer os operadores compreenderem a Manutencéo

Autébnoma.
3.2.5. Elaborar e montar um posto de manuten¢éo avanc¢ado;

Neste posto devera conter todas as ferramentas basicas necessarias para pequenos
reparos e também uma lista de pecas de reposic¢do de uso imediato para facilitar a execucdo de
atividades mapeadas.

3.2.6. Criacao de Check List provisorios;

Deverdo conter as atividades diarias dos operadores para execucdo periddica de

limpeza, lubrificacdo, inspecao.

3.2.7. Criagao de etiquetas de anomalias;

As Etiquetas Vermelhas sdo para execucdo da manutencdo e Etiquetas Azuis para
execucdo da Operacdo. Isto se faz necessario para identificacdo visual de todas as anomalias
no proprio equipamento ou local que ocorreu.

Toda identificacdo devera ser realizada pela operacdo que estard capacitada
tecnicamente para identificar essas anomalias apds treinamentos técnicos realizados além da

sua contribuicdo para a experiéncia em campo.

3.2.8. Devera ser realizado acompanhamento pelo Gerente de Projeto e sua equipe;

Para monitoramento do programa, onde deve procurar a criagdo de um sistema

sustentavel de gerenciamento da manutengdo autdnoma.

3.2.9. Busca da auto-iniciativa dos operadores;

Elevacdo da moral e do conhecimento, onde se devem promover reunides periodicas

sobre a Manutencdo Autdnoma, para que 0S times possam apresentar seus trabalhos,
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identificacdo de situagOes que envolvam casos de melhorias, estabelecendo um ciclo de

melhoria continua.

3.3. Etapas para a Implantacéo do Projeto

Para uma implantacdo efetiva, deve-se acompanhar uma serie de fases ou etapas

cuidadosamente para garantir o sucesso desta potente ferramenta de gestéo:

Etapa 0:
Etapa 1:
Etapa 2:
Etapa 3:
Etapa 4.
Etapa 5:
Etapa 6:
Etapa 7:

Preparacdo inicial;

Limpeza e inspecéo inicial;

Melhorias contra fontes de sujeira e locais de dificil acesso;

Elaboracéo de Planos Provisérios de Limpeza, Lubrificacdo e Inspecéo;
Inspecdo Geral dos equipamentos;

Inspecdo Autdnoma;

Padronizacéo;

Efetivacdo do Auto-Controle. (SANTQOS, 2010)
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4. HIPOTESES

4.1. Primeira HipoOtese

Serdo estabelecidos inicialmente os estudos nos equipamentos considerados criticos do
setor foco com base em uma andlise cuidadosa e criteriosa em relatorios da producdo e da
manutencdo. E consequentemente apds a obtencdo dos dados, terd inicio ao projeto de
implantacdo da Manutengdo Autdbnoma respeitando todas as etapas propostas.

Assim que obtiver os resultados esperados, isto é, uma significante reducdo das perdas
produtivas relacionadas aos principais equipamentos, serd padronizada esta ferramenta de
controle para outros equipamentos dentro do mesmo setor até obtermos uma global forma de

controle de todos os equipamentos trazendo assim uma producdo mais dinamica e ativa.

4.2. Segunda Hipotese

Devido ao grande nimero de equipamentos envolvidos neste setor e a complexidade
deste trabalho, mantendo o foco em apenas alguns equipamentos, em curto prazo 0s
resultados obtidos poderdo néo ser representativos e desta forma poderemos desenvolver um
projeto para aplicar as mesmas técnicas gerenciais para os demais equipamentos deste setor
em longo prazo desde que seja comprovada sua relevancia quanto a melhoria da

produtividade e conseqiientemente a reducdo de custos.
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5. MATERIAIS

Os materiais utilizados nesta pesquisa sdo entre outros, um software para o
acompanhamento dos resultados obtidos, o Excel para elaboracdo de graficos e planilhas,
critérios para a escolha da equipe de implantacéo e do gestor responsavel e também como sera
feito 0 anuncio oficial de ado¢&o desta ferramenta.

5.1. O Software para Controle e Monitoramento

Para uma andlise do sistema foi aplicado um software de gerenciamento de
manutencdo ja existente nesta empresa, onde sdo cadastrados todos 0s equipamentos
envolvidos no processo produtivo, suas caracteristicas basicas como tag ou cddigo de
controle, centro de custo, local de instalacéo, tipo de equipamento, linha de producdo, entre
outras informagoes.

Através deste software, sdo registradas todas as intervencBGes ocorridas de forma
planejada ou programada e desta forma é criado um histérico dos equipamentos para uma
futura andlise caso necessario.

Por meio de relatérios e graficos especificos sera feito uma criteriosa andlise para
inicialmente serem definidos quais 0s equipamentos que serdo implantados no projeto.

A medida que o projeto for desenvolvendo e as suas etapas forem inseridas na rotina
das pessoas, uma analise para 0 acompanhamento do desempenho sera feita em intervalos de
tempo pré-determinados.

Para que as pessoas visualizem os resultados obtidos, graficos serdo colocados a vista

no quadro de gestdo especifico.

5.2. A Equipe de Implantacéo

A equipe responsavel pela implantacdo deve ser cuidadosamente escolhida, pois deve
atender as mais diversas necessidades envolvidas neste projeto.

Deve ser composta por representantes das diversas areas envolvidas como, por
exemplo: area de planejamento, area de manutencao, area de engenharia, da qualidade, da alta

gerencia e da producéo.



33

5.3. A Escolha do Gestor

Uma vez decidida pela implantacdo, a direcdo deve definir quem sera o responsavel
pela Manutencdo Autbnoma na empresa (gestor).

Segundo KARDEC & RIBEIRO, 2008, a funcdo basica do gestor é definir as
atividades por toda a &rea produtiva envolvida e inclusive na area da manutencao. Para tanto,
0 gestor deve conhecer o0s conceitos e ter uma boa capacidade para liderar equipe
devidamente reconhecida. Ele é responsavel pela formacdo da equipe que lhe auxiliard no
processo de implantacdo e acompanhamento do projeto, pela elaboracdo do plano de
implantacdo, pelo treinamento introdutério das pessoas que estardo envolvidas no projeto e

também pelo acompanhamento das atividades através de auditorias periodicas.
5.4. O Anuncio Oficial
Apbs definir o gestor responsavel pela implantacdo, a direcdo deve anunciar

oficialmente a decisdo de implantacdo ao setor foco através de uma reunido formal contendo

os representantes de todas as areas envolvidas.
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6. ESTUDO DE CASO

A empresa onde foi realizado o projeto de implantacdo atua no ramo siderurgico
conforme citado anteriormente, logo, por se tratar de uma empresa de médio porte e como
esta mudanca gera grandes obstaculos em sua implantacdo por envolver muitas mudancas
comportamentais e quebras de paradigmas, optou-se por iniciar a implantacdo da Manutengéo
Autébnoma em um setor critico e posteriormente migrar para outros setores da fabrica.

O setor que foi escolhido estava apresentando muitos problemas de perda de
produtividade relacionados exclusivamente com quebras de maquinas o que resultava na
parada inesperada da producdo causando grandes prejuizos para toda a organizacao.

Partindo da premissa de que este setor estava resultando em grandes prejuizos, e que
em termos técnicos € um dos mais simples, optou-se em implantar esta ferramenta
objetivando a melhoria da vida util e disponibilidade para a producdo dos principais

equipamentos.

6.1. A Formacao da Equipe de Implantacéo

A equipe foi planejada de uma forma estratégica contendo representantes de varias
areas da empresa, sendo assim, a equipe foi composta por um gestor da area de Planejamento
da Manutencdo, outro da area de Engenharia de Manutengdo, dois da area técnica de
Manutencdo Mecanica, um da area Técnica de Eletro-eletrbnica, um da area de Engenharia
Industrial e outro da area de producéo do setor a ser implantado o projeto.

Desta forma foi possivel agrupar representantes das principais areas da empresa
podendo assim ser discutido os principais problemas e encontrar as possiveis solu¢des para

cada caso.

6.2. A ldentificacdo dos Equipamentos Piloto

Para identificar os equipamentos que fariam parte do projeto, alguns critérios foram
levados em consideragdo como:

e Se 0 equipamento é gargalo e/ou de grande potencial para a reducéo de perdas;

e Se 0 equipamento é responsavel em manter a linha em producéo continua;

e Se as perdas podem ser mensuradas facilmente;
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e Se é possivel apresentar uma melhoria significativa em curto prazo.

Através de uma andlise cuidadosa em alguns graficos de pareto, como 0 que se segue

abaixo, pode-se visualizar a dimensé&o do problema.
6.2.1. Maquina Parada por Manutencao Corretiva

O gréfico abaixo representa 0 nimero de horas de maquina parada por problemas de

manutencdo corretiva ndo planejada do setor em estudo durante o segundo semestre de 2009.
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Gréfico 01: Grafico de Paradas Nao Programadas — 2° Semestre de 2009

Fonte: O autor

Observando o grafico acima, pode ser feito uma andlise que se tratando de um setor
que trabalha constantemente em dois turnos de producdo que somam em média 360 horas
mensais e considerando os resultados acima, a média mensal esta em torno de 49,09 horas
mensais de paradas ndo planejadas, o que representa uma disponibilidade em média por més

conforme o grafico abaixo.

6.2.2. Grafico de Disponibilidade dos Equipamentos
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O gréfico abaixo demonstra como estava grave a situacdo do setor antes de se propor a
implantacéo do projeto.
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Gréfico 02: Grafico de Disponibilidade dos Equipamentos — 2° Semestre de 2009

Fonte: O autor

Pode-se notar com 0s valores acima que a situacdo estava preocupante e também o0s
prejuizos com relacdo as constantes paradas da producdo resultando em perdas irreparaveis e
também com relacdo ao alto custo dos reparos de emergéncia executados pelo pessoal da
manutengdo que sempre eram pegos de surpresa e quase nunca estava preparados para atuar
de forma répida, eficaz e eficiente, j& que ndo era possivel prever o que iria quebrar ou falhar
da proxima vez.

Partindo destas premissas, foi possivel analisar com mais cautela o problema e
identificar qual ou quais equipamentos estavam causando tamanho prejuizo para a

organizacao.

6.2.3. Pareto de Horas Paradas por Manutengéo Corretiva ndo Planejada

O grafico de pareto abaixo demonstra 0s equipamentos criticos que sdo responsaveis

pela maioria das paradas deste setor.
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PARETO DE HORAS PARADAS - 2° SEM. 2009
GRANALHA REQUALIFICAGAO I ] 15,15
TESTE HIDROSTATICOP-13 _ | | 7,89
POLICORTE _:I 4,08
TESTE DE PRESSURIZAGAO _:I 2,12
ESTEIRA DE ALIMENTACAO DO.._ 1,76
TANQUE DE LAVAGEM ] 1,41
ESTEIRA DE ALIMENTACAO DO.._ 1,06
ROSQUEADEIRA DE VALVULA ] 1,05
ESTEIRA DE GLP ACABADO ] 0,89
CABINE DE PINTURA. ._ 0,83
CABINE DE PINTURA. ._ 0,45
ESTEIRA SAIDA DE GPL -.._ 0,32
TRANSPORTADOR AEREO _ 0,29
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Grafico 03: Pareto de Horas Paradas — 2° Semestre de 2009

Fonte: O autor

Com base no gréafico acima, foi possivel ser identificados quais os equipamentos que
eram responsaveis pela maioria das paradas por manutencao corretivas ndo planejadas.

No topo do grafico tem-se a Granalha soma uma média mensal de 15,15 horas paradas
por falhas inesperadas durante o segundo semestre de 2009 e o Teste Hidrostatico P-13 soma
uma média de 7,89 horas paradas também por falhas inesperadas, que juntos sdo responsaveis
por 58,24% do tempo parado por manutengdes corretivas do setor.

Logo, foi possivel identificar os equipamentos que serdo pilotos neste projeto que sao
a Granalha e o Teste Hidrostatico P-13.

A partir deste ponto, 0 proximo passo sera elaborar o Plano de Implantagdo contendo

as etapas que envolvem o projeto.

6.3. O Plano de Implantacéo

O plano de implantagdo da Manutencdo Autbnoma tem como objetivo orientar o seu
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desenvolvimento por toda a empresa, setor ou inicialmente para 0s equipamentos
selecionados, de forma coordenada, definindo 0s objetivos, as metas, a estratégia, as
responsabilidades, a area piloto e as previsdes de despesas caso esta sejam relevantes ou que
envolvam algum investimento relativamente alto. (KARDEC & RIBEIRO, 2002).

Segue abaixo uma sequencia de implantagédo da Manutencdo Autdnoma que define 0s
pacotes de servigcos que deverdo ser desenvolvidos criteriosamente e cuidadosamente para
garantir a implantacdo e o sucesso desta ferramenta fundamental da Manutencdo Produtiva
Total.

6.4. A Implantacio

As atividades relativas a Manutencdo Autbnoma, em primeiro momento, visam
impedir a degeneracdo dos equipamentos piloto através de atividades contidas em Check List
como, por exemplo: limpeza geral, lubrificacdo e simples reparos como aperto de porcas e
parafusos. (KARDEC & RIBEIRO, 2002).

6.4.1. Etapa 0 - Preparacéo

Consiste de toda a estruturacdo necessaria para a implantagdo pratica da Manutencao
Autébnoma.

Nesta etapa serdo levantadas as necessidades iniciais para a implantacdo como
elaboracdo de um treinamento introdutério para todos o0s envolvidos no projeto com o intuito
de informar o que é Manutengdo Autdnoma, o motivo de ado¢do desta ferramenta, conceitos
béasicos, objetivos, etapas de implantagdo, em quais equipamentos serdo focados no projeto e
sensibilizar a todos quanto as vantagens para a empresa e para cada um com a préatica da

Manutencdo Autbnoma.

6.4.2. Treinamento Introdutorio

Este treinamento deve conter entre outros requisitos os abaixo citados:

e O motivo da empresa em implantar a Manutengdo Auténoma;

e O que consiste a Manutencdo Autdnoma, explicando o objetivo geral e detalhando
cada Etapa de sua implantacéo;

e Qual a relagdo da Manutengdo Autdnoma com o programa 5S (caso a empresa ja
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esteja em processo de implantacéo);
e Quais os resultados esperados (para a empresa e para cada colaborador);

e Como a Manutencdo Autdnoma sera inserida na rotina das pessoas.

O treinamento que foi passado para todos os envolvidos no projeto, tanto para a equipe
de implantagcdo como também para os gestores das areas de manutenc¢éo e producéo.

Este treinamento foi baseado nas técnicas contidas na metodologia de implantacdo e
no contexto da Manutencdo Auténoma, onde foi abordados temas como, por exemplo, o que é
Manutencdo Autbnoma, de onde surgiram, quais seus prop0sitos e principios, como deveram
se comportar durante o projeto, quais 0s tipos de atividades fardo parte do dia-a-dia e também

quais os ganhos esperados para cada um dos envolvidos.

6.4.3. A Criago das Etiquetas de Anomalias

Nesta etapa também foi elaborado as etiquetas de anomalias que serdo utilizadas na
etapa de limpeza e inspecdo geral com o objetivo de identificar as anomalias encontradas.

Estas etiquetas sdo normalmente em duas vias, a primeira via devera ser fixada no
local da anomalia ou 0 mais préximo possivel com o intuito de incomodar e até mesmo de
chamar a atencdo de quem estiver no local alertando que ha algum problema que necessita ser
resolvido o mais rapido possivel e a outra via devera ser colocada em uma caixa de controle
OU como em muitos casos junto a um quadro de Gestdo da Manutencdo Autbnoma. Este
quadro ndo € necessariamente adotado como regra em todas as empresas que decidem
implantar a esta ferramenta, mas, em contra partida serve como sistema de controle das
anomalias encontradas e também como mecanismo motivador para os envolvidos no
programa, trazendo um sentimento de satisfacdo e reconhecimento por estar a vista de todos e
para que 0s gestores vejam com seus proprios olhos o empenho por parte dos operadores em
aceitar e se comprometerem com o projeto. Posteriormente serd mais detalhado este quadro.

As etiquetas sdo geralmente em duas cores, isto €, etiqueta vermelha significa que o
problema devera ser resolvido pelo pessoal da manutencdo e etiqueta azul pelo pessoal da
producao.

Elas sdo normalmente de algum material mais resistente que ndo deteriore muito fécil
devido a exposicdo em locais agressivos, como por exemplo, préximo a pecas quentes,
ambiente que trabalhe com 6leo ou agua podendo ser atingida e danificada antes mesmo de

ser resolvida. Pode ser adesivo, papel plastificado e/ou envolvidas em sacos plasticos.
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Com o objetivo de garantir sua integridade, o local de fixagdo deve ser proximo, mas
também se deve utilizar o bom-senso de escolher o local mais adequado e evitar sempre de
coloca-las em pecas rotativas ou que se movimentem constantemente.

Estas etiquetas serdo utilizadas também para acompanhamento do nivel de
participagdo dos operadores, a medida que eles sem envolverem com a Manutencdo
Autébnoma e a medida que forem treinados, estardo mais aptos a realizar pequenos reparos
cada vez mais e mais, disponibilizando tempo para o pessoal técnico analisar agueles

problemas mais complexos.

EW\langels MANUTENGAO AUTGNOMA
il

MES/AND

NUMERD DE AN DMALIAS ENCONTRADAS
20|

ANOMALLAE FEMDENTES

ANOMALLAE RE BOLWVIDAE

EQUIFE KAIZEN

LLIITT] 8 CITITTT
J

ABRIL

Figura 01: Quadro de Gestéo da Manutengdo Autdbnoma

Fonte: O autor

6.4.4. Etapa 1 - Limpeza e Inspecdo

Para esta etapa foi programado um dia para que toda a equipe de implantagdo e de
apoio estivesse reunida com o objetivo de realizar a primeira limpeza e inspecédo geral.

Para esta etapa, foi elaborada uma lista de verificacdo para ser um referencial como
forma de garantir que nada sera passado por cima ou simplesmente fosse esquecida.

Em fungdo da complexidade, esta Etapa serd mais bem detalhada em trés passos:
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1° Passo — Descarte de Materiais Desnecessarios

Como as pessoas tém a caracteristica de se apegar aos bens materiais, € muito comum

encontrar materiais desnecessarios e sem condicdes adequadas de uso nos locais de trabalho,

sendo assim, materiais se refere a qualquer substancia sélida, liquida ou gasosa, podendo ser

matéria prima, produto em processo, produto acabado, refugo, ferramentas, dispositivos,

equipamentos de uso esporadico, recipientes, etc.

Os principais problemas deste tipo de comportamento séo:

Desperdicio;

Risco de acidentes;

Dificuldade de localizagéo;

Dificuldade de preservacéao do local, limpo e em bom estado de conservagéo;
Ocupacéo inadequada do local;

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

A primeira etapa da implantacdo da Manutengdo Autdnoma consiste em conscientizar,

orientar e estimular os operadores e coordenadores a fazerem uma analise critica em tudo que

existe no local de trabalho conforme quadro abaixo:

TIPO DE MATERIAL PROVIDENCIA RECOMENDADA
Uso freqiiente. Manter no local de trabalho somente a quantidade necessaria.
Uso esporéadico. Manter em locais que possam ser acessados por outros.

Necessario, porém sem plena | © Vale a pena recuperar — Providenciar recuperagao.
condicéo de uso. e Oferece riscos — Recuperar ou descartar do local.
* NZo vale a pena recuperar — Descartar do local.

Desnecessario, mas Util para Enviar para outros.

outros.

Desnecessario, mas Util para | e Hé previsdo concreta de uso - Planejar e/ou adaptar

outras finalidades. » N&o ha previsdo concreta de uso — Descartar do local de
trabalho.

Desnecessario, mas (til para Vender, alugar, leiloar, doar, etc.
outras empresas, instituicoes
ou colaboradores.

Desnecessario e indtil. Disponibilizar ou colocar no lixo.

Tabela 02: Tipos de Material e Providéncias Recomendadas

Fonte: Gestdo Estratégica e Manutencdo Autdnoma de Alan Kardec e Haroldo Ribeiro, 2002.

Para que esta etapa seja bem sucedida, a alta administracdo deve acompanhar e

questionar todos os materiais que estiver nos locais de trabalho em principal em locais
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fechados, como armaérios, bancadas, carrinhos e gavetas em geral.

Segue abaixo algumas fotos do dia antes e depois da limpeza.

Fotos 01: Cabine da Granalha antes da limpeza
Fonte: O autor
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l
Fotos 02: Cabine da Granalha depois da limpeza
Fonte: O autor

2° Passo — Identificacdo dos Problemas

Neste passo 0s operadores deverdo ser conscientizados de que sujeiras, detritos,
impregnacOes de 6leos e graxas, vazamentos de qualquer tipo e origem, parafusos e porcas
soltas provocam desrregulagens, funcionamento inadequado, poluicdo e condic¢des inseguras
que comprometem o desempenho e qualidade do local de trabalho.

A identificacdo dos diversos problemas que existem nos equipamentos e arredores é
realizada através de uma limpeza com postura de inspecdo. Nesta limpeza os operadores s&o
orientados a procurar qualquer tipo de problema, inclusive os defeitos invisiveis como trincas,
corrosdo acelerada, fadiga de alguns componentes onde aprenderam a utilizar os cinco

sentidos.
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Para a identificacdo destas falhas, umas das técnicas mais comuns € a etiquetagem do
equipamento, como forma de identificar visualmente os locais das falhas ou locais de
necessidades de melhorias no proprio equipamento.

Normalmente estas etiquetas sdo confeccionadas em duas cores, que sdo a azul de
responsabilidade da producéo e a vermelha de responsabilidade da manutengdo. O uso correto
destas etiquetas sera corretamente implantado ap6s um treinamento especifico.

No dia-a-dia a instalacdo destas etiquetas é realizada pelo proprio operador no
momento da inspecdo e é feita para qualquer anomalia que ndo pode ser resolvida no
momento.

Os problemas identificados serdo analisados e discutidos para serem atacados de
acordo com sua importancia, facilidade técnica e custo.

Estas etiquetas sdo duas vias, uma é fixada no local da anomalia e outra é colocada no
quadro de gestdo da Manutencdo Autdnoma. Apoés solucionar o problema, as duas vias sdo
colocadas em uma pasta ou caderno para ser registrado o que foi feito e também para ter um
historico das a¢6es tomadas para solucionar as anomalias encontradas.

No Quadro de Gestdo da Manutencdo Autdbnoma, que sera mais detalhado
posteriormente, € feito um acompanhamento mensal das etiquetas, relacionando as que foram
encontradas com as que foram resolvidas e também para mensurar o nivel de participacdo dos
operadores na solucdo dos problemas detectados.

Esta limpeza permite atingir as condi¢des basicas de funcionamento do equipamento,
através do ataque a fontes de sujeira, folgas em geral, imperfeicGes, protecbes danificadas ou
soltas, vazamentos em geral, trincas ocultas entre outras anomalias tanto do equipamento
como da instalagdo em geral.

Segue abaixo Tabela 02 que representa os Tipos de Problemas ldentificados nas

Atividades de Limpeza.
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Caracteristica do Problema Problema

Manchas Lama, areia, po, poeira, dleo, ferrugem, tinta.

Falhas Fenda, esmagamento, deformagdo, fratura, dobras.

Jogo de engrenagens Oscilagdo, inclinagao, excentricidade, abrasao, esforgo excessivo,
COrrosao.

Folgas Correias, correntes.

Anomalias Ruido, superaquecimento, vibragdo, odor, descoloracéo,
pressao, corrente elétrica.

Lubrificagao Tipos desconhecidos e/ou inadequados de lubrificantes,
detritos no lubrificante, erros de lubrificag&o.

Medidores de nivel Detritos, quebras, falhas, erros de indicacéo.

Elementos de apertos Porcas e parafusos: faltando, folgados, excesso de compri-
mento, fios de roscas esmagados, corrosao, trocados.

— - _______________________________________________

Tabela 03: Tipos de Problemas Identificados nas Atividades de Limpeza
Fonte: Gestdo Estratégica e Manutencdo Autdnoma de Alan Kardec e Haroldo Ribeiro, 2002.

Em algumas empresas ha certa resisténcia por parte da producdo em aceitar a nova
idéia de que serdo responsaveis pela limpeza do equipamento e arredores, principalmente
naquelas que ainda nao foi implantado o sistema 5S. Nestes casos, estas novas atividades que
fardo parte da rotina do operador podem ser interpretadas como “mais uma exploragdo por
parte da empresa para com os operadores”, desta forma, deve-se tomar todo o cuidado
possivel para se passar a informacdo de adesdo ao novo sistema e também de como eles irdo
lidar com estas novas tarefas sem gerar um sentimento de negacdo ou qualquer tipo de
resisténcia por parte da producdo. (KARDEC & RIBEIRO, 2002)

Para efeito deste projeto, ndo seré tratado a questdo do programa 5S, pois este trabalho
ja estd em andamento por outro setor da empresa e desta forma, como foi apresentado
anterior, ficara apenas uma explanagédo de seu contetido e abrangéncia dentro do programa de
implantagdo da Manutengdo Autdnoma.

O contato do operador com seu equipamento de forma diferente da rotina que ele
estava acostumado fard com que seja adquirido um amor proprio fazendo com que sinta como
se 0 equipamento fosse de sua propriedade e isto despertaréa e desenvolvera uma consciéncia e
postura positiva para sua nova rotina de limpeza, inspegdo e lubrificacdo. (KARDEC &
RIBEIRO, 2002)

Esta pratica de limpeza auxilia o operador a descobrir os “5K” que sdo problemas
normalmente ignorados e a partir da nova visao estes séo aflorados e devem ser eliminados ao
longo da implantacdo da Manutencdo Autdbnoma.

Abaixo se tem o0 Quadro dos 5K Japoneses:
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Denominacdo | Significado Comentérios
Japonesa
Kiken Perigoso Séo detectados todos os pontos e atividades que podem le-

var ao acidente.

Kitanai Sujo, Feio As atividades sujas e/ou que geram sujeira s@o analisadas,
pois trazem perda de tempo para a limpeza, além de causar
problemas para o equipamento, para o ambiente e para a
seguranca.

Kitsui Pesado Todas as atividades pesadas, que exigem esforco fisico ele-
vado ou repetitivo devem ser eliminadas ao passar a ser exe-
cutadas por maquinas.

Kurai - Escuro Locais de trabalho escuros, mal-iluminados ou pintados com
cores escuras dificultam o acesso visual, evitando a detec¢do
precoce de um possivel defeito. Logo, deve ser buscada uma
solugao para isto.

Kusai Fedorento Qualquer poluigdo quimica e odor desagradavel prejudicam as
pessoas, ndo so no conforto, mas também na saude. A fonte
do problema deve ser atacada, mesmo que para tal sejam
necessarios investimentos.

Tabela 04: Os “5K” Japoneses
Fonte: Gestdo Estratégica e Manutencdo Autdnoma de Alan Kardec e Haroldo Ribeiro, 2002.

3° Passo — Eliminacéo dos Problemas Identificados

Assim que foi identificados os problemas e sinalizados através das etiquetas, o
préximo passo foi a eliminacdo da maioria destes conforme seu risco de parar a producao
inesperadamente e conforme a responsabilidade de cada um, sendo os que sé&o da manutencao,
esta procurou resolvé-los o mais rapido possivel e os que sdo da producdo, esta deve também
criar um plano de acgdo para resolugédo conforme a prioridade apontada, gastos e tempo
necessario para soluciona-los.

Um obstaculo encontrado foi com relacdo a solucdo de problemas que dependia da
parada do equipamento e de um determinado tempo para ser resolvido, que ficou depende de

um planejamento antecipado da manutengdo com a producao.

6.4.5. Etapa 2 — Medidas Contra Fontes de Sujeira e Locais de Dificil Acesso

Nesta etapa, serd realizada uma investigagdo criteriosa e uma série de reunides com o
objetivo de se discutir as possiveis solugdes para fontes de sujeira e locais de dificil acesso.
Apos a eliminacdo da maioria das anomalias encontradas, agora se deve atacar as

fontes geradoras dos problemas mais crénicos e freqlentes e tratar de maneira especial 0s
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locais de dificil acesso diminuindo assim as principais causas que afetam diretamente ou
indiretamente o desempenho do equipamento além de facilitar os servigos realizados pela
producdo durante a limpeza rotineira e inspecdo e também os realizados pela manutencao de
uma forma geral.

Uma limpeza com cara de inspecéo sera reconhecida como tal quando se detectam as
fontes de sujeira, vazamentos, impregnacdes, corpos estranhos e contaminac¢des do local em
geral e seja possivel eliminar seu efeito.

Muitos destes problemas ja foram levantados na limpeza e inspecdo inicial, porém,
alguns ainda estdo pendentes devido a sua complexidade e necessidade de parada do
equipamento e desta forma, deverdo ser planejados para uma data oportuna desde que seu
efeito ndo seja uma causa potencial de parada inesperada do equipamento.

Estes locais de dificil acesso sdo indesejaveis porque ndo permitem uma boa limpeza e
lubrificacdo mais rapida e eficaz. Se estes ndo sdo possiveis de serem resolvidos, deve-se
considerar a possibilidade de alteracdo do procedimento operacional ou até mesmo a
intervencdo da engenharia industrial para propor possiveis solu¢bes ou alteracbes com o
objetivo de pelo menos minimizar sua potencialidade.

Segue abaixo a Tabela 05 com véarios exemplos de fontes de sujeira e locais de dificil

acesso.

Caracteristicas Fontes de Freqiiéncia de Problemas e Locais de Dificil Acesso
ou Instalagdes

Limpeza e inspecéo Estrutura de equipamentos, protegdes, coberturas, layout
mas, espagos confinados, posicéo de instrumentos, in
instrumento, fluxo. {

Lubrificagao Posigao do pogo, estrutura, altura, plataforma, dreno, espacamento.

Apertos Coberturas, protegdes, espagamento, plataforma de acesso.

Regulagens Posicao inadequada dos medidores (termémeiros, mandmetros,
hidrdmetros, vacuémetros, etc.).

Produtos e Vazamento, derramamento, descarga, esguinchamento, transbor-

matérias-primas damento.

Oleos Lubrificante, leo de refrigeragéo, vazamentos de 6leo combustivel,
manchas.

Gas Ar comprimido, vapor, exaustao, esguinchamento.

Liquidos Agua, 4gua quente, produtos em processo, agua de resfriamento,
vazamento, derramamento.

Refugos Rebarba, cavacos, embalagens, produtos defeituosos.

Particulas estranhas no Misturas inadequadas, ferrugem, mofo, insetos, metais.

produto

Impactos no produto Pingamentos, diferengas de alturas, vibracdo, pancadas.

(Continua)
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(Continuagdo)
Caracteristicas Fontes de Freqiiéncia de Problemas e Locais de Dificil Acesso
ou Instalacdes
Recipientes Pequenos ou excessivamente grandes, sistemas de alimentagéo
e remogao.
Piso Buracos, ondulagdes, escorregadio, batentes, descascamento.
Escadas Estado de conservagao, inclinagdo, guarda-corpo, sinalizagéo,

corrosao, corrimao, altura dos degraus.

lluminagéo lluminagdo deficiente, lampadas queimadas, luminérias sujas, ins-
talagdo elétrica insegura, partes nas quais a iluminagéo nao chega,
iluminagao de emergéncia.

Partes rotativas Protecdes de acoplamento, partes traseiras de motores, sistema de
seguranca para paradas repentinas.

Elevadores Largura, cabo de aco, freios, motor de acionamento.

Ponte rolante Sistema de acionamento, cabo de ago.

Tabela 05: Exemplos de Fontes de Problemas e Locais de Dificil Acesso.
Fonte: Gestdo Estratégica e Manutencdo Autdnoma de Alan Kardec e Haroldo Ribeiro, 2002.

6.4.6. Etapa 3 - Elaboracdo de Padrdes Provisorios de Inspecdo, Limpeza e

Lubrificacéo.

Esta etapa tem como objetivo criar um programa padréo para atender as necessidades
béasicas e ideais dos equipamentos, sendo que para que isso aconteca devem-se criar padrdes
para inspecdo, limpeza e lubrificacéo.

Um problema muito comum gue ocorre com esta pratica € o0 motivo de na maioria das
vezes estes procedimentos serem desenvolvidos por profissionais especialistas 0 que resulta
em um comportamento retraido por parte do pessoal da operacéo devido a complexidade das
descri¢des que as vezes ndo sdo bem interpretados pela producgdo. Resultando em ndo serem
usados estes procedimentos por causa da linguagem aplicada ndo atender aqueles que
necessitam usa-1os.

O ideal € que estes procedimentos sejam desenvolvidos com ajuda de quem vai usar
em conjunto com o pessoal técnico da manutencdo e/ou engenharia.

Para este caso em particular e por ser um tanto complexa a parte de lubrificacdo destes
equipamentos, ainda nédo foi passado para os operadores esta atividade, mas, no entanto, sera
feito assim que eles atingirem um nivel mais alto de intimidade com as novas atividades e
estejam aptos a realizarem isto de maneira voluntaria sem quaisquer necessidades de
acompanhamento diretamente pelo pessoal da manutencéo.

Foram criados inicialmente trés Check List Diarios para acompanhamento dos
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operadores da Granalha, do Teste Hidrostatico P-13 e outro para mantenedores, uma vez que

no caso da Granalha, por se tratar de um equipamento com caracteristicas degenerativas que

resulta num desgaste excessivo das partes em contato com a matéria-prima de uso que é a

prépria granalha de aco, e também pela complexidade de sua estrutura fisica, ndo foi possivel

passar todos os itens desta lista apenas para os operadores.

Os modelos de formulérios que estdo em uso inicialmente estdo abaixo.

Divisio Cilindros

BViangels  cueck-LisT oE MANUTENCAO AUTONOMA GRANALHA REQUALIFICACAO

FORMULARIO 001

REVISAO 00

o
@
=5
o
=N
o

/ / a /]

OPERADOR - glAng

N° 000.001

DESCRICAO

CHAPA

SEG

TER

QUA Qul

SEX SAB

\Verificar cortinas de borracha interna e externa

\Verificar vedacdes das portas da ant-cdmara, pés-camara e camara

\Verificar rosca sem fim ( redufor, comeias, rolamentos e polias )

\Verificar elevador ( redutor, correias, rolamentos e polias )

\Verificar exaustéo ( polias, comeias, rolamentos e mancais)

Verificar filtros do coletor

\Verificar estrutura geral ( Furos e vazamentos ) inclusive do telhado.

Efetuar limpeza na peneira superior ( Separador de po )

wm-—qmmhum-lﬁ-'

Efetuar limpeza geral da maquina

Efetuar limpeza geral dos painéis.

Verificar se todos os comandos dos painéis estdo funcionado corretamente

\Verificar se todas as lampadas dos painéis estdo acendendo.

Verificar condicdo geral da iluminagéo da drea

Verificar condicéo geral das fiagGes elétncas

Verificar iluminacéo interna da cabine da Granalha

Efetuar limpeza externa dos painéis com pano seco e chave geral desligada

ITEM PROBLEMAS IDENTIFICADOS

RESPONSAVEL

PRAZO | STATUS

Tabela 06: Check List Manutencdo Autdnoma Granalha

Fonte: O autor.

El\langels

Divisso Cilindros

CHECK-LIST DE MANUTENGAO AUTONOMA TESTE HIDROSTATICO P-13

FORMULARIO 003

REVISAO 00

Periodo: / / a [
TTEM] DESCRICAO

OPERADOR - DIARIO

N°000.003

CHAPA

SEG

TER

QUA Qul

SEX SAB

Verificar vazamentos de dgua das tubulagtes e valvulas globo

Verificar nivel de dleo do lubrifil e completar se necessario

Venficar vazamentos de ar nas tubulacées e valvulas

Verificar vazamentos de dleo ou dgua na bomba de alta presséo

Verficar e testar valvulas globo.

~o|o|afw oo

Verificar e testar valvulas direcionais

Verificar vazamentos de dleo ou dgua na bomba de recalque

ITEM PROBLEMAS IDENTIFICADOS

RESPONSAVEL

PRAZO | STATUS

Tabela 07: Check List Manutengdo Autdnoma Teste Hidrostatico P-13
Fonte: O autor.
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EViangels CHECK-LIST DE MANUTENGAO AUTONOMA FORMULARIO 002
GRANALHA REQUALIFICAGAO / TESTE HIDROSTATICO P-13 REVISAO 00
conodo: 1 1 & 1 MANUTENTOR - DIARIO N“000.002
ITEM DESCRIGAO CHAPA SEG TER QUA Qul SEX SAB

Verificar blindagens das turbinas de entrada e saida

(Tampa, frontais, palhetas, impulsor, caixa de controle, e blindagens laterais)
Verificar correias e polias da transmisséo das turbinas

Verificar as blindagens na camara de jateamento

Verificar rolos ( motoredutor, engrenagens, rolamentos e correntes )
Verificar blindagens do piso

Verificar cabecotes e bicos

Verificar funcionamento das valvulas piloto

Verficar vazamentos nas tubulacdes, bombas, valvulas e registros em geral
Verificar funcionamento dos comandos do painel

-

w|oo|~|o|o|afw|n

ITEM PROBLEMAS IDENTIFICADOS RESPONSAVEL | PRAZO | STATUS

Tabela 08: Check List Manutencdo Autbnoma Granalha e Teste Hidrostatico para Manutentores
Fonte: O autor.

Estes formularios foram formalizados junto a todos os participantes do projeto
mediante uma reunido e as instrucdes quanto ao uso correto foi transmitido em forma de

treinamento no préprio local de trabalho conforme fotos abaixo.

Fotos 03: Fotos do treinamento nos Check List’s para operadores no prdprio equipamento
Fonte: O autor

Estes procedimentos deverdo passar por revisdes periddicas com o intuito de manter
sempre atualizados e para facilitar a acdo dos operadores e tornar-los operacionaveis.

Para estas revisdes periodicas, devem-se envolver todos com o objetivo de despertar o
espirito de equipe e uma maior disposi¢cdo para a sua obediéncia. Apos este processo de auto-
satisfagdo devido a sua participacdo dentro do planejamento das atividades, a equipe estara




o1

madura suficiente para dar continuidade e sempre melhorarem os procedimentos.

Outra necessidade levantada no momento da criacdo destes procedimentos de inspecao
e limpeza foi a de ser feito uma reformulacdo das manutengdes preventivas destes
equipamentos piloto, uma vez que estas estavam defasadas e obsoletas. Estas atividades sdo
executadas exclusivamente pelo pessoal da manutencéo devido a complexidade dos planos e
também por estar em fase de implantacdo e ainda ndo ter sido o0 momento ideal para passar
parte deles para os operadores.

Para isso, foi feito uma reunido do pessoal da manutencdo em conjunto com o pessoal
da engenharia e foram revisados os planos ja existentes e foram elaborados outros que
julgaram necessarios. Estes planos também serdo alvos de revisdes periodicas por toda a
equipe.

Uma lista resumo contendo as principais atividades contidas nesta revisdo se encontra

abaixo.



Preventiva Granalha Requalificacao

Manutencao diéria

NO

Descricao

VERIF. AS BLINDAGENS DAS TURB. DE ENTRADA E SAIDA (TAMPA; FRONTAIS; PALHETAS; IMPULSOR e

CAIXA DE CONTROLE

VERIFICAR AS CORREIAS DE TRANSMISSAO DAS TURBINAS

w

VERIFICAR AS BLINDAGENS NA CAMARA DE JATEAMENTO

VERIFICAR O FUNCIONAMENTO DOS ROLETES

Manutencao Semanal

NO

Descricao

VERIFICAR POLIAS e CORREIAS DOS ROLETES

VERIFICAR POLIAS e CORREIAS DO EXAUSTOR.

VERIFICAR POLIAS e CORREIAS DO ELEVADOR DE CANECAS

VERIFICAR ESTRUTURA DA MAQUINA E ELIMINAR POSSIVEIS VAZAMENTOS DE GRANALHAS

(G20 B (VI S § ol

LIMPEZA GERAL DA MAQ. (ANTE CAMARA; CAMARA DE JATEAMENTO e CAMARA DE SAIDA,
ESTRUTURAS de PROTECAOQ)

(2]

LIMPEZA DA PLATAFORMA SUPERIOR

~

LIMPEZA DA PENEIRA SUPERIOR — SEPARADOR DE PO

LUBRIFICACAO GERAL

Manutencao quinzenal

NO

Descricéo

LIMPAR E TESTAR VALVULA DE GRANALHA

N

LIMPAR O CILINDRO PNEUMATICO DE ACIONAMENTO DA VALV. DE GRANALHA e UNIDADES DE
CONSERVACAO DE AR

VERIFICAR TODAS AS MANGUEIRAS e ABRACADEIRAS (ELIMINAR VAZAMENTOS DE AR).

VERIFICAR PORTAS DE INSPECAO e DUTOS DE PO.

VERIFICAR GUIAS INTERNAS

[o20 [620 By O8]

VERIFICAR ACIONAMENTO DAS VALVULAS DE DISPARO — COLETOR DE PO

VERIFICAR REFLETORES / LIMPEZA ¢ ILUMINAGAO

VERIFICAR ROSCA SEM FIM INFERIOR e SUPERIOR

VERIFICAR ROLAMENTOS DA ROSCA S/FIM INFERIOR e SUPERIOR

10

VERIFICAR AMPERAGEM DE TODOS OS MOTORES ELETRICOS

Manuten¢do mensal

Z
o

Descricéo

VERIFICAR GUIAS DENTRO DA MAQUINA.

VERIFICAR DESGASTES DOS ROLETES TRANSPORTADORES.

REAPERTAR ROLETES TRANSPORTADORES

VERIFICAR PLACAS DE PISO (DESGASTE / SUBSTITUICAQ)

VERIFICAR CORTINAS DE BORRACHA (DESGATE / SUBSTITUICAO)

VERIFICAR OLEO DO REDUTOR DAS ROSCAS S/ FIM INFERIOR E SUPERIOR

VERIFICAR POLIAS E CORREIAS DE ACIONAMENTO DAS ROSCAS S/ FIM

VERIFICAR NIVEL DE OLEO DO REDUTOR DOS ROLETES TRANSPORTADORES

VERIFICAR E LIMPAR FILTROS CARTUCHOS

Sloe|e|~]o|o|s]w|n]-

LUBRIFICAR CORRENTES DE TRANSMISSAO DOS ROLETES

Manutenc¢ao semestral

Z
o

Descricao

TROCAR OS FILTROS CARTUCHO.

VERIFICAR VENTURI (DESGASTE)

VERIFICAR ROLAMENTOS e MANCAIS DO ELEVADOR DE CANECAS

VERIFICAR EIXO e ROTOR DO EXAUSTOR DO COLETOR DE PO

[o2] (S0 By FOVR L NN | ol

VERIFICAR VALVULA ROTATIVA DO COLETOR DE PO

VERIFICAR NIVEL DE OLEO DO REDUTOR DA VALV. ROTATIVA

Tabela 09: Tabela Resumo das Manuten¢fes Preventivas Granalha
Fonte: O autor.
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6.4.7. Etapa 4 - Inspecdo Geral.

Através das etapas anteriores sao conseguidas as condi¢des basicas que devem ser
consideradas a fim de evitar o envelhecimento e a degeneracdo dos equipamentos.

Nesta etapa, serdo introduzidas as atividades que permitem a conservacdo ideal e a
recuperacdo das partes afetadas e ao mesmo tempo buscar a formacéao proativa dos operadores
para que possam gradativamente assumir as atividades basicas que ndo demandam muito
conhecimento técnico para serem executadas.

Duas necessidades basicas para a efetivacdo desta etapa sdo a criagdo de listas de
pecas de reposicdo para uso imediato com base em manuais do fabricante e na experiéncia dos
funcionarios da manutencdo (Ver Tabelas 10 e 11, abaixo), e também a criacdo de um Posto
Avancado de Manutencdo Autdbnoma contendo as pecas para uso imediato conforme a
listagem levantada e as ferramentas necessarias para os reparos mais costumeiros. Como pode
ser visto esta lista de pecas de reposicao e a criacdo deste posto avancado de manutengdo tem
como objetivo manter mais préximo dos equipamentos as necessidades basicas para que em
uma eventual intervencdo da manutencdo ou da producdo, estes ndo sejam pegos de surpresa e
causem atraso nos servicos por falta de pecas de reposicdo ou até mesmo por falta de
ferramentas adequadas na hora do servigo.

PECAS DE REPOSICAO DA GRANALHA

the Qude Ref. Comgg do Local de instalagdo Descrigao da peca Codigo REFERENCIA
minima | total almoxarifado
2 2 JG 020260174 Turbina palheta 360006 MACHRO
2 2 PC 020260124 Turbina mancal (capa) 3620 PARA TURBINA MP 501
2 6 PC 020260171 Turbina Impulsor
2 6 PC 020260172 Turbina caixa de controle 34006 MACHRO MP501 - MP500
1 3 PC 020260366 Turbina mancal completo da granalha 20 MACHRO MP501 - MP500
6 6 PC 020260372 Camara blindagem tampa concava 70 MACHRO MP501
6 6 PC 020260370 Camara blindagem lat inf direita 72 MACHRO MP501
6 6 PC 02026036 Camara bindagem lat inf esquerda 73 MACHRO MP501
6 6 PC 020260369 Camara blindagem lat inf direita 3674 MACHRO MP501
6 6 PC Camara blindagem frontal MACHRO MP501
2 2 PC Roda inferior do elevador Mancal inferior do elevador F-207
2 2 PC Rolamento inferior do elevador UCR-207-22
2 2 PC Roda superior do elevador Mancal superior do elevador F-6
2 2 PC Rolamento superior do elevador UCR-208-24
2 2 PC Rosca do separador Mancal c/ flange de 4 furos F-212
2 2 PC Peneira rotativa Rolamento UCR-212-39
1 1 PC Tela da Peneira Rotativa Tela artistica fio 2,5 mm(10m) MALHA 3/8 ou 10 mm (MACHRO)
1 1 PC Chapa Perfurada do Perfurador Tela reta externa MACHRO
2 2 PC Mancal c/ flange de 4 furos F-9
2 2 | PC v UCR-211
> > PC Rosca inferior Rolamento UCR.211-500
3 PC Correia
2 4 PC Flange c/ 2 furos FL-208
2 4 PC Rolamento UC-208.G2
2 PC Rolos transportadores Correia
1 1 [ PC Corrente
1 1 PC Motor
1 1 PC Cilindro de abastecimento da granalha Cilindro CP95SDB80-1400 MX. PRESS: 1MP2 10 BAR SMC
1 1 PC Reparo CP95SDB80-1400 MX. PRESS: 1MP2 10 BAR SMC
1 2 PC Polia MP-501
8 8 PC Turbina Correia B-81
2 2 PC Motor 30 CV 3500rpm
1 1 PC Elevador Motor 3 CV 1725rpm
1 1 PC Exaustor Motor 25 CV 1755rpm
1 1 PC Rosca superior Motor 7,5 CV 1700

Tabela 10: Tabela de Pecas de Reposi¢do da Granalha

Fonte: O autor.
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EwViangels PECAS DE REPOSICAO DO TESTE P13
Qude | Qide Cadigo do . _ — — -
minima | total Ref. abmoxaribada Local de instalacio Descricac da peca Posicao REFERENCIA

2 4 (PG Vihvula globo @2 of amador pneumitico 5300 | Completa ME-637-00

4 4 Ofring secgao 3.53 »44,75 xe37,69 25 Parker n*2-222

4 [ Ofring secgao 262 #163,66 x #158,42 17 Parker n*2-164

4 4 Ofring secgao 3.53 835,23 x #2817 12 Parkern*2-216

2 4 Teste Hidvostatico P13 Globo @27 Camisa do cilido 1 ME-637-05

[ [ U-Paking Parker n"8510-0537 10 152,40 x 136,62 x 7,93

2 4 Ofring secgao 3.53 85,03 x #7897 5 Parkern*2-235

2 4 Corpo da valvula 4 ME&637-03

4 4 F cab. Hex. PH/Z™W x 1.4 1

2 4 Valvula acionamento pneumitico pfagua @1~ | Completa ME-154

4 [ Parker 8508-0330 22 Parker 8503-0330

4 4 Parafuso cab. Hex W @5H6™ x 25mm 18 Bronze

4 4 OfYing Parker n"2-224 17 Parkern*2-224

4 4 - n Polypak Parker n"25000625-375 B 16 Parker n"25000625-375 B

4 4 Teste Hidrostatico P13 Globo &1 O'ring Parker w2434 14 Parker P21

4 4 Ofring Parker n"2-120 13 Parker n*2-120

4 [ Ofing Parker n*2-045 12 Parker n*2-045

2 4 Cilindro [] ME-15478

2 4 Corpo da valvula 1 ME-154H1

1 H Valvula ach atico plagua @1~ | Cx ME-154

2 4 Ofring Parker n"2-111 Parker n*2-111

2 2 Parker 8507-0296 n Parker 8507-0296

2 2 Ofring Parker n"2-222 16 Parker n*2-222

2 2 e Ofring Parker n"2-027 15 Parker n*2-027

7 7 Teste Hidrostatico P-13 Globo &1.1/27 Oring Parker w218 3 [y

2 2 [ Polypak Parker n*18700437-312 B 1Z__ | Parker n*18700437-312 B

2 4 OYing Parker n*2-041 1" Parker n*2-041

1 2 Corpo da vialvula em bronze 10 ME-15310

1 2 Cilindiro 9 ME-1539

2 12 Cab MIE-654-00

6 12 Teste Hidmostitico P-13 G Hico rotratd T ME-639-06

12 24 L ac 3.53 x 4 Parker n*2-227
12 Teste Hidiostatico P-13 valvula aciona cabegote Vihnula Pasker cipiloto PVNG-5011-D0A
12 Cllindro pneumtico 1D-5100MC-0200
12 Reparo para cilindro 10-51000C-0200
12 Registro esfirico de alia de 1727

6 12 Registio esférico de alta de 1™

Tabela 11: Tabela de Pecas de Reposi¢do do Teste Hidrostatico P-13
Fonte: O autor.

Algumas empresas acreditam ja realizar alguma modalidade de atividades efetuadas

sob plena responsabilidade do pessoal da producdo, mas infelizmente os resultados nem

sempre sao satisfatorios. E o provavel motivo disto pode ser entre outras possibilidades, as

seguintes:

Desmotivacao

Os operadores percebem que as principais falhas e quebras acidentais ndo estéo

sendo devidamente tratadas com o objetivo de serem eliminadas;

Falta de tempo

Isto ocorre quando a coordenacdo questiona quando sente que o operador estd

dedicando parte de seu tempo as atividades de limpeza e inspecdo, estas que eram

simplesmente ignoradas ou desconsideradas necessarias por parte da producao. E,

além disto, existe a possibilidade de haver operadores que ainda ndo se

conscientizaram da importancia destas atividades diarias e procuram desmerecer

aqueles que a executar rigorosamente;

Falta de capacitagdo técnica
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E muito comum o operador receber as novas atividades de inspecéo e limpeza sem
ao menos ter sido treinado para isto. (KARDEC & RIBEIRO, 2002)

Para que estas e outras falhas ndo ocorram e comprometam o projeto, todos 0s
operadores e manutentores envolvidos devem recebem um treinamento para a correta
execucdo das novas atividades. Estes treinamentos devem ser realizados de preferéncia no
préprio local de trabalho. Desta forma, um comprometimento da geréncia é fundamental em
ter a consciéncia de liberar o operador para 0 acompanhamento das atividades realizadas pela
manutencdo e ndo o deslocar para outra atividade enquanto o pessoal da manutencdo esta
realizando determinado servico em seu equipamento. Os profissionais da manutencdo que
estardo realizando o reparo também dever ser orientado em envolver os operadores nas
atividades para passar as informacdes basicas e em momento oportuno permitir que o proprio
operador realize alguma atividade de reparo.

Assim estaremos envolvendo os operadores e a0 mesmo tempo treinando-0s nas novas
atividades de reparo que eventualmente possa surgir no dia-a-dia.

Outro cuidado que se deve ter € o de saber identificar quais os operadores que tem
mais afinidade e apresente maior envolvimento nestas novas atividades para que 0s menos
desenvolvidos sejam acompanhados mais de perto para ndo perder o nivel do pessoal e
também para garantir que na falta de algum operador o programa nédo fique comprometido.

Estes treinamentos normalmente sao realizados pelo proprio pessoal da manutencéo e
para determinados cursos € comum a contratacao de instrutores externos que ja possuem de
recursos didaticos e habilidade para tal. Outra estratégia muito comum é convidar fabricantes
ou fornecedores dos equipamentos, pecas, ferramentas e lubrificantes para a realizacdo destes
treinamentos. Isto as vezes ndo gera nenhum custo para a empresa e também sera util até
mesmo para o proprio pessoal da manutengdo devido ao alto nivel de embasamento teorico e
pratico.

Estes treinamentos devem ser programas e ministrados em modulos, conforme o
desenvolvimento dos operadores nas novas atividades. A Tabela abaixo exemplifica uma
programacéo de cursos para operadores conforme seu nivel de conhecimento e envolvimento

na Manutengdo Auténoma.
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Maodulos Contetido Programa
Madulo 1 Conceitos basicos de e Desenho mecénico
porcas e parafusos ° Elementos de maquinas e materiais empregados

* Porcas e parafusos
* Resisténcia dos materiais e torque de aperto

Mddulo 2 Conceitos basicos de » Sistema de engate e sincronismo
chaves e eixos e Tipos de engate

» Eixos e mancais

e Lubrificagdo

Madulo 3 Conceitos de e Engrenagens
) : transmissdo e Correias em “V™*
e Transmiss&o por corrente
* Balanceamento e excentricidade

Médulo 4 Sistema pneumatico, e Sistema hidraulico
hidraulico e vedagéo » Sistema pneumatico
» Sistema de vedagao

Tabela 12: Exemplos de Fontes de Problemas e Locais de Dificil Acesso.
Fonte: Gestdo Estratégica e Manutengdo Autdnoma de Alan Kardec e Haroldo Ribeiro, 2002.

Para as novas atividades contidas nos Check List provisérios elaborados inicialmente,
o treinamento foi realizado no préprio local pelo pessoal da manutencdo que fazem parte do
projeto e com participacdo de todos os operadores envolvidos inclusive por toda a equipe de
implantacdo. Este treinamento foi realizado apenas com base nas listas de verificacdo diaria e
levando em consideracdo que este projeto ainda estd na sua fase inicial, os operadores
envolvidos ndo estdo preparados para executar reparos e 0 objetivo a principio é capacita-los
para identificar falhas antes que elas ocorram. Na medida em que forem se familiarizando
com as novas atividades inicialmente apenas de inspecdo, serdo introduzidas outras que
requerem certa intimidade com o equipamento para que possam realizar reparos simples como
lubrificar mancais, verificar e completar o 6leo de redutores caso seja necessario, trocar
correias de transmissdo, completar 6leo de sistemas lubrificacdo de ar comprimido, entre
outros.

Outra atividade de extrema importancia e que esta ocorrendo é a participacdo dos
operadores nas manutencdes preventivas programadas durante todo o trabalho. Isto é muito
importante, pois, proporciona ao operador um contato mais intimo com seu equipamento e
também contribui para sua formacdo técnica em conhecer e entender o porqué de cada
componente dele.

Segundo KARDEC & RIBEIRO, 2002, um problema que deve ser evitado é quando
se permite que outro operador ndo capacitado opere o equipamento-piloto, podendo causar
danos operacionais e desestimulando aquele que estd devidamente qualificado e

comprometido.
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Esta etapa é a mais complexa de todas porque é a que prople a capacitacdo do
operador a realizar pequenos reparos antes feitos apenas pela manutencdo, e isto é a
efetivacdo da Manutencdo Autbnoma. O tempo previsto para a efetiva implantacdo desta
etapa varia de empresa para empresa dependendo de seu porte e principalmente do porte dos
equipamentos-piloto, levando em consideracdo as limitagbes de tempo e recursos,

principalmente onde existem varios operadores em turnos distintos.

6.4.8. Etapa5 - Inspecdo Autbnoma

Esta etapa é a formalizacdo da adocdo da Manutencdo Autbnoma, pois é nesta etapa
que sera definitivamente e rigorosamente seguido os Check Lists elaborados anteriormente e
gue estavam sendo introduzidos na rotina dos operadores de forma gradativa. E nesta etapa
sera possivel identificar quais os operadores que possuem maior habilidade para tratar os
assuntos pertinentes as atividades de Manutencdo Autdbnoma, inclusive a capacidade de
executar pequenos reparos e de conseguir identificar alguma falha antes que ela ocorra.

E nesta etapa que deve ser tomado os maiores cuidados com relacdo & seguranca e a
consciéncia de que os operadores foram devidamente treinados e estdo capacitados para tais
tarefas.

Uma questdo importante é com relacdo a se manter certo critério quanto ao uso destes
Check Lists para ndo ser entregues para a producdo sem ter ao menos informado quanto as
possiveis alteracdes que possam surgir e também é bom ressaltar que uma rotina de reunifes
periddicas para acompanhamento do desenvolvimento deve ser agendada e rigorosamente
assistida por todos os envolvidos no projeto inclusive pelos proprios operadores.

Caso estas orientacGes ndo sejam seguidas, o resultado pode ser desastroso e podendo

causar entre outras as seguintes situagoes:

e Acidentes pessoais por falta de ferramentas e dispositivos adequados;

e Falta de comprometimento na inspegao e registros;

e Perda do histdrico do equipamento nos casos de pequenos reparos;

e Sentimento pelo operador de que estd sendo explorado, podendo provocar
problemas sindicais. (KARDEC & RIBEIRO, 2002)

Segundo KARDEC & RIBEIRO (2002, p. 87), “A atividade de inspe¢do autonoma
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exige educacdo e treinamento. Nao basta conferir uma folha de verificagdo.”[...]

Assim, o resultado esperado nesta etapa € o dominio completo do processo e do
equipamento pelo operador.

Segundo KARDEC & RIBEIRO (2002, p. 88), [...] “E o resgate de sua intimidade
com o equipamento repercutindo em uma maior disponibilidade operacional. O operador

passa a vivenciar o lema “da minha maquina cuido eu™”.

6.4.9. Etapa 6 — Organizacdo e Ordem

Até a etapa cinco foi desenvolvido um trabalho intenso focado apenas no
equipamento, agora o operador se preocupara também com os arredores do equipamento, com
o0 objetivo de eliminar qualquer material que esteja I4 sem a menor necessidade e também com
relacdo a iluminacdo, situacdo do piso, quadro de aviso e de gestdo, procedimentos
operacionais, etc.

As etapas quatro e cinco tem como objetivo um monitoramento e acompanhamento de
perto das atividades executadas pelo operador e um correto mapeamento destas para que nao
prejudique suas atividades rotineiras de producdo e também para medir o tempo necessario
diariamente na execucéo destas.

A organizacdo e limpeza do local de trabalho é muito importante tanto pela parte
visual como também 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 ordenagdo do local de trabalho é

importante para a reducdo das perdas e condi¢des inseguras.”

6.4.10. Etapa 7 — Consolidacao da Manutengdo Auténoma

Segundo KARDEC & RIBEIRO, 2002, esta etapa procura a consolidacdo da
Manutencdo Autdnoma, possibilitando uma maior sensibilidade para revisdo e possiveis
correcBes dos critérios até 0 momento adotados, em paralelo a busca constante da perfeicdo
resultando maior eficacia do programa, maior disponibilidade dos equipamentos melhorando
assim os resultados produtivos do setor e conseqiientemente a busca da perda zero.

E nesta etapa que se consegue a maturidade do programa onde o operador é peca
chave para garantir o autocontrole e auto-avaliacdo para manter a confiabilidade do

equipamento.
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Nesta fase o equipamento ndo quebra (se consegue falha zero); 100% dos produtos
atendem as especificacdes (defeito zero); o aproveitamento de recursos de entrada é pleno,
logo perda zero e ha seguranca nas atividades e no equipamento, logo acidente zero. E desta
forma o resultado final atingido é a maximizacao do rendimento operacional que é o ponto de
chegada da Manutencdo Auténoma. (KARDEC & RIBEIRO, 2002)

Mesmo que os operadores j& estejam qualificados para a execu¢do de uma série de
pequenos reparos, algumas atividades ainda continuardo sendo realizada pela manutencao
devido as caracteristicas peculiares do equipamento ou pela necessidade de um profundo
conhecimento técnico.

Como a etapa seis, esta também ainda ndo esta concluida devido ao projeto estar em
andamento na oportunidade de realizacdo deste trabalho, mesmo assim foi possivel visualizar
as melhorias alcancadas com apenas trés meses do inicio de implantacdo da Manutencéo

Autbnoma nestes equipamentos piloto.
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7. RESULTADOS E DISCUSSOES

O processo de implantagdo foi aceito plenamente pela alta administragdo, pela
producdo e pelo pessoal da manutengdo. O progresso atingido com este projeto, apesar do
curto tempo de implantacéo, foi magnifico com relacdo a adogédo das novas atividades, com as
novas atividades diarias dos operadores e também dos mantenedores.

O anuncio oficial informando que o projeto de implantacdo entraria em vigor e que a
idéia foi totalmente aceita pela alta gerencia mediante as necessidades de melhorar o setor
produtivo com o intuito de conseguir melhores resultados para a organizacao, foi realizado no
dia 30 de maio de 2010 e a partir dai se inicio o trabalho.

Os objetivos principais focalizado pela equipe foram com relacdo a reducdo do tempo
parado dos equipamentos para manutengdes corretivas ndo planejadas e conseqiientemente
com a melhoria do indice da disponibilidade dos equipamentos do setor em questdo. Esta
disponibilidade foi analisada com base em todo o setor e posteriormente migrada para 0s
equipamentos que apresentaram maior indice de perdas e menor disponibilidade para a
producao.

Inicialmente, foi analisado um grafico que apresentou um alto ndmero de horas
paradas do setor para manutengdes corretivas durante o segundo semestre de 2009. Com base
nestes resultados, foi tracado uma meta objetivando um resultado significativo e possivel de
ser alcangado.

A meta estabelecida almejando a reducdo das horas paradas dos equipamentos para
manutencdes corretivas ndo planejadas foi de cinquenta por cento, ou seja, se durante o
periodo de analise o indice estava com uma média de 49,09 horas mensais de paradas, a meta
foi fixada em 24,55 horas.

O inicio de implantacdo das novas atividades e monitoramento dos equipamentos
piloto foi durante 0 més de Julho deste ano primeiramente com a ativacdo das manutengdes
preventivas atualizadas e posteriormente com a adogéo das novas atividades de limpeza e
inspe¢do contidas nos Check List’s.

Consequentemente, a disponibilidade deveria aumentar para um valor proximo de
94%, ou seja, se durante o periodo de andlise, a média estava em torno de 86,09%, isto
significa um aumento real de 7,91% que em horas trabalhas é responsavel por
aproximadamente 28,47 horas a mais disponivel para a producao.

Os graficos abaixo podem representar estes valores mais facilmente.
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N ANTES OBJETIVO e ANTES OBJETIVO

Grafico 04: Média de Horas Paradas e Disponibilidade

Fonte: O autor
Logo, apds trés meses do inicio da implantacdo foi feito nova medicdo e os resultados
obtidos foram os seguintes:
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Gréfico 05: Resultados Obtidos em Paradas N&o Programadas e Grafico Comparativo de Disponibilidade

Fonte: O autor

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

Para o tempo mensal médio durante o segundo semestre de 2009, a meta estabelecida
foi para uma redugdo de cinquenta por cento, que representa um total mensal de no maximo
24,55 horas. Apo6s trés meses de implantagdo, o total de horas paradas durante o més foi de
9,75 horas que representa uma reducao de 80% na média inicial.

J& para a disponibilidade fisica dos equipamentos deste setor, considerando que 0s
equipamentos piloto representam cerca de 58% do total do tempo parado, e que a meta
estabelecida era de aumentar a disponibilidade para no minimo 94%, logo, apés trés meses de
implantacdo foi obtido em setembro de 2010, um total de 97,37% de disponibilidade que
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representa um crescimento de aproximadamente de seis pontos percentuais a cada més que é
um valor significativo vendo pelo lado produtivo, pois é responsavel por quase vinte e duas
horas a mais dos equipamentos disponivel para a producéo.

Nota-se que os resultados foram muitos expressivos e representativos, pois demonstra
0 quanto esta ferramenta, desde que bem planejada sua implantacdo e bem conduzida durante
todo o tempo, pode se conseguir resultados incriveis e ganhos consideraveis para toda a

organizacao.

7.1. Padronizagéo

Para se garantir que o projeto continuard em vigor e que nada do que se ganhou caira
no esquecimento, algumas medidas foram tomadas para evitar este problema muito comum
em varios 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 situacéo 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 ndo
se deve ter dentro de uma organizacdo. Todo posto de trabalho deve ser auto-suficiente, ou
seja, para um sistema que ocorra uma rotatividade de pessoas muito grande, espera-se que
tenha um padréo de procedimentos e instrucGes operacionais que garanta o desempenho de
qualquer profissional que venha ocupar determinado cargo.

Neste projeto, os tipos de padrdes que ficardo como método de padronizacdo e

também para manter as melhorias obtidas até o momento, sdo os seguintes:

a) Os Check List’s devem ser acompanhados diariamente e devem passar por constantes
discussfes em reunides periddicas e 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 0s

itens listados nestes documentos.

b) Outro ponto importante é com relacdo aos treinamentos dos operadores e mantenedores que
devem estar atualizados e passar por auditorias periodicas para ser feito uma verificacdo da
eficacia destes treinamentos. Um detalhe muito importante € o de se manter um historico dos
treinamentos realizados mencionando quais os participantes de cada area para que se possa
verificar a necessidade de novos treinamentos para os profissionais que ja estdo locados nestes

pontos e também se existe algum novo colaborador que necessite do treinamento. Esta rotina
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deve ser mantida para néo correr o risco de perder parte do desenvolvimento do projeto e para
néo criar um clima de desmotivagéo por parte das pessoas que foram treinadas corretamente e

conviva com outras que ndo foram e ndo atuam da mesma maneira.

c) As Listas de Pecas de Reposicdo para uso imediato também devem ser muito bem
controladas para que ndo corra o risco de num momento oportuno ndo falte nada e para que

nas manutencgdes preventivas tenha todos os itens necessarios e atualizados.

d) As manutenges preventivas onde se relacione todos os pontos que deverdo ser verificados
e como deve ser procedido seu desenvolvimento, deve também passar por constantes
auditorias e revisGes para ndo ocorrer caso de padrées de manutencdes estarem obsoleto ou
defasado. Uma pesquisa direta com o fornecedor do equipamento em questdo e uma analise
cuidadosa do manual do equipamento devem ser feita para se garantir o sucesso das
atividades.

7.2. Planos de Controle

Para se manter o controle do projeto e ndo correr risco de retrocesso do sistema
implantado, alguns cuidados devem ser mantidos.

Dentre os padrbes implantados, 0s que sdo mais representativos visto que o sistema
deve-se manter vivos e as metas e objetivos controlados para ndo se perder o que foi

conquistado até 0 momento, abaixo segue 0s mais relevantes sistemas de controle:

a) Controle da Lista de Pecas de Reposicdo Atualizadas e garantir as pecas que estdo
disponiveis para 0 uso, podem ser implantados um sistema kanban onde se visualize
facilmente e rapidamente 0 que se tem no estoque no Posto Avancado da Manutencédo e
também criar um meio de comunicacdo onde seja dindmica a compra e reposicao destas pecas

de forma réapida e eficaz.

b) Para as ferramentas de uso no local, também pode ser criado um sistema kanban para o
controle e garantir que estas estejam em bom estado de conservacdo e prontas para 0 USO.
Caso surgir a necessidade de se adquirir outros tipos de ferramentas isto deve ser feito de uma
forma rapida e controlada, mantendo uma visdo em tempo real do que se tem para 0 uso e

disponivel para quem precisar na hora que precisar.
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¢) Monitoramento dos Check List’s ¢ de fundamental importancia pois € através deles que os
operadores e mantenedores descreverao a situacao de cada item verificado e € também através
deles que pode-se verificar se estdo sendo realizados corretamente e diariamente. Logo, para
se ter uma correta dimensao desta situacdo, uma atitude correta, rapida e eficaz € que seja
feita uma verificacdo no proprio local de trabalho pelo menos duas vezes por semana. Outra
necessidade é o acompanhamento das anomalias encontradas durante estes check’s, pois uma
resposta rapida € necessaria para garantia a motivacdo dos operadores e desta forma, uma
comprovacao de que o sistema estd funcionando corretamente. Para 0s casos mais complexos
identificados e que necessite de um tempo maior para serem resolvidos, estes deverdo compor
uma lista de a¢bes pendentes informando seu grau de importancia, o responsavel em resolver
0 problema e qual o prazo. Esta lista devera ser atualizada sempre e mantida uma copia
proxima aos operadores, para que eles acompanhem o desenvolvimento das atividades e outra
na manutencdo, de preferéncia com o responsavel em programar e fornecer 0s recursos

necessarios para sua execucao.

d) O acompanhamento dos indicadores de desempenho do setor se faz de extrema
importancia, pois a partir deles que é possivel analisar se o sistema estd funcionando
corretamente e também para justificar a alta gerencia alguma necessidade de investimento em

algum ponto critico do setor.

Abaixo pode ser visto um indicador com os resultados alcangados dos Gltimos trés
meses. Observe que foi muito expressivo os resultados, garantindo assim 0 sucesso da

implantacdo desta nova ferramenta e a otimizagdo dos ganhos deste setor.
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8. CONCLUSOES

Finalmente, diante dos fatos aqui apresentado, ndo se resta muito a comentar, pois 0s
resultados falam por si proprios.

Esta ferramenta, a Manutencdo Auténoma, que faz parte da Manutencdo Produtiva
Total (TPM), é uma potente, eficiente e eficaz ferramenta na busca da perda zero dentro de
um setor produtivo em qualquer tipo de empresa seja ela, de manufatura ou de servigos.

Apartir de uma explanacdo completa sobre esta ferramenta foi possivel conhecer
melhor seus principios, seus propoésitos, seus objetivos e limitaces para uma correta
implantacéo.

Levando em consideracédo que para uma efetiva conclusdo sobre a implantacéo e que o
tempo em ativa desta ferramenta, os resultados obtidos foram surpreendentes e significativos,
reforcando assim a afirmacdo de que com o uso correto dela se é possivel alcancar a perda
zero que qualquer processo produtivo desde que seja seguido a instru¢do de implantacao
passo-a-passo sem exaltar qualquer ponto ou simplesmente ignorar, pois, pode ser fatal para o
sucesso do projeto e insatisfacdo por parte de todos os envolvidos em principal por parte da
alta administracéo.

Outro ponto importante é o fato de que se for adotado para os demais equipamentos
deste setor, possivelmente se almejara quebra zero, falha zero e desperdicio zero, garantindo
assim a plenitude do processo e um alto desempenho por parte da produgdo que correspondera
as expectativas e também por parte da manutencdo que estara trabalhando nos casos mais
criticos que requerem mais tempo e dedicacdo no uso das ferramentas de engenharia de
manutencao.

Através da pratica da Manutencdo Auténoma € possivel aprender pela prépria pratica
gradativamente etapa por etapa possibilitando o envolvimento e aprendizado das novas
atividades dos operadores e uma maior compreensdo entre a Manutencédo e Producdo. Com
este aprendizado, se ganha um ambiente motivador, pois, os operadores se sentem mais
profissionais e mais valorizados a partir do momento de lhes sdo delegados novas
responsabilidades e o0s mantenedores se sentem cada vez mais especialistas em suas
atividades.

Os modelos padronizados para os Check List’s sdo de extrema importincia para se
garantir a ordem, limpeza e asseio do local de trabalho e devem ser periodicamente discutidos

por todo o grupo de uma forma que possibilite o autodominio sobre as atividades e
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necessidades identificadas e também para o desenvolvimento da autodisciplina visando o
autocontrole da Manutencdo Autdbnoma.
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