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RESUMO

O aumento da competitividade, juntamente com o crescimento da complexidade e a
diversidade de ativos em uma empresa, gera uma demanda de manutencdo cada vez mais
eficiente e vidvel economicamente. Este trabalho analisou de maneira geral as diversas
abordagens da manutencdo industrial, através de uma pesquisa bibliografica, e analise,
descrevendo de modo abrangente informacfes técnicas e praticas. Este trabalho tem por
finalidade, elaborar um plano de lubrificacdo para um equipamento que compde 0 processo de
corte e solda de embalagens plasticas. Como resultado, apresenta as diretrizes necessarias
para execucédo do plano de lubrificacéo.

Palavras-chave: Manutencao. Plano de Lubrificacdo. Gestéo.



ABSTRACT

Increasing competitiveness, coupled with the increased complexity and diversity of
assets in a company, generates an increasingly efficient and economically viable maintenance
demand. This work analyzed in general the diverse approaches of the industrial maintenance,
through a bibliographical research, and analysis, describing comprehensively technical and
practical information. This work has the purpose of elaborating a lubrication plan for an
equipment that composes the process of cutting and welding of plastic packaging. As a result,

it presents the necessary guidelines for performing the lubrication plan.

Keywords: Maintenance. Lubrication Plan. Management.
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1 INTRODUCAO

A globalizacdo, expansdo tecnoldgica e a responsabilidade social, sdo de certo
importantes indicativos do crescimento da economia mundial. Paralelo a isso a concorréncia
entre empresas cresce cada vez mais, forcando as a aperfeicoar e tornar seus processos mais
eficientes para que possam responder as demandas do mercado, melhorando continuamente e
inovando. E de suma importancia que as atividades de manutencdo se integrem de forma
eficaz aos processos produtivos, de forma que contribuam para o avango da empresa rumo a

exceléncia.

A atividade de manutencdo precisa deixar de ser apenas eficiente para se
tornar eficaz; ou seja, ndo basta, apenas, reparar o equipamento ou instalagéo
tdo rdpido quanto possivel, mas, principalmente, é preciso manter a fungdo do

equipamento disponivel para a operacdo, evitar a falha do equipamento e

reduzir os riscos de uma parada de produgdo ndo planejada (KARDEC;

NASCIF, 2009).

Sdo varias as variaveis envolvidas na gestdo; compras; estoque; planejamento das
paradas para analises e realizacdo de manutengfes; dimensionamentos. Enfim todas essas
variaveis devem ser levadas em consideracdo ao se planejar a manutencao.

Para estabelecer um plano de manutencdo que beneficia a empresa e reduza os custos,
se faz necessario um estudo minucioso de cada parte do processo e todas as consequéncias de
possiveis falhas.

O objetivo por tras de todos 0s processos gerenciais devem se focar na satisfacdo total
do destinatario final dos produtos ou servicos, trabalhando para o aumento da qualidade
intrinseca dos produtos.

Manutengéo € um setor de extrema importancia nos resultados da empresa, e deve ser
encarada como uma atividade estratégica, pois corresponde diretamente as necessidades de
confiabilidade e disponibilidade dos ativos, devendo ainda garantir a qualidade dos produtos e
servicos. Nesse contexto é necessario aperfeicoar 0S processos para que a empresa possa
crescer, e para isso se faz necessario a escolha de um plano de manutencéo adequado.

Segundo Kardec e Nascif (2009), € uma obrigacdo da manutencdo, ser 0 agente

proativo dentro das organizagdes.
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Equipamentos e maquinas indUstrias passam por avarias e desgastes ao decorrer do seu
tempo de trabalho, para reduzir a ocorréncia e garantir um funcionamento mais confiavel do
equipamento, esses precisam passar por constantes manutengoes.

A manutenc¢do, como atividade humana de sobrevivéncia e cuidado de seus recursos
de trabalho, vém acompanhando o homem por todo o seu desenvolvimento, porém, foi a partir
da Revolucdo Industrial que se se observou um grande avango. Se tratando de manutencgéo
industrial, como objeto de estudo por parte da ciéncia administrativa, ela surge no ambiente
académico a partir da década de 1970, e seu auge na década de 1990 (SHIGUNOV;
AUGUSTO, 2014).

Um sistema produtivo € um compilado de atividades e operacOes interligadas com o
objetivo de conceber as mercadorias e ou servigos. Para que essa estrutura funcione da melhor
maneira possivel, é necessario que 0s equipamentos que o compreendem trabalhem de
maneira eficiente, porém, para possibilitar que isso aconteca se faz necessario que 0s
equipamentos passem sistémica e regularmente por manutencdo (SHIGUNOV; AUGUSTO,
2014). Segundo Seleme (2015), mesmo com grandes avancos na manutencdo, a manutencao
de equipamentos ainda € um grande desafio em funcdo dos diversos fatores que a influenciam.
O autor cita como exemplo, o custo, o tamanho, a qualidade, e atualmente a concorréncia.

Custos derivados de manutencdo sdo inevitaveis, todos 0s equipamentos se desgastam
e tem uma vida Util pré-determinada. A Unica possibilidade dentro da manutencdo é a reducao
de custos dentro da propria manutencdo. Ndo é um plano de manutencdo geral que vai
garantir a melhora como um todo do sistema de manutencdo aqui presente, mas € um passo de
extrema importancia. Num contexto ideal cada setor, ou equipamento, processo tém seu plano
de manutencao especifico.

O presente trabalho € um estudo acerca dos tipos de manutencdo presentes hoje, e
posterior direcionamento deste estudo para a elaboracdo de um plano de lubrificacdo para um
equipamento de uma empresa de pequeno porte do setor de embalagens. Cuja meta é melhorar
indicativos de manutencao, reduzir os custos e tempo na execucao das manutencdes dentro da
empresa, trabalhando sempre com boa disponibilidade dos equipamentos.

O trabalho seré realizado através de uma pesquisa e aprofundamento teorico acerca da
manutencdo. Através da pesquisa as informacdes sobre necessidades requeridas de uma
manutencdo serdo cruzadas com essas necessidades a fim de obter uma manutencdo que as
satisfaga. O estudo possui carater qualitativo por abordar estudos da gestdo de manutencéo,
constituindo-se ainda como uma bibliografia e documental, uma vez que sua fundamentagéo

fez-se por meio de estudo de artigos, livros, teses e principais praticas associados ao tema.
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De inicio o projeto foca em pesquisa ou referencial tedrico a fim de apresentar os
principais conceitos relacionados ao assunto, e relevantes ao estudo. Na segunda etapa o
trabalho apresenta de maneira técnica entendendo as aplicacbes, como sistemizar e
dimensionar as abordagens de manutencéo.

O capitulo a seguir apresenta 0 embasamento tedrico reunido para inicializagcdo do

trabalho.
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2 MANUTENCAO

Kardec e Nascif (2009) definem manutencdo industrial como forma de garantir nos
equipamentos e instalacfes a disponibilidade, de maneira a atender aos processos de producgéo
e protecdo do meio ambiente, com seguranca, custos favoraveis e confiabilidade. De acordo
com SELEME (2015), “podemos considerar que a manutencao industrial, ¢ a realiza¢do de
tarefas para que a estrutura industrial se mantenha”. S80 varias as maneiras de se definir e
conceituar a manutencdo, no geral com foco nas condicbes preventivas e conservativas da
atividade. Mudancas recentes tende a incluir também nas defini¢Ges as condigdes humanas e
de custos relacionados a confiabilidade das fungdes de manutencdo, e crescimento de

responsabilidades e valor desse setor dentro das empresas.

2.1 Histoérico

Modelos simplérios de manutencdo, desde a conservacdo de bens e ferramentas, até
pequenos servicos de reparo, vém sendo observados desde os principios das civilizacdes, para
SHIGUNOV e AUGUSTO (2014) “a manutencdo enquanto atividade humana de
sobrevivéncia e cuidar das suas ferramentas de trabalho, acompanham a histéria da
humanidade desde os primordios™.

A manutencdo como meio de garantir e assegurar a conservacdo da realizacdo do
trabalho surge na revolucdo industrial, onde operador de maquina era treinado para realizar
reparos e realizar as devidas manutencdes no seu equipamento (SHIGUNOV; AUGUSTO,
2014).

Este modelo de manutencdo executada pelo proprio operador de maquina vai até a
primeira guerra mundial, onde posteriormente um processo de manutencdo mais eficiente e
dindmico é necessario. Isso acontece quando as linhas de montagens trazidas por Henry Ford
iniciam, direcionando entdo para que hoje chamamos de manutencao corretiva.

Somente na segunda guerra mundial com a demanda de producgéo cada vez maior e
mais enxuta, a manutencao deixa de ser algo secundario a producdo, que tratava simplesmente
da recuperacdo dos equipamentos apds falha ocasional. E passa a realizar acompanhamento
dos equipamentos com estudo no tempo representando o que hoje se entende como
manutencdo preventiva.

Com isso, tense uma evolucdo se tratando de seguranga do processo, juntamente com

uma maior disponibilidade; intervencdes mais breves, conscientes e mais precisas com
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avaliacdo dos riscos envolvidos; aumento das condiches ambientais e seguranca,
sistematiza¢do dos programas de manutencgdo, possibilitando a convergéncia com a prépria
producao.

Um ponto interessante das melhorias na manutencao foi a dependéncia cada vez maior
das empresas na capacidade de criacdo e resultado deste setor, j& que as novas necessidades
do mercado tornaram claros os problemas dos sistemas de gestio (MOUBRAY, 1996).

Sobre diversos casos, a exigéncia de inovacdo e otimizacao exigia criagdo de grupos
pluridisciplinares, para interacdes nas partes de projeto, producdo e manutencdo de
equipamentos e dispositivos, dando resultados ainda maiores em termos de producdo e
eficiéncia de custos.

Segundo Shigunov e Augusto (2014), a manutencdo passa a ser tratada como algo
estratégico, quando a manutencao é obrigada a responder com mais rigor e seguranca pelos
seus processos, e a demanda por qualidade dos produtos e servigos aumentam. A missdo
agora é reduzir as falhas na producéo e reduzir também os retrabalhos.

2.2 Tipos de Manutencéo

As manutencdes diferem entre si pela maneira pela qual é feita a abordagem do
processo de manutencdo. A frente serdo descritas as praticas mais conhecidas e definidas por

alguns autores como as principais praticas de manutencao.

2.2.1 Manutencdo Corretiva

E conhecida também como manutencdo emergencial. Seleme (2015) diz que a
manutencdo corretiva acontece quando permitimos que equipamentos trabalhem até o ponto
de quebra e posteriormente realizamos somente o trabalho de correcdo do erro ocorrido, sdo
muitas as organizacfes que trabalham nesse modelo de manutencdo por utilizar servigos
terceirizados de manutengéo.

A manutencdo corretiva se desdobra em dois tipos de abordagem, uma planejada e
outra ndo planejada. Para Shigunov e Augusto (2014), a manutencéo corretiva ndo planejada,
consiste na correcdo das falhas que vem acontecendo de forma aleatéria, enquanto a
manutencdo corretiva planejada consiste na correcdo de desempenhos inferiores aos previstos,
ou das quebras por determinacdo gerencial, ou seja, pelo trabalho e atuagdo do

acompanhamento.
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Manutengdo corretiva é uma acdo de manutencdo ndo programada, que
ocorrem em situacdes imprevisiveis. Por isso, ndo pode ser pré-planejada ou
programada em funcdo do tempo. A acdo exigida do setor de manutencdo é
urgente, portanto a equipe responsavel deve estar preparada para realizacdo
desse procedimento, seja com pessoal, seja com itens de manutencdo e
substituigdo, que devem estar armazenados no estoque da organizagéo. As
acOes exigidas podem se caracterizar por corre¢do das anomalias detectadas
durante a operacdo do equipamento a utilizacdo do item, e por realizacdo de

acOes de corregdo devido a incidentes ou acidentes (SELEME, 2015).

A correcdo das falhas que acontecem sem o acompanhamento, é enquadrada como
manutencdo corretiva, mas ndo necessariamente a corretiva é a manutengdo de emergéncia. A
comegar da condicdo em que ha uma falha ou um desempenho insuficiente considerado pelo
acompanhamento das condi¢bes operacionais. Logo, a pratica principal da manutencédo
corretiva € recuperar ou reparar os hiveis de funcionamento da maquina ou processo.

A manutengdo corretiva ndo planejada caracteriza-se pela acdo do manutentor quanto
ao dano ou desempenho inferior do que o previsto ja correu, ou seja, ndo houve tempo para a
elaboracdo do servico. Para Shigunov e augusto (2014), “Infelizmente, esse tipo de
manutencdo é mais praticado do que deveria. Esse modelo de manutencdo acarretar altos
custos, pois a quebra inesperada de uma maquina ou equipamento gera perda de producdo, e
qualidade do produto elevando custos indiretos de manutencdo”. Seleme (2015) diz que a
manutencdo corretiva pode ser organizada em cinco grupos basicos representadas por falha de
reparacao, recuperacdo, reconstrucdo, revisao e manutencdo. Em plantas industriais de acdo
continua o sistema produtivo € caracterizado por altas pressdes e temperaturas e vazdes isto é
a medida de energias envolvidas no sistema é considerdvel, e a interrupcdo de maneira
abrupta de um desses sistemas produtivos é capaz de comprometer a vida Util de algum
mecanismo além de prejudicar a qualidade do produto.

Para Shigunov e Augusto (2014), se uma organizacdo tem grandes indices de
manutencdo corretiva ndo planejada, é capaz de se concluir que o servico de manutencéo, é
dirigido pelos mecanismos. E que a performance organizacional dessa empresa nao esta

adequada as exigéncias da concorréncia atual.
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2.2.2 Manutencéo Preventiva

E a manutencao direcionada para impedir que a quebra aconteca, por meio de cuidados
em ciclos de tempo estabelecidos. Segundo Shigunov e Augusto (2014), a manutencgédo
preventiva é a intervencdo de modo a se diminuir ou prevenir a quebra ou redugdo no
desempenho, seguindo um plano de manutencao antes elaborado, sendo assim, nesta forma de
manutencdo acontece a inspecao de rotina e as atividades executadas objetivam evitar falhas
nos 0s equipamentos.

De acordo com Seleme (2015), essa abordagem pode ser descrita como o trabalho que
é conduzido junto ao grupo de manutencdo a fim de preservar mecanismos e instalacdes em
uma situacdo satisfatdria de trabalho, antevendo inspe¢des sistematicas para a identificacédo e
correcdo dos defeitos primarios, antes de sua ocorréncia ou da sua degradacdo em grandes
propor¢es. Enquanto a manutencdo corretiva se preocupa com a intervencdo quanto
ocorrem as falhas, ou o defeito ja aconteceu, a manutencdo preventiva busca se antecipar as
rupturas, estabelecendo trabalho de prevencao das falhas.

Shigunov e Augusto (2014) trazem algumas condi¢des que necessitam ser levadas em
consideracdo para uso de um sistema de manutencéo preventiva:

e Caso ndo seja possivel a manutencdo preditiva;

e CondicBes associadas a seguranca pessoal ou da instalacdo que tornam necessaria a
intervencdo, geralmente para alteracdo de elementos;

¢ Por oportunidade em mecanismos criticos de complexa a liberacdo operacional

¢ Riscos de agressdo ao meio ambiente;

e Em sistemas complexos e/ou de trabalho continua como petroquimica Siderurgicas e
indUstrias automobilisticas dentre outros.

Seleme (2015) considera que a manutencdo preventiva se descreve pela necessidade
de conhecer os fatores pelos quais os fabricantes consideram a vida Util do produto e a partir
entdo, regular o tempo e observar as ocorréncias quando elas se apresentam.

De acordo com SELEME (2015) “existe um nivel oOtimo para realizacdo da
manutencdo preventiva, na qual equilibramos os custos da realizagdo da manutengdo com 0s
custos de parada”.

Uma vez que esse plano de manutencdo ndo leva em consideragdo as condicGes

préprias da planta, essas que influenciam diretamente a vida operacional natural do
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maquinario se pautando simplesmente em estatisticas para o plano de parada, se tem aqui um

problema.

2.2.3 Manutencdo Preditiva

Ao contrario da manutengdo preventiva que utiliza de dados estatisticos unicamente
para realizar as manutencdes, a manutencdo preditiva se baseia nas condi¢fes do equipamento
em questdo para realizar as manutencbes somente quando necessario, para Shigunov e
Augusto (2014), a manutencdo preditiva é a acdo feita de acordo com conhecimento em
alteracdes de informacGes de condicdo ou desempenho, cujo acompanhamento segue a
sistematizacdo. Pode ser vista como manutencdo sob condi¢do ou manutencdo por meio de
conhecimento do estado da maquina, uma vez que leva em reflexdo condi¢cdes como vibracao
do equipamento analise de Gleo, dentre outros.

Seleme (2015), define a manutencdo preditiva como um plano disposto por situagfes
do equipamento. Em vez de submeter-se as estatisticas do ciclo comum de vida a fim de
agendar as a¢Oes da manutencdo, a categoria de manutencdo recebe monitoramento claro de
estado do mecanismo, da eficiéncia do processo e de demais indicadores para determinar o
valor real do periodo até decorrer falha ou a perca de eficiéncia de cada maquina do processo
ou no mapa de producao.

Durante os primeiros 12 meses, a maioria dos programas identifica
numerosos problemas em maquinas e sistemas ponto os relatorios e as
recomendagdes para acles corretivas, gerados pelo grupo de manutencdo
preditiva, causou um grande impacto na organizacdo. Entre 12 e 18 meses a
maioria dos graves problemas das plantas e resolvidas e a pouca necessidade
de agdes corretivas. Cem uma Clara compreensdo desse ciclo normal e sem
0s meios de quantificar os resultados do programa de manutencéo preditiva A
gestdo superior poderd concluir que o programa ndo estd fornecendo o
beneficio suficiente para justificar investimento continuo em recursos
humanos (SELEME, 2015).

Shigunov e Augusto (2014) “Esse tipo de manutencdo € aquele que intervém o
minimo possivel nas plantas sendo que é um modelo que oferece melhores resultados. Mas
para isso é fundamental que a mao de obra de manutencdo seja bem treinada”. Mas nao
somente a implementacdo correta do plano de manutengdo, como também mudangas no

ambiente de trabalho devem ser implementadas. Para Seleme (2015), gestores devem realizar
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as mudancas no local de trabalho para permitir o maximo aproveitamento da manutengéo
preditiva. Medidas como mudanca cultural e uso adequado das tecnologias preditivas devem

ser implementadas para maximizar os beneficios do plano de manutencgéo preditiva.

2.2.4 Manutencao Detectiva

Manutencdo detectiva, para Shigunov e Auguso (2014) é definida como o trabalho
realizado em Sistemas de protecdo, procurando identificar problemas ocultos ou ndo
perceptiveis aos manutentores e operadores presentes. Sendo assim, 0 que constitui a
manutencdo detectiva sdo os esforcos executados, a fim de analisar, se um sistema de
seguranca ainda esté trabalhando. Um exemplo de manutengdo detectiva, é o “teste realizado
de alarmes em painéis elétricos que buscam unicamente detectar falhas ocultas e garantir a
confiabilidade da maquina” SHIGUNOV e AUGUSTO (2014).

2.3 A engenharia de Manutengéo

A engenharia de manutencéo estabelece politicas de melhoria continua para o setor de
manutencdo, juntamente com alteracbes na pratica das funcdes. E de certa forma encarada
como uma ruptura de paradigma apds a instituicdo da manutencéo preditiva.

Para Kardec e Nascif (2009) a Engenharia de Manutencdo denota “perseguir
benchmarks, aplicar técnicas modernas, estar nivelado com a manutencdo do primeiro
Mundo”.

A Engenharia de manutencdo proporciona também elaboracdo de andlises e pesquisas,
e devidas propostas para uma melhor elaboracdo das melhorias, além de proporcionar
acompanhamento preditivo dos seus instrumentos e maquinas.

De acordo com kardec e Nascif (2009), ao estabelecer as politicas de engenharia de
manutengdo , caminhasse rumo ao aumento da confiabilidade; disponibilidade; aumento da
manutenibilidade; aumento da seguranca; exterminio das disfuncGes cronicas; e

aprimoramento da gestdo de pessoal.
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Figura 1 — Abordagens da Manutenc¢éo
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Fonte: (KARDEC; NASCIF, 2009).

2.4 Gestao da manutencgao

Segundo Nunen e Valladares (2008), grandes responsabilidades vém sendo
transmitidas para a manutencdo, no sentido de que essa deve assegurar a confiabilidade
juntamente com a disponibilidade dos equipamentos.

Segundo SOUZA (2008), “A gestdo deve estar relacionada a todo conjunto de acdes,

decisOes e definicOes sobre tudo o que se tem que realizar, possuir, utilizar, coordenar e
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controlar para gerir os recursos fornecidos para a funcdo manutencdo e fornecer assim 0s
servigos que sdo aguardados pela fungcdo manutengdo”.

Nenhuma das formas de manutencdo apresentadas substitui as demais, porém essas
devem ser associadas para proporcionar avan¢os no desempenho da gestdo. Sendo assim,
varias técnicas recentes estdo voltadas a engenharia de manutencdo, com o objetivo de trazer
confiabilidade juntamente com a disponibilidade dos equipamentos.

Dessa forma, é fundamental que se utilize uma metodologia de gestdo de sistema de
manutencdo adequada, mais Util que somente limitar a politica de manutencdo a uma

determinada abordagem especifica.

2.4.1 Manutencdo Produtiva Total

De acordo com observado previamente a Manutencdo Industrial € um procedimento
profundamente importante relacionado a gestdo da producdo, uma vez que a manutencdo € a
grande variante do equilibrio da organizacdo responsavel pelo mantimento do processo
produtivo em sua condicdo inicial.

A sigla TPM veio dos termos total productive maintenance, tendo como concepcao a
associacdo dos sistemas de gestdo com a forma produtiva, tanto nas condi¢des operacionais
como nas condi¢Oes administrativas, com o objetivo de manter uma boa condicdo e a
conservacao deste sistema. Em nossa linguagem o termo TPM tornou-se MPT, que significa

manutencdo produtiva total.

TPM é uma Filosofia de melhoria continua que cria um sentimento de
“propriedade” nos operadores de cada maquina e também no pessoal de
supervisao, tornando-os responsaveis pela manutengdo dos equipamentos e
da operagdo. A implementacdo do TPM pode gerar beneficios consideraveis
pelo aumento da produtividade dos equipamentos, quanto maior for o grau de
automacdo da fabrica, maior serd a redugdo de custos provenientes da
utilizacdo do TPM (SHIGNOV; AUGUSTO apud BERTAGLIA, 2005).

De acordo com Shigunov e Augusto (2014), a manutencdo produtiva total € uma
pratica necessaria da manutencdo, que pretende melhorar o gerenciamento disposto para 0s
seus equipamentos estando em harmonia com as exigéncias atuais da sociedade.

Seleme (2015) relaciona 0 TPM como politica de trabalho em grupo e atribuicdo de

poderes, bem como a utilizacdo de melhoria continua em seus sistemas para diminuigdo de
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danos. Demanda, tendo em vista 0 avan¢o nas praticas de manutencdo, 0s posteriores
objetivos.

O MPT tendo em vista reduzir as paradas das maquinas, aumentar e potencializar o
uso dos equipamentos, reduzir os custos de operacdo, adiar ou cancelar investimentos,
incluindo tecnologias novas.

Shigunov e Augusto (2014) apontam como objetivo da manutencdo produtiva total
“reestruturar a cultura empresarial por meio do aperfeicoamento tanto dos recursos humanos
quanto dos equipamentos, pela acdo de time de trabalho para reduzir/eliminar as perdas, ja
que perder significa desperdicar, gastar sem necessidade”. Oportunidades de ganho surgem
junto a identificagdo das perdas.

Conforme Seleme (2015), a manutencdo produtiva total representa uma politica de
trabalho em grupo e transferéncia de poderes, fazendo uso de melhoria continua nos seus
processos para diminuir o numero de falhas. Busca entdo, almejando o avanco nas praticas de

manutencao, os consecutivos fins.

o Analisar de que forma as instalagdes contribui para os objetivos da organizagédo procura

verificando os processos de perdas;

Realizar a manutencdo autbnoma com a delegacdo de responsabilidades;

Planejar manutencdo, tendo uma abordagem que funcione totalmente para todas as
atividades de manutencdo, incluindo o nivel de manutencdo preventiva, que é
requerido para cada peca do equipamento, os padrbes para manutencdo e as

respectivas responsabilidades da equipe de operacdo e da equipe de manutencao;

Treinar toda a equipe em habilidade de manutencédo relevantes de modo que a equipe

tenha todas as habilidades para executar seus papéis;

Diminuir a manutencdo como um todo por meio da manutencdo preventiva,
considerando as causas das falhas e as tolerancias do equipamento durante as etapas de
elaboracdo de projetos, fabricacao selecdo e instalacéo.

Manutengdo produtiva total inicia-se no equipamento, passa por todo setor de
producéo, depois para toda a organizacdo, chegando aos fornecedores e clientes e devido ao
passar do tempo, suas praticas refletem diretamente na comunidade. “Empresas que buscam

constantemente produtividade e qualidade costumam adotar metodologia MPT que ¢é
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considerado o modelo de gestdo que aperfeicoa a utilizacdo dos ativos organizacionais”
(SELEME, 2015).

A infraestrutura basica da MPT engloba todos os departamentos, juntamente com
todos os seus colaboradores, do colaborador de primeira linha, até a alta administracéo,
exigindo rigoroso comprimento das atividades preestabelecidas.

Tendo em vista o alcance dos objetivos propostos pela MPT, uma série de
procedimentos foi combinada, o que resultou na origem dos fundamentos da MPT, chamados
de pilares da manutencédo produtiva total.

Sé&o representados na figura abaixo, os pilares da Manutencao produtiva total.

FIGURA 2 — Pilares da MPT
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Fonte: (SELEME, 2015).

2.4.1.1 Saude e seguranca

Manutengéo produtiva total estabelece um conceito de redugéo/extingdo dos acidentes
de trabalho, portanto este se torna um pilar extremamente importante. E importante enfatizar a
necessidade de proteger os operadores que sdao treinados inicialmente para realizar tarefas
técnicas simples. Nem todos 0s operadores participantes sdo contratados para integrar a
manutengdo. Independentemente da simplicidade das tarefas executadas se faz necessario
uma andlise dos riscos envolvidos. Para entdo gerar um mapa de risco das atividades e

implementar conceitos de seguranca aos processos de manutencdo. E de suma importancia
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que os operadores saibam realizar uma avaliacdo de risco e desenvolver um processo de
trabalho Seguro (SELEME, 2015).

2.4.1.2 Educacéo e formacdo

Manutencdo produtiva Total reconhece que em diversas organizacGes, os métodos de
treinamento ndo sdo apropriados, sendo assim, adota também uso de procedimento
operacional padréo (SELEME, 2015).

O treinamento, e 0 tempo utilizado para realizagdo desses treinamentos, consomem
recursos financeiros, e seu efeito previsto é somente a longo prazo. E indispensavel que o
treinamento realizado seja adequado, uma vez que treinamento inadequado faz com que a
MPT, ou até mesmo a manutencdo em geral ndo funcione.

Este pilar determina, quais conhecimentos sdo necessarios, a maneira de ensina-los e
como verificar o seu entendimento. Faz-se necessario ndo somente que operador participe do
curso, mas sim que as suas competéncias sejam avaliadas. Cabe também um histérico do

treinamento para que sejam realizadas verificagdes futuras.

2.4.1.3 Manutencgéo autbnoma

Obijetivo é treinar e qualificar os operadores, com o intuito de que 0s mesmos estejam
encarregados pelos equipamentos e maquinas, possibilitando entdo que cuidem dos
equipamentos (SELEME, 2015). “Esse Pilar destina-se a aumentar a habilidade dos
operadores ao nivel em que eles sejam capazes de realizar a manutencdo basica em seu
préprio equipamento” (SHIGUNOV; AUGUSTO, 2014). Através da limpeza, controle de
equipamento, lubrificacdo, pequenos reparos e trocas de determinada parte do equipamento e
observacdo antecipada de anomalias, antes que venham apresentar grandes defeitos ou
paradas, desenvolvem operadores mais conscientes.

Seleme (2015) apresenta 0s “sete passos da manutengdo autonoma”.

e Passo 1 - Limpeza inicial;
e Passo 2 - Eliminar as fontes de sujeira e as areas de dificil acesso;

e Passo 3 - Elaboracéo dos padrdes provisorios de limpeza urbana inspecéo e lubrificacéo;
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Passo 4 - Inspecdo-geral,

Passo 5 - Inspe¢édo autbnoma;

Passo 6 — Padronizagéo;

Passo 7 - Programa de manutengédo autbnoma totalmente implementado.

2.4.1.4 Manutencgéo programada

Seleme (2015) define a manutencdo programada como um reconhecimento das
possiveis causas dos problemas dos equipamentos, e uma implementacdo das devidas
solugdes quando a equipe de manutencdo autbnoma é de operadores dedicados a supervisdo
técnica. As equipes de manutencdo programada, também conhecidas como equipes de zero
falha, além dos problemas bésicos, também abordam questdes mais complexas. Incluindo
também questbes relacionadas a eficiéncia de manutencdo, eliminacdo dos problemas

recorrentes melhorando a eficiéncia do equipamento.

2.4.1.5 Manutencéo da qualidade

A manutencéo da qualidade desenvolve a¢Ges com a finalidade de definir as condicdes
ideais do equipamento, para que eles ndo produzam produtos falhos. Definidas essas
condicBes, é necessario garantir que sejam mantidas. Com isso, se faz necessario que as
condi¢des sejam monitoradas periodicamente, analisando se estdo ou ndo entre dos padrdes
determinados (SHIGUNOV; AUGUSTO, 2014).

A manutencdo da qualidade busca incessantemente trés objetivos, zero defeito; zero

retrabalho e zero rejeito.

Este pilar € o mais complexo de ser implementado, pois para cada problema
conhecido existem pelo menos trinta causas primarias e trezentas
secundarias, e consequentemente, objetivo de “zero defeito” SO serd
alcancado quando se conseguir identificar, controlar e eliminar as trezentas

causas secundarias, que geralmente estdo escondidas. Esta regra é conhecida

como “regra de Heinrisch” (SHIGUNOV; AUGUSTO, 2014).
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2.4.1.6 Melhoras especificas

A manutencdo especifica objetiva a reducdo de falhas, com o crescimento da
capacidade produtiva dos ativos da organizagdo, é considerada “Central elétrica” da
manutencdo produtiva total, na qual completamente todas as técnicas metodoldgicas podem
ser utilizadas (SHIGUNOV; AUGUSTO, 2014).

Segundo (SHIGUNOV; AUGUSTO, 2014), “Cerca de 80% dos resultados da MPT

sdo conseguidos por meio deste pilar.”.

2.4.1.7 Sistemas de suporte

Cada um dos departamentos que participam de uma organizacdo, geram Seus
respectivos impactos na producdo. O sistema de suporte utiliza técnicas de manutencédo
produtiva total para resolver os respectivos problemas, como compras incorretas, falta de
padronizacdo, falta de pecas de reposicdo, pecas que ndo chegam a tempo. Basicamente
identificam os problemas, e aplicam os procedimentos de MPT na sua analise e posterior
eliminacdo (SELEME, 2015).

2.4.1.8 Gestdo da fase inicial

Este pilar tem como o principio reducdo do tempo de introducdo dos novos processos,
equipamentos ou produtos (SHIGUNOV; AUGUSTO, 2014). Ele consiste na utilizagdo
sistematica e organizada de ferramentas, técnicas, habilidades e conhecimentos que visam.

¢ Avaliar ainda em projetos, dificuldades potenciais do mecanismo, produto ou instalacao

e sana-los de anteméo;

e Reduzir o tempo de instalacdo de maquinas e equipamentos, possibilitando entdo que
estes equipamentos comecem a produzir, sem que seja necessario fazer ajustes;
e Estimular um sistema de informacges, ao longo das fases de instalagdo e operagédo de

um equipamento utilizado em futuras instalac6es de projetos em conformidade, com o

objetivo de se de reduzir, ou até mesmo eliminar os problemas ja estimados, e evitar a

necessidade de manutencao.
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2.4.2 Implantacéo da filosofia TPM

Para Shigunov e Augusto (2014) apud Kardec e Nascif (1999), no processo de
estabelecimento da cultura TPM numa institui¢éo sao utilizados doze niveis complementares:

e Comprometimento da alta administracéo;

Divulgacdo em treinamento inicial para implantacdo do MPT,;

Definicéo de organizagédo da estrutura para o desenvolvimento do MPT;

Estabelecimento das diretrizes basicas e objetivos com o MTP;

Elaboracédo do plano diretor para o desenvolvimento do MPT;

Lancamento do programa;

Desenvolvimento dos quadros Pilares iniciais do MPT - educacdo e treinamento,
manutencdo autbnoma, engenharia da manutencao, e melhorias especificas;

¢ Sistematizacdo do Pilar de controle inicial;

¢ Sistematizacdo do Pilar de manutencéo da qualidade;

e Sistematizacdo do Pilar de seguranca, salde e meio ambiente;

o Sistematizacéo do Pilar MTP administrativo;

e Execucdo plena da MPT.

Combinando a qualificagdo do grupo de manutencdo, com a preparacdo dos
operadores para gque eles conduzam a manutencdo de uma forma natural e contribuam em
relacdo a melhoria das condi¢cdes de equipamentos, o grupo atua numa constante busca de
economias atraves da eliminacao dos problemas na produgao.

As empresas que aplicam o TPM, tém de direcionar os seus esfor¢os a eliminacdo das
causas principais das respectivas perdas, com o objetivo de alcancar a eficiéncia global do

mecanismo.
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3 METODOLOGIA

O trabalho serda desenvolvido a partir uma pesquisa bibliogréfica, ja apresentada,
baseando-se em conceitos e teorias de acordo com diversos autores, buscando reunir uma
quantidade suficiente de informagdo e esclarecimento, a fim de propor um plano de
lubrificagéo para um equipamento que compde o final do processo de producdo da empresa.
Utilizando juntamente informacdes conseguidas atraveés da equipe de manutencdo para a
devida complementacéo do trabalho.

A pesquisa cientifica retne esforgos para tentar compreender mais afundo um suposto
fendmeno. E definida como sendo uma atividade intelectual, cujo objetivo é compreender as
diversas atividades e fenbmenos humanos, visando sempre transformar ou compreender a
nossa realidade (Santos, 2001). Barros (2000) acredita que “fazer ciéncia hoje significa
compreender e partir de mecanismos simples para os mais complexos”.

Para elaboracdo do plano de manutencdo, serd consultado também o manual do
fabricante para determinacéo das intervencfes no equipamento.

O equipamento a ser estudado se trata de uma corte e solda da hece, modelo SC-700
I11, que compde a etapa final de agregagédo do produto da empresa.

Informacdes referentes aos pontos de fragilidade do equipamento foram levantadas,
para que assim seja possivel direcionar esforcos, com o objetivo de prevenir falhas nesses
pontos, utilizando de lubrificacdo adequada em periodos ja pré-estabelecidos, e trocas de 6leo,

evitando assim as paradas e percas ligadas a esses parametros.

3.1 Empresa e processos

A empresa se encontra no interior de minas, e atua no ramo de embalagens plasticas.
Tém como principio oferecer produtos dentro dos mais elevados padrdes de qualidade e
preco, tendo em vista a plena satisfacdo dos clientes e parceiros. A empresa dispde de
diversos equipamentos que satisfazem e possibilitam cumprir todas as etapas de agregagéo do
produto. Conta com os setores de extrusdo de polimeros, laminag&o, impressdo, corte e solda.

O processo de producdo de uma embalagem pléastica flexivel € iniciado pela adi¢do da
materia-prima principal que é o polietileno. Este polietileno em estado inicial granulado é
derretido em altas temperaturas que posteriormente com auxilio de um jato de ar é formado o

filme plastico com abertura interna. Neste processo chamado extrusdo, pode-se adicionar
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pigmento a matéria-prima tornando-o colorido conforme o desejado. Além da formagdo do
filme pléstico, é neste processo que € determinado a espessura do filme e sua largura.

Antes do término do processo de extrusdo, o filme plastico pode sofrer um tratamento,
para receber posteriormente a impressao e ao término este filme é enrolado em bobinas.

Com o filme pléastico em uma bobina previamente tradada, o mesmo recebe a
impressdo desejada com tintas especiais para tal finalidade. Este processo é chamado de
impressdo. Ao término deste processo, o filme plastico é novamente enrolado em uma
bobina para o inicio do proximo passo.

Com o filme pléastico enrolado na bobina, seja ele impresso ou liso, 0 mesmo entra
para o ultimo passo que é o corte e solda, onde o filme é cortado no comprimento desejado e
ao mesmo tempo soldado.

O equipamento a ser estudado participa do processo de corte e solda com ja foi

informado acima.

3.2 Manutencéo praticada

A equipe de manutencdo da empresa trabalha quase que exclusivamente com a
manutencdo corretiva ndo planejada, sem nenhum tipo de recurso digital para auxiliar no
processo de armazenamento e organizacdo dos dados e histérico de maquinario. O que

dificulta analise das condi¢bes do equipamento.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

O estudo e focado no equipamento que participa da finalizacdo do processo etapa de
corte solda. Corte e solda Hece, modelo SC-700 IlI.

Estudo limita-se a implantacdo do plano de lubrificacdo, com o objetivo de aumentar a
confiabilidade do processo.

O plano de lubrificacdo, consiste em um esquema que se subdivide em diversos
topicos, a fim de auxiliar na implementacdo da manutencdo e com isto trazer maior

confiabilidade, disponibilidade, em sua empresa.
4.1 Pontos de lubrificacdo

As informagdes dos pontos a serem lubrificados, e meio lubrificantes, foram
levantadas seguindo as orientagcbes do fabricante do equipamento. E s&o apresentados a

sequir.

Tabela 1 — Pontos de Lubrificacdo

Conjunto Lubrificado Como Lubrificar  Produto

Rolo Tracionador Engraxadeira Graxa
Balanga Inferior Engraxadeira Graxa
Balan¢a Compensadora Engraxadeira Graxa
Colunas de Guias Almotolia Oleo
Redutor Cestari Verificar Nivel -

Fonte: O autor

4.2 ldentificagdo dos lubrificantes

Existem diversos tipos de graxa | e dleos lubrificantes no mercado e cada aplicacdo
demandaré um tipo diferente de determinada graxa ou 6leo. Os lubrificantes recomendados

para utilizagcdo nesse equipamento sdo apresentados no quadro a seguir.

Tabela 2 — Lubrificante recomendado

Lubrificante

Almotolia Oleo Maxlub MA-50 ou similar
Engraxamento Aspid-Gralub MP-2 ou similar
Redutor Cestari Coaxial Oleo Maxlub MA-50 ou similar

Fonte: O autor
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4.3 Frequéncia de lubrificacdo e troca de lubrificante

Frequéncia de lubrificacdo € o item que mais deve receber atencéo, onde ¢ definido o
calendario do plano.

Os pontos a serem lubrificados séo representados na imagem a seguir, onde 0s pontos
representam: Rolo Tracionador 1; Balanga Inferior 2; Balanca Compensadora 3; Coluna de
Guias 4 e Redutor 5.

Figura 3—SC-700 111

Fonte: (HECE MAQUINAS, 2015).

Serdo realizadas lubrificacbes mensais com graxa nos componentes 1, 2 e 3. E
lubrificacdes semanais com 6leo na Coluna de Guias, conforme orientacdo do fabricante.

O redutor necessita de troca de 6leo apdés um numero de horas em funcionamento.
Baseado nas condicbes de 6leo do equipamento, e tomando de base recomendacGes do
fabricante, a troca nesse equipamento deve ser realizada a cada 3500 horas. O 6leo entdo sera
substituido a cada vinte e quatro semanas, ou Seis meses.

Os redutores sao lubrificados por banho de 6leo e dotados de visor de nivel de 6leo do

tipo bujéo.



Tabela 3 — Rota de manutenc¢éo

TAREFA SETOR

Lubrificar  Corte

e
Solda
Lubrificar  Corte
e
Solda
Lubrificar  Corte
e
Solda
Lubrificar  Corte
e
Solda
Verificar Corte
nivel de e
dleo Solda
Trocar Corte
dleo e
Solda

Fonte: O autor

MAQUINA LOCAL
SC-700 Il Rolo
Tracionador
SC-700 111 Balanga
Inferior
SC-700 Il Balanga
Compensadora
SC-700 111 Coluna de
Guias
SC-700 111 Redutor
Cestari
SC-700 11 Redutor
Cestari

TIPO DE
LUBRIFICANTE
Aspid-Gralub
MP-2

Aspid-Gralub
MP-2

Aspid-Gralub
MP-2

Oleo Maxlub
MA-50

Oleo Maxlub
MA-50

Oleo Maxlub
MA-50

METODO DE
APLICACAO
Engraxadeira

Engraxadeira

Engraxadeira

Almotolia

Banho de

dleo

Banho de
dleo

QUANT.

13g

13g

15g

20g

Completar
nivel
padrdo
Nivel
centro do
visor

FREQUENCIA

Mensalmente

Mensalmente

Mensalmente

Semanalmente

Semanalmente

Semestralmente

31
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5 CONCLUSAO

Ao decorrer do desenvolvimento deste trabalho, tanto na revisao literaria dos conceitos
envolvidos, como no estudo da empresa e dos processos, 0 esperado foi fornecer meios para
auxiliar a implementacdo do plano de lubrificagdo. Uma vez que a manutencdo presente, a
corretiva ndo planejada representa maiores custos e baixa confiabilidade.

O plano de lubrificacdo foi projetado com sucesso, abordando 0s varios aspectos
envolvidos.

Com a elaboragao do plano de lubrificagdo para este equipamento, espera-se que iSSO
gere uma motivagdo na empresa para realizacdo de novos estudos e execucdo de trabalhos

similares em outros equipamentos.
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