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RESUMO

Com o mercado bastante competitivo, as organizacdes estdo em andamento acelerado por
mudancas, principalmente na atual situac¢do de crise financeira do pais. A busca constante por
melhoria demanda que as industrias apresentem um desempenho acima dos concorrentes,
aperfeicoando seus métodos de lidar com o homem, com a mdquina e com outros recursos. A
Gestdo da Manutencdo ajuda as empresas na diminuicdo de ocorréncia de falhas em
instalacdes, maquinas e equipamentos nesses ambientes competitivos. O objetivo do estudo é
implementar o “pilar da manuten¢do autdbnoma” e o “pilar da manutencdo planejada” dentro
do programa TPM, bem como, aumentar a disponibilidade no equipamento foco, denominado
puncionadeira. A metodologia utilizada foi de pesquisa exploratdria, com cardter descritivo
utilizando-se uma pesquisa bibliografica sobre os pilares da Manuteng¢do Produtiva Total.
Como o resultado, observa-se a implementacdodas praticas da manutencdo autdnoma e
manuten¢do preventiva, como também, o gerenciamento das manutencdes realizadas, através
de um check-list de acompanhamento. Realizou-se um controle de puncionamento feito por
uma planilha, fazendo o somatdrio das pecas que eram conformadas. Ao chegar as 40.000 mil
batidas, a planilha sinalizava com célula vermelha, logo, efetuava a troca da ferramenta.
Porém, logo apds o teste da planilha para troca de ferramenta, percebeu-se que a manutengao
realizada para troca de ferramentas, seria a manutencdo preditiva € ndo manutencdo
preventiva.

Palavras-chave:Manutencdo autbnoma. Manutencao preventiva. Gestdo da manutengao.



ABSTRACT

With the highly competitive market, organizations are at an accelerated pace for change,
especially in the current situation of financial crisis in the country. The constant search for
improvement demand that industries present a performance over competitors, improving its
methods of dealing with the man with the machine and other resources. The Maintenance
Management helps companies decrease of failures in plant, machinery and equipment in these
competitive environments. The objective is to implement the "pillar of autonomous
maintenance” and "pillar of planned maintenance" within the TPM program and increase the
availability in focus equipment called punching. The methodology used was exploratory,
descriptive with using a bibliographic research on the pillars of Total Productive
Maintenance. As a result, there is the implementation of the practices of autonomous
maintenance and preventative maintenance, as well as, the management of maintenance
performed through a checklist to follow.A puncture control was performed by a spreadsheet,
making the sum of the pieces that were conformed. When the 40,000 hits arrived, the
worksheet signaled with a red cell, and then the tool was changed. However, soon after the
test of the worksheet for tool change, it was realized that the maintenance performed to
change tools would be predictive maintenance and not preventive maintenance.

Keywords: Autonomous maintenance.Preventive maintenance.Maintenance management.
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1. INTRODUCAO

No cendrio atual, as organizacdes vém buscando novas ferramentas de gerenciamento
de manutencdo, que lhes assegurem uma maior competitividade através da qualidade e
produtividade de seus processos e servigos. (KARDEC; NASCIF, 2013)

A manutencdo surgiu da necessidade de manter miquinas e equipamentos operando de
maneira eficiente, dado que, toda mdquina e equipamento, apresenta falhas e quebras,
originando perdas de diferentes modos.

No cotidiano da manutencdo, confiabilidade anda junto com a mantenabilidade e
disponibilidade. O objetivo da manutencdo € assegurar a disponibilidade da fun¢do dos
equipamentos, de maneira que, o processo de produgdo ou o servico, possua alta
confiabilidade, seguranca, preservacdo ambiental e custos apropriados (PINTO; XAVIER,
2009). Além disto, o funcionamento de uma mdaquina sob condi¢des precdrias aumentaria o
risco de geracdo de produtos defeituosos, o que também afetaria o fluxo de producdo
(GHINATO, 1996).

Segundo a definicdo da norma NBR 5462 (1994) mantenabilidade € a capacidade de
garantir que um item seja mantido por trabalhos ou agdes previsiveis baseados em manuais
técnicos e listas de verificacdes (checklists), desempenhando requisitos qualitativos para
execugdo de uma manutencgao.

O desenvolvimento deste trabalho estd focado no aumento da disponibilidade do
equipamento de estampagem, chamado de puncionadeira (que é um tipo de prensa), devido
esse equipamento ser o mais importante da linha de producdo, pois € nela onde inicia o
processo e € dela que distribui pecas para os demais processos da fabrica. Para isso se utilizou
o pilar da manutencido autonoma e o pilar da manutengdo planejada. Esses sdo os primeiros
pilares da Manutencao Produtiva Total (TPM).

O processo de implantacdo da TPM € lento, bem como afirma o IM&C international
JIPM (2000), em que os indicios de resultados comeg¢am a aparecer com base no pilar de
Manuten¢do Auténoma, apresentando evidéncia na diminuicdo de quebras. Para seu
aparecimento de resultados, se faz necessdria a implantacdo dos sete passos do pilar de

Manuten¢ao Autdonoma, como também a implantacao do pilar da Manuten¢ao Planejada.
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1.1. PROBLEMA

O trabalho proposto foi realizado devido a necessidade de se aumentar a
disponibilidade do equipamento de estampagem. Paradas ndo previstas ocorriam com
frequéncia, sendo corrigidas, porém, ndo relatadas e analisadas. Esse equipamento chamado
de “puncionadeira” ¢ importante para a producdo de chapas conformadas na linha de
producdo. Problemas e falhas ocasionados no processo implicam em linha de produgdo
parada, causando prejuizos considerdveis a empresa.

Por ndo conhecer a real disponibilidade do equipamento e as principais causas de
falhas, a empresa ndo tinha como atuar de maneira assertiva na melhoria da disponibilidade
do equipamento. Com esse trabalho, buscou-se modificar essa realidade identificando-se as
perdas existentes. Para que isso ocorra, € essencial implantar uma manuten¢do autdonoma,

manutencao planejada e uma manutencao preditiva, conforme proposto pelo programa TPM.

1.2.  JUSTIFICATIVA

O processo de estampagem € essencial na producdo de pecas conformadas, no caso
dos bebedouros industriais, por exemplo, esse processo ¢ um dos pontos iniciais de sua
producdo. E da estamparia que saem pecas de acabamento, que posteriormente serao

montadas formando assim toda a estrutura de um bebedouro.

N

O tema foi selecionado devido a necessidade de fazer um plano de manutencgdo,
visando uma diminuicdo nas falhas e uma alta disponibilidade do equipamento, a fim de que
se tenha uma producdo constante e sem paradas desnecessdrias, implementandopilares do
programa TPM (Manutencdo Produtiva Total).Tendo em vista que a empresa estava
crescendo cada vez mais no mercado e a disponibilidade que encontrava-se a mdiquina de

estampagem nao suportava tal crescimento, sobretudo para fabricagdo de novos produtos.
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1.3. OBJETIVOS

1.3.1. Objetivo geral
O objetivo do trabalho é implementar pilares do programa TPM (Manutencio
Produtiva Total)

1.3.2. Objetivos especificos

e Implantar o pilar da manuten¢ao autonoma.
e Implantar o pilar da manutenc¢ado planejada.

e Aumentar a disponibilidade da maquina puncionadeira.
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2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. CONCEITO E HISTORIA DA MANUTENCAO

De acordo com Boccasius (2008), a manutencdo pode ser definida como o conjunto de
acOes que tem por objetivo manter em qualidades aceitdveis o patrimonio da empresa, como
por exemplo: prédios, mdquinas e utilidades; entende-se como o ato de conservar os
equipamentos em funcionamento bem como quando foram projetados, de acordo com um
conjunto de atividades periddicas ou que tentam conservar as condi¢des iniciais de uma
madquina ou unidade.

A Associacdo Brasileira de Normas Técnicas — ABNT, na norma NBR 5462 (ABNT,
1994) delibera o termo ‘“manuten¢ao” como a unido de todas as agdes técnicas e
administrativas, abrangendo as de supervisdo, designadas a sustentar um item em um estado
no qual possa exercer uma fungdo exigida. “Item” é qualquer parte, componente, dispositivo,
subsistema, unidade funcional, equipamento ou sistema que possa ser avaliado
individualmente.

A palavra manuten¢do estd exposta na histéria humana desde o principio do
manuseamento de instrumentos de producdo, com origem proveniente do latim manus tenere,
que significa manter o que se tem (VIANA, 2002).

Segundo Siqueira (2012), a histéria da manutencdo pode ser dividida
aproximadamente em trés geracdes, denominada de: mecanizacdo (primeira geracdo);
industrializacdo (segunda geracdo) e automatizagdo (terceira geracao).

O surgimento da manutencdo caracteriza-se especialmente devido aos processos
sociais e tecnolégicos que se desenvolveram apds a Segunda Guerra Mundial. O
desenvolvimento de novas tecnologias causou uma grande dependéncia pelos meios
automdticos de producio, inicialmente a industria bélica americana e a automacao industrial.
Com essa dependéncia fez-se necessario um desenvolvimento da metodologia da Manutencao
Centrada em Confiabilidade, determinada por novas concepgdes e exigéncias prioritdrias de
projeto e processos industriais, certamente tais novas concepc¢des vinculadas ao meio
ambiente e até mesmo a seguranca fisica dos seres humanos.

Na figura 1, mostra a evolu¢do temporal da manutencdo, apés a Segunda Guerra

Mundial.
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Figura 1: Evolucdo da Manutengao

EVOLUGCAO DAS TECNICAS DE MANUTENGCAO
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Fonte: Adaptado de Siqueira 2012

2.2. TIPOS DE MANUTENCAO

Os tipos de manutencao constituem de que maneira a interferéncia nos equipamentos é
executada. Na literatura, encontram-se diferentes maneiras de classificar os tipos de
manutengdo. Segundo Patton (1995) existem dois tipos, a manuten¢do ndo planejada e a
manutencao planejada.

A manutencdo nao planejada € especificadamente corretiva e provoca perdas de
producdo, perdas de qualidade do produto e elevados custos. A manutencdo planejada €
aquela que ha diminui¢do ou eliminacdo da perda de producdo, minimizagdo de custo e do
tempo de reparo.

Para Zaions (2003), a manuten¢do planejada pode ser dividida em: manutencio
corretiva; manuten¢do preventiva € manutencdo por melhorias. Além disso, a manutencio
preventiva pode ser divida em: manuten¢do de rotina; manutengdo periddica e manutengdo

preditiva. Como mostra na figura 2:



Figura 2: Método de manuten¢do planejada

Manutencdo
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|

Manutengdo
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Manutengdo
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|
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Manutengdo
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Manutencdo
Penodica

Manutencdo
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2.2.1. Manutencido Corretiva

Fonte: Zaions (2003)
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Conforme a NBR 5462 (ABNT, 1994), o termo manuten¢do corretiva pode ser

deliberado como a manutenc¢do efetuada apds a ocorréncia de uma incapacidade de um item

em realizar um desempenho solicitado, designada a recolocar um item em condi¢cdes de

efetuar esta funcdo. Deste modo, o objetivo da manuten¢do corretiva consiste em manter a

condicdo de integridade operacional e a viabilidade do sistema, apds a ocorréncia da falha,

assim sendo, uma prética reativa de manutencao.

O raciocinio da geréncia em manutengdo corretiva € simples e direta: quando uma

mdquina quebra, conserte-a. Este procedimento (“Se ndo estd quebrada, ndao conserte”) de

manutencdo de maquinaria fabril tem exercido uma grande parte das operacdes de

manutencdo da planta industrial, desde que a primeira fabrica foi fundada. Uma planta

industrial empregando geréncia por manutencdo corretiva ndo gasta qualquer dinheiro com

manutengdo, até que uma mdaquina ou sistema falhe em atuar (KARDEC, 2002).
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2.2.2. Manutencao Preventiva

A manutencdo preventiva corresponde a atividades ou a todas as agdes desempenhadas
dentro da fun¢cdo manutencdo de modo planejada, periddica ou associada a uma programagao
especifica, mantendo assim um item/equipamento em condi¢des de trabalho decretado por
meio do processo de verificagcdo e recondicionamento (DHILLON, 2002). O planejamento na
manutencdo preventiva reforca para a eliminacdo ou reducdo de improvisos, aperfeicoando
assim a qualidade dos servicos prestados (VIANA, 2002).

A NBR 5462 (ABNT, 1994), afirma que, esta manutencao € efetuada em intervalos
predeterminados, isto €, de acordo com critérios prescritos, determinada a reduzir a
probabilidade de falha ou a degradac@o do funcionamento de um item.

Para Slack et al (2008), a manutencdo preventiva € realizada antes da ocorréncia de
falhas e quebras, que objetiva eliminar ou reduzir as probabilidades de falhas por manutencao
(limpeza, lubrificacdo, substituicio e verificagdo) das instalacbes em intervalos pré

planejados.

2.2.3. Manutencao Preditiva

E a manutencio que permite garantir uma qualidade de servico esperado,
fundamentado na aplicacdo sistemdtica de técnicas de andlise, aplicando-se de meios de
supervisdo centralizados ou de amostragem, para reduzir a0 minimo a manutencao preventiva
e diminuir a manuteng¢do corretiva (NBR 5462, 1994).

Segundo Viana (2002), o propdsito da manuten¢do preditiva € definir o tempo correto
da intervencao, evitando desmontagens para inspecdo. As técnicas mais usadas nas empresas
brasileiras sdo: andlise de vibragdes mecanicas, ensaio por ultrassom, andlise de Oleo
lubrificante e termografica.

Para Kardec (2013), a manutenc¢ao preditiva vai mais além. Trata-se de um meio de se
aprimorar a produtividade, a qualidade do produto, o lucro e a efetividade global da planta
industrial de manufatura e de produgdo. A manutencdo preditiva ndo € simplesmente
monitoramento de vibracdo ou andlise de Oleo lubrificante ou de imagens térmicas ou
qualquer das outras técnicas de teste nao destrutivo que tem sido apontada como ferramentas
de manutengdo preditiva. Esta € uma filosofia ou maneira que usa a qualidade operacional real

do equipamento e sistemas da planta industrial para aperfeicoar a operacdo total da planta
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industrial. Um programa vasto de geréncia de manutenc¢do preditiva emprega uma ligacao das
ferramentas mais essenciais em custo, para conseguir a condi¢do operativa real de sistemas
criticos da planta industrial e, fundamentando-se nestes dados reais, todas as atividades de

manutenc¢do sio programadas numa certa base conforme necessario (KARDEC, 2002).

2.3. MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL - TPM

Para Yoshicazem (2002), o TPM nasceu no Japdao por volta de 1971, através do
aprimoramento de técnica de manuten¢do preventiva, manuten¢do do sistema de producdo,
prevencdo da manutencdo e engenharia de confiabilidade, objetivando a falha zero e quebra
zero dos equipamentos simultaneamente com produtos zero defeito e zero perda no processo.

TPM representa uma forma de revolucdo, uma vez que convoca a integracao total do
homem x mdiquina X empresa, em que o trabalho de manuten¢do dos meios de producao passa
a constituir a preocupagio e a acdo de todos. (NAKAJIMA, 1989).

Shirose (1994) fundamenta que o TPM se caracteriza por ter uma maior participagdo
de todos os membros da empresa, desde o chdo de fabrica, até a alta administracdo, em forma
de pequenos grupos de trabalho que tém por objetivo alcancar metas como: quebra zero;
defeito zero; acidente zero; aumento da eficiéncia dos equipamentos e processos
administrativos.

Para Ribeiro (2010), a TPM esta fundamentada em cinco pilares fundamentais, a
saber:

a) Manutencdo Especifica (inclusdo de melhorias especificas e caracterizadas nas
maquinas);

b) Manuten¢do AutObnoma (estruturacdo para condu¢do da manutencdo voluntiria
ouautdonoma dos operadores);

¢) Manutenc¢do Planejada (estruturacdo do érgido de manutencio);

d) Educagdo e Treinamento (capacitagdo técnica e busca de novas habilidades, tanto
para profissionais da manutencdo como para os de produgdo);

e) Melhorias no Projeto (estruturacdo para o controle dos equipamentos desde o projeto
conceitual)

De acordo com Kardec &Nascif (2013), a figura 3, representa a casa da TPM, apoiada

sobre o0s oitos pilares, que estabelecem um sistema para se atingir maior eficiéncia produtiva.



24

Figura 3: Os oito pilares da TPM
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Fonte: Kardec &Nascif (2013)

Abaixo estdo descritos os oito pilares de acordo com Nakajima (1989) e Palmeira

(2002).

l.

Pilar da Melhoria Focada: Refere-se a Manutencdo Corretiva de Melhorias para em
perdas cronicas relacionadas as maquinas;

Pilar da Manuten¢do Autonoma: Refere-se aos treinamentos tedricos e praticos que
dardo aos operadores a capacidade de exercerem atividades referentes a manutencdo
proativamente e incrementando melhorias;

Pilar da Manutencao Planejada: Este pilar trata da gestdo e das rotinas de manutencdo
preventiva planejadas. Tem por objetivo a melhoria continua da disponibilidade, a
confiabilidade e a reduc¢do de custos.

Pilar do Treinamento: refere-se a aplicacdo de treinamentos técnicos e
comportamentais para lideranga, a flexibilidade e a autonomia das equipes;

Pilar do Controle Inicial: Refere-se a prevencdo da manutengdo. O projeto de um novo
equipamento deve levar em consideracdo o histérico de manutengdo e a experiéncia
dos funciondrios que o vao operar e reparar. Procurar, desde o inicio, formas de
construir uma maquina que seja mais facil de manter e trabalhar que as outras que tem

a mesma func¢ao;
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6. Pilar da Manutencdo da Qualidade: Diz respeito a confiabilidade dos aparelhos e sua
relacdo com a qualidade dos produtos e disponibilidade para uso;

7. Pilar da Melhoria dos Processos Administrativos: Os processos de gestdo interferem
diretamente na eficiéncia e produtividade das atividades operacionais. Fazer com que
esses processos se aprimorem e reduzam seus desperdicios € objetivo deste pilar,
conhecido como TPM de escritorio.

8. Pilar da Seguranca, Saide e Meio Ambiente: Este se sustenta a partir das praticas dos
outros pilares. Seu foco é na melhoria continua das condi¢des de trabalho da reducao
dos riscos de seguranga e ambientais;

Baseada em equipes de manutencdo proativa, a TPM, abrange todos os niveis e
funcdes na organizacdo, desde altos executivos até o chio da fabrica. A TPM passa por todo o
ciclo de vida do sistema de producio e estabelece uma base s6lida, para evitar todas as perdas
possiveis encontradas nesses sistemas. Além disso, € concentrada em resultados sendo uma

das principais medidas de desempenho o Overall EquipamentEffectiveness— OEE (Kister,

2000).

2.3.1. Manutenciao Autonoma (MA)

Segundo Xenos(2005), a manuten¢do autébnoma € uma estratégia simples para
aumentar o comprometimento dos operadores com o0s equipamentos, especialmente em
pequenas atividades de manuten¢do, como por exemplo: limpeza, lubrificacdo e inspecoes
visuais. A insercdo deste procedimento estimula os operadores a mencionarem o mais sucinto
possivel qualquer anormalidade nos equipamentos, podendo ser desde uma simples vibragao
ou ruidos, até variacdes na temperatura ou odores anormais. De tal modo, as praticas
utilizadas no sistema de 5s se faz de base para a manutencdo autbnoma , o qual pode ser
incentivado na medida em que os operadores desenvolvem suas competéncias de verificacdo
dos equipamentos, realizando limpezas didrias e averiguagdes dos pontos criticos dos seus
equipamentos.

Ribeiro (1998) expde os seguintes objetivos da manuteng¢do autonoma:

e Treinar operadores para detectar falhas;

e (Capacitar operadores para entenderem os objetivos, funcdes e estrutura dos
equipamentos e para que possam opera-los corretamente, bem como eliminar falhas;

e Treinar operadores para manterem seus equipamentos nas melhores condi¢des (uso do

equipamento em suas capacidades limites); e,
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e Disciplinar operadores a seguir os procedimentos operacionais.

A Manutencdo Auténoma possui sete passos para sua implementacdo nos
equipamentos. De acordo com a tabela 1, os passos 1, 2 e 3, foco deste trabalho,
correspondem as atividades que se destinam a constituir as condi¢des bdsicas dos
equipamentos em relagdo a deterioracdo, limpeza e operagdo. Para isso, os operadores
organizam padrdes de limpeza, lubrificacdo e inspe¢do periddicas, do mesmo modo que os
responsdveis por estas atividades. E importante também suprimir os agentes de sujeira e os
locais de dificil acesso para limpeza e inspecdo, criando condi¢des para o avango da
Manutencdo Autdonoma em direcdo aos passos seguintes (SHIROSE et al., 1994). A Figura 4
mostra todas as etapas de implementacdo da Manuten¢c@o Autdnoma e as principais atividades
de cada um deles.

Tabela 1: Etapas da implementacdo da MA

Etapa Nome Funcao

1 Limpeza e inspec¢éo Abolir toda a sujeira do equipamento, lubrificar e apertar

parafusos. Localizar e retificar anomalias.

2 Eliminar fontes de sujeira e Abolir fontes de sujeira, impedindo sua disseminacio e
locais de dificil acesso permitindo acesso para realizar limpeza e lubrificacao.

3 Elaborar padrdes de limpeza | Determinar padrdes que garantam a limpeza e lubrificacio de
e lubrificacdo maneira eficiente.

4 Inspecao Geral dos Treinar operadores para que sejam capazes de inspecionar o
equipamentos equipamento em busca de pequenas anomalias.

5 Inspecdes Autdnomas Preparar CheckList dos padrdes para inspecdes autdnomas.

6 Padrdes de gestdo visual Padronizar e gerenciar visualmente todos os processos de

trabalho, como limpeza, fluxo de materiais, utilizacio de

ferramentas, etc.

7 Gestao autdnoma dos Fazer com que as atividades de melhoria facam parte da rotina

equipamentos de trabalho didrio, gerando a autogestdo do equipamento.

Fonte: adaptado de Shiroseet al., 1994

Segundo ICM INTERNACIONAL — JIPM (2000), o ato de limpar, checar, lubrificar e
reapertar porcas e parafusos de forma rotineira, impede o desenvolvimento das falhas nos
equipamentos. Estes esforcos atribuidos aos operadores posicionam o pessoal da manutencao
(os manutentores) a concentrarem nas atividades mais sofisticadas. Para viabilizar o lema “do
meu equipamento cuido eu” sdo necessarias, quatro habilidades para se realizar a manutengao

dos equipamentos.
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Capacidade para descobrir anormalidades — possuir visdo acurada para distinguir
as anormalidades que ndo significa simplesmente “o equipamento quebrou” ou
“surgiram pecas defeituosas”, considerar verdadeira capacidade de reconhecimento
das anormalidades do sistema de causas, “parece que vi quebrar”, “parece que nao vao
surgir pecas defeituosas”, etc.

Capacidade de tratamento e recuperacao — conseguir executar com rapidez, as
medidas corretas em relacdo as anormalidade, que, de acordo om o grau de
normalidade, é necessario tomar medidas mediante as avaliacdes precisas, relatando
ao superior, a manutencdo ou a outros departamentos.

Capacidade para estabelecer condicoes — saber definir quantitativamente os critérios
de uma situacdo normal ou anormal. Para isto, os equipamentos devem estar definidos
os niveis de trabalho no que se referem as pressdes, temperatura e etc.

Capacidade de controle para manutencao da situacio — cumprir rigorosamente as
regras definidas. A prevencdo antes da ocorréncia da anomalia € que vai permitir a
utilizacdo segura do equipamento. Para tanto, € necessdrio cumprir as regras de:
normas bdsicas de limpeza e lubrificacdo, normas bdésica de inspecao auténoma, etc.
Por outro lado, quando as regras ndo podem ser cumpridas, deve-se examinar as
razdes pelas quais elas ndo sdo respeitadas, revisando-se os métodos de inspecdo e
promovendo melhorias no equipamento de forma a facilitar o cumprimento das regras.
A figura 4, descreve as etapas para implementacdo da Manutencdo Autdonoma para se

tornar um operador com dominio do equipamento nos sete passos.

Figura 4:0s 7 passos da MA
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1. Limpeza e inspecio.

Fonte: Adaptado por ICM INTERNACIONAL — JIPM 2000

2.3.2. 5S- Housekeeping

Para implementacdo do pilar da Manutencdo Autdnoma, € importante que cada
funciondrio mantenha a limpeza e organizacdo, pra que isso conquiste a melhoria das suas
atividades e do ambiente em geral. Promovendo, asseio a disciplina exercem influéncia na
produtividade.

Segundo Martins (2005), os passos estdo divididos em palavras japonesas iniciadas
com a letra "S", que compdem os “5S”:

e Seiri— Liberacio de area

Significa separar o necessario do desnecessario, tomar as decisoes dificeis, para evitar

estoques que ocupam espacgos e custa dinheiro.
e Seiton— Organizacao

O Senso de Organizacdo € determinar os locais apropriados e critérios para estocar,
guardar ou dispor materiais, equipamentos, ferramentas, utensilios, informa¢des e dados, de
forma a facilitar seu uso e manuseio, facilitar a procura, localizagdo e armazenamento de

qualquer item.

e Seiso — Limpeza
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7z

O Senso de Limpeza € eliminar toda a sujeira existente e agir na prevengao,
eliminando todas as causas fundamentais.
e Seiketsu — Saide e Arrumacao
O Senso da Saide constitui em criar condi¢cdes favordveis a sadde fisica e mental,
assegurar um ambiente ndo-agressivo e livre de agentes poluentes, manter boas condicdes
sanitdrias nas dreas comuns, zelar pela higiene pessoal e cuidar para que as informacgdes e
comunicados sejam claras, de fécil leitura e compreensao.
o Shitsuke — Autodisciplina
Deve-se continuar os procedimentos e aperfeicoar os padrdes. O senso de

autodisciplina é aplicado através da manuteng¢do constante da metodologia implantada. A

responsabilidade € de todos e cada um deve fazer sua parte.

2.4. MANUTENCAO PLANEJADA

A manutencdo planejada, um dos pilares da TPM juntamente com a manutencio
autdnoma, pode reduzir e retardar a deterioracdo dos equipamentos, mas falhas ocorrerdo se
nada for feito. Portanto, a manutencao planejada nao pode ser excluida da TPM. Entretanto, a
TPM ndo especifica a estratégia a ser adotada pela manutencao planejada (SHERWIN, 2000;
BEN-DAYA, 2000).Assim, o pilar da manutencdo planejada da TPM, pode-se ser

implementada através da utilizacao da técnica do MCC.

2.5. FLUXOGRAMA E MAPOFLUXOGRAMA

O fluxograma € uma metodologia de representagdo grafica, que utiliza simbolos que
possibilita visualizar com clareza as atividades desenvolvidas no processo, sendo possivel
ainda a sua analise e redesenho( RIBEIRO, 2010).

Para Slack(2008), o fluxograma € uma técnica de mapeamento que permite o registro
de acdes de algum tipo e pontos de tomada de decisao que ocorrem no fluxo real.

Omapofluxograma representa a movimentagdo fisica de um item através dos centros
de processamento disposto no arranjo fisico de uma instalacdo produtiva, seguindo uma

sequéncia ou rotina fixa(BARNES, 1977).
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2.6. CONFIABILIDADE, DISPONIBILIDADE E MANUTENABILIDADE

A confiabilidade pode ser deliberada como a probabilidade do evento falha de um
sistema produtivo nao ocorrer antes do tempo (t) (RAUSAND e HOYLAND, 2004).

Logo, a confiabilidade dos equipamentos pode ser denotadapor :

e MTBF (Mean Time BetweenFailurertugus, em portugués, tempo médio entre falhas)
que consisteno tempo médio de operacdodo equipamento entre uma falha e outra.

e MTTF (Mean Time toFailure, em portugués, tempo médio para falhas) ou MCTF
(MeanCiclestoFailure) que consiste simultaneamente o tempo médio ou ndmero
médio de ciclos até a ocorréncia dafalha, que se aplica a itens nao reformaveis, isto &,
que demandam substituicdo completaapods a falha.

Para atingir esses valores se faz necessario que se divida a soma dos tempos
deoperacdo ou o ndmero de ciclos, ou seja:
MTBF = Tempo total de funcionamento correto em um periodo / nimero de falhas

Amanutenabilidadepode ser definida através da probabilidade de um reparo em um
equipamentoser efetivado dentro do tempo e dos procedimentos previamente definidos e
estdligado as condi¢des de acesso ao equipamento, a habilidade para diagndstico da falha
alémdos recursos materiais € humanos disponiveis e apropriados para a realizacio do
reparo(EMS, 1994).

O MTTR (Mean Time toRepair, ou, tempo médio para reparo) € definitivo através da
manutenabilidade, refere ao tempo médio para reparoou substituicdo de um componente em
falha. Esse valor € adquirido atravésda divisdoda somatériados tempos despendidos com

reparos ou substituicdes pelo numero de vezes que seefetuaram essas tarefa, ou seja:

MTTR = total de horas de sistema parado ocasionado por falhas

/ nimero de falhas

A disponibilidade indica a probabilidade de que o equipamento esteja disponivel para
a producao, desse modo, para calcular a disponibilidade € necesséria que se tenha o MTBF e o

MTTR, logo: (RAUSAND e HOYLAND, 2004).

pop = — MTBF 100
°= MTBF + MTTR *




Sendo:

D% = disponibilidade percentual do equipamento
MTBF = tempo médio entre falhas

MTTR = tempo médio para reparo

31
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3. METODOLOGIA

Esse trabalho € um estudo de caso, uma pesquisa exploratéria com carater descritivo e
utilizou-se de uma revisdo bibliografica sobre o tema.

O estudo de caso € uma descri¢do analitica de um evento ou de uma situagdo in-loco e
o método de estudo de caso serve de guia para o desenvolvimento de procedimentos com a
finalidade de obter novas descobertas. A esséncia de um estudo de caso é quese tenta
esclarecer decisdes, sempre avaliando o motivo pelo qual foram tomadas, como foram
implementadas e com quais resultados (YIN, 2005).

Para Vergara (1998), a investigacdo exploratdria realiza-se em drea na qual hd pouco
conhecimento acumulado e sistematizado.

Para Gil (2008), as pesquisas descritivas possuem como objetivo a descricdo das
caracteristicas de uma populacdo, fendmeno ou de uma experiéncia.

Segundo Vergara (1998, p. 46) pesquisa bibliografica define-se como sendo “o estudo
sistematizado desenvolvido com base em material publicado em livros, revistas, jornais, redes
eletrOnicas, isto ¢, material acessivel ao publico em geral”.

A metodologia da pesquisa num projeto deve ser entendida como o conjunto detalhado
e sequencial de métodos e técnicas cientificas a serem executados ao longo da pesquisa, de tal
modo que se consiga atingir os objetivos inicialmente proposto e, a0 mesmo tempo, atender
aos critérios de menor custo, maior rapidez, maior eficicia e mais confiabilidade de
informacao (BARRETO; HONORATO, 1998).

Fez-se um levantamento e consulta ao referencial bibliografico, com a finalidade de
melhorar e desenvolver a pesquisa, especificamente para entender a teoria sobre do Pilar da
Manuten¢dao Autonoma e o pilar da Manutengdo Planejada, estas inclusas no programa TPM,
bem como a metodologia 5S, Analise de Falhas. Durante o periodo de Janeiro de 2016 a Maio
de 2016, foram realizadas visitas in locopara a realizacdo deste trabalho. A sequéncia das

atividades € apresentada na figura 5:
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Figura 5: Metodologia de pesquisa realizada
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Conhecimento do setor: conhecimento da mdquina de estampagem.

Andlise do Problema: verificou-se os principais pontos passiveis de quebras ou falhas,
necessarios para um processo de manutengdo autdbnoma.

Andlise das causas do problema: avaliou-se os pontos de colocagdo de materiais;
pontos de lubrificacdo; pontos de regulagem; pontos de folgas e pontos de apertos.
Levantamento de itens: fez-se o levantamento de todos os itens (matriz e puncao) que
compoe o estoque de ferramentas da maquina de estampagem.

5S: isolou-se os itens obsoletos e separou-se em uso por caracteristicas (retangulo,
quadrado, redondo e oblongo).

Acompanhamento das atividades:realizou-se o acompanhamento da maquina e os
célculos de utilizacdo das matrizes e pungOespara efetivar a troca exata dessas
ferramentas, de acordo com os programas de puncionamento.

Proposta de melhoria: elaboracdo de um plano de manuten¢do auténoma e planejada,
conforme os passos anteriores.

Execucdo de melhoria/Inspe¢do: executou-se o plano de manutencdo, inspecionando

sua execucao.
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4.1.A EMPRESA

A empresa analisada € uma metalirgica que iniciou suas atividades no ano de 1986, na
regido metropolitana de Jodo Pessoa, estado paraibano, através da unido de trés irmdos, que na
época prestavam servigos técnicos na drea de refrigeracdo. Com o propdsito de fabricar
equipamentos de refrigeracio com elevado nivel de qualidade, fundaram a empresa,
direcionada para desenvolvimento, fabricacdo e comércio de equipamentos e componentes
para refrigeracdo.

Hoje distribui seus produtos para 11 estados brasileiros, como mostra na Figura 6:

Figura 6: Estados brasileiros onde hé distribuicao dos produtos

Fonte: Google Maps (2016)

Na figura 6, os estados que estdo com pontos vermelhos, sao os estados que a empresa
faz a distribui¢do de seus produtos, abrangendo a maior parte do Nordeste (Alagoas, Bahia,
Ceara, Maranhao, Paraiba, Pernambuco e Rio Grade do Norte), um estado do Norte
(Amazonas), um estado do Sudeste (Rio de Janeiro) e um estado do Sul (Parana).

A principio, a empresa fabricava produtos personalizados destinados para o
consumidor final, tais como: produtos para cozinha industrial (pia, coifa, dutos, mesas,
geladeiras, bancadas refrigeradas, bebedouros, vitrines); camara de cadédveres; camara
frigorifica, entre outros.

Visando a expansao do mercado, a empresa decidiu fabricar apenas produtos

padronizados, os quais sdo exclusividade para revendedores.
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Tais produtos sdo: Vitrines para padarias; bebedouros industriais; suporte para ar-

condicionados e centrais de 4gua, observados nas figuras 7, 8, 9 e 10.

Figura 7: Vitrine para padarias

Fonte: Autoria prépria

Figura 8: Bebedouro industrial

Fonte: Autoria Prépria
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Figura 9: Suporte para ar-condicionado

Fonte: Autoria Prépria

Figura 10: Central de dgua

Fonte: Autoria Prépria

Os produtos ilustrados nas figuras 7, 8, 9 e 10, apresentam em maior parte da sua

composi¢do, chapas de aco inox e galvanizadas.
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4.2.PROCESSO DE ESTAMPAGEM

Na realizacdo do processo de estampagem, o puncdo € pressionado sobre a chapa de
aco, contra a matriz. Quando o pung¢do entra em contato com a chapa, inicia sobre o material a
acdo de uma compressdo seguida por cisalhamento, logo apds ocorre o rompimento deste
material, formando assim o corte ou furo desejado.

A figura 11 apresenta ilustracdo do processo de estampagem.

Figura 11:Processo de estampagem

Fonte: Autoria Prépria

O ntmero 1 representa os carrinhos de mesa, usados para colocar chapas de aco antes
de serem conformadas; ja o nimero 2 representa a maquina puncionadeira, em que as chapas
passardo pelo processo de conformacao.

No setor de estampagem, o produto final é uma peca de ago conformada, cujo
programa ja estd disponivel no equipamento, que precisa ser selecionado pelo operador.
Durante o sefup da maquina para a producdo de uma nova pega, alguns procedimentos sao
feitos, tais quais:

1. Troca das matrizes e puncdes: As matrizes e pungdes sdo responsdveis por furar e
fazer acabamento nas pecas produzidas. Cada peca tem suas préprias matrizes e
puncoes.

2. Carregamento dos programas: O operador da mdéquina carrega oOs programas
especificos para cada peca que ird ser produzida.

Nas figuras 12, 13 e 14, sdo apresentadas as ferramentas usadas na puncionadeira

utilizadas na conformac¢ao de chapas de ago:



Figura 12: Matriz e Punc¢do 65x3mm

Fonte: Autoria Prépria

Figura 13: Pun¢do e Matriz 20x3mm

Fonte: Autoria Prépria

Figura 14: Pun¢do e Matriz 10x10mm

Fonte: Autoria Prépria

38
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Para uma melhor visualizacdo do processo de estampagem das chapas de acgo,o
mapofluxogramaque é apresentado na figura 15, mostra todo o seu deslocamento.

Figura 15:Mapofluxograma do processo de estampagem nas chapas de aco

Almoxarifado . .
Puncionadeira

BRSSO
f 2, 33 {JO oo
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Fonte: Autoria Prépria

Na tabela 2, sdo detalhados os pontos 1, 2,3,4,5,6 e 7 do mapofluxograma do processo

atual, mostrado na figura 15:

Tabela 2:Detalhamento dos pontos 1,2,3,4,5,6 e 7 do mapofluxograma

1 | Chapas de ago no almoxarifado (estoque)

Chapa de aco é retirado do almoxarifado e levada até a bancada (mesa carrinho);

As chapas ficam em espera para serem levadas para estampar

Transporte das chapas que estdo na mesa carrinho para a maquina

Processo de estampagem (conformacao das chapas)

As chapas conformadas sio levadas para a mesa carrinho da maquina de corte (guilhotina)

~N| O\ U] B~ W N

As chapas conformadas ficardo em espera na mesa carrinho para iniciar processo de corte

O mapofluxogramaconsiste em se desenhar sobre a planta o fluxograma do processo,
de maneira em que possa se ter ideia de como ocorre a producdo, permitindo estudar, em
conjunto com o fluxograma, as condi¢des de movimentagdo fisica que se segue no processo
produtivo, bem como os espagos disponiveis ou necessdrios e as localizacdes relativas dos

centros de trabalho.



40

4.3.5S DAS FERRAMENTAS DE PUNCIONAMENTO

A estampagem produz alguns efeitos indesejdveis na chapa de agco, como a rebarba e
problemas de bordas irregulares. O controle e otimizacao destes dois fatores sdo obtidos pela
utilizacdo de ferramentas devidamente afiadas e uso da folga correta entre puncdo e matriz.

Para realizar o controle das ferramentas utilizadas, essas foram organizadas e
classificadas com relagdo ao formato (redondo, oblongo, quadrado e retangulo), tamanho e
folga. As prateleiras foram separadas por:

= OB (oblongo) e RO (redondo);
* RE (retangulo) e SQ (quadrado);
» Ferramentas para afiar;
= Materiais para uso;
* Ferramentas inativas.
A figura 16 mostra como ficou a organizac¢do do armadrio.

Figura 16: Organizacgdo das ferramentas

Fonte: Autoria Prépria

Apés a organizacdo do armdrio de ferramentas da mdéquina de estampagem,
estabeleceu-se um controle que garanta a recuperacao, afiacao e disponibilizac@o para uso de

puncdo e matriz. Reduzindo a espera por mdquina parada aguardando ferramental.
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As tabelas 3e 4mostram como se dd o controle do estoque de ferramentas.

Tabela 3: Controle do estoque do pungao

CONTROLE DE PUNCAO
CARACT. ITEM TOTAL | Em uso | Cega | Retifica | Nova | Prateleira | Estoque
10x3 3 1 2 2
RE 20x3 4 1 1 2 0 0 0
65x3 6 3 0 0 0 3 3
o) 5 1 0 0 1 0
10 7 1 1 1 3 1 4
3,2 2 1 0 1 1
5 3 1 0 0 2 2
RO 7,2 2 1 0 0 1 1
9,2 2 1 0 0 1 1
12,5 2 1 0 0 1 1
22 1 1 0 0
OB 24x9 6 1 5 5
88x9 4 2 2 2
Tabela 4: Controle do estoque da matriz
CONTROLE DE MATRIZ
CARACT. ITEM QUANT | Emuso | Cega | Retifica | Nova | Prateleira Estoque
10x3+ 0,15 4 1 3 3
10x3 + 0,35 1 1 1
RE 65x3 + 0,15 2 1 1 1
65x3 + 0,25 4 1 3 3
65x3 + 0,35 3 1 2 2
sQ 5+0,15 1 1 1
10+0,15 9 1 1 1 3 3 6
3,2+0,15 1 0 1 1
5+0,15 1 0 0 1 1
RO 9,2+0,15 2 1 0 1 1
12,5+0,15 2 1 0 0 1 1
22+0,15 1 1 0 0
24x9 + 0,15 5 1 4 4
OB 88x9 + 0,15 1 1 0 0
88x9 + 0,25 2 2 2

Os itens detalhados nas tabelas 5 e 6 podem ser assim definidos:

e (Caract — Caracteristica da ferramenta (redondo, oblongo, quadrado, retangulo).
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Item — Especificacdo da ferramenta (em milimetros). No caso da matriz, é

somado a folga.

Em uso — Ferramentas que estdo na maquina.

Cega — Ferramentas sem afiacdo.

Retifica — Ferramentas cegas que estdo em processo de afiacao.

Nova — Ferramentas que nunca foram usadas.

Prateleira — Ferramentas que estdo expostas no armdrio.

Estoque — Soma de ferramentas novas e ferramentas que estdo na prateleira.

A importancia de se ter o controle de estoque de ferramentas (matriz € puncio) na

prateleira, se d4 devido a paradas frequentes da méaquina, decorrente da falta de ferramentas

afiadas no tempo certo.

A folga das matrizes utilizadas é referente a espessura da chapa, quanto menor a

espessura da chapa, menor serd a folga da matriz.

Os tipos de chapas utilizadas na fabricacdo sdo a chapa inox (denominada de chapa

26) e a galvanizada (denominada de chapa 14,16,18 e 20). No quadrol sdo apresentadas as

ferramentas utilizadas em cada tipo de chapa.

Quadro 1: Relagdo de ferramenta x Tipo de chapa

RE

sqQ

RO

OB

TABT

Ferram.

Ferram.

Ferram.

Ferram,|

Ferram.

Ferram,|

Ferram.

Ferram.

Ferram.

Ferram.

Ferram.

Ferram.

Ferram,|

Ferram.|Ferram.

Ferram.

10x3

20x%3

20%5

65x3

10

21,2

3,2

5

7.2

9,2

12,5

22

29

24x9

88x9

FOLGA
0,15

Chapa
26

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

FOLGA
0,25

Chapa
20e18

FOLGA
0,35

Chapa
16eld

Chapa 26 = espessura de 0,45; 0,50 mm

Chapa 20 = espessura de 0,90 mm

Chapa 18 = espessurade 1,2 mm

Chapa 16 = espessurade 1,5 mm

Chapa 14 = espessura de 1,9 mm

O quadrol possibilitou uma maior facilidade para o operador relacionar a ferramenta

de acordo com a chapa utilizada no momento da troca.
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4.4.ATIVIDADES DE MANUTENCAO PREVENTIVA

Para se realizar a manuten¢do preventiva, avaliou-se quais os principais pontos que
sdo passiveis de quebra, desgaste ou falha, ocasionando parada, diminui¢do no ritmo de
producdo ou problemas de qualidade. Os pontos criticosobservados foram: troca de
ferramenta (puncdo e matriz), troca de 6leo e troca de gds hélio. Os pontos de manuten¢do
preventiva sdo apresentados na figura 17.

Figura 17: Pontos de manutencdo preventiva

: " 3 A

P

Fonte: Autoria Prépria

Na tabela 5, sdo detalhados os pontos 1, 2 e 3 apresentados na figura 17.

Tabela S: Detalhamento do ponto 1, 2 e 3 do processo de manuten¢ao preventiva

Item Nome Fungdo Manutengdo Realizada
1 | Troca de ferramentas Trocar ferramentas desgastadas Manutengdo Preventiva
2 | Tubo de 6leo Troca de 6leo Manutengao Preventiva

3 | Tubo gés hélio Troca de tubo de gas hélio Manutengdo Preventiva
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Para se ter um controle das batidas de ferramentas (puncdo e matriz) foi feito um
planejamento da troca das mesmas antes que perdessem a capacidade de corte, evitando o
aparecimento de rebarbas. Assim, os produtos ndo apresentardo uma perda de qualidade nas
chapas de aco. De acordo com ofabricante (EUROMAC MULTITOOL)da Maquina
Puncionadeira, essa perda de qualidade se inicia ap6s 40 mil puncionamentos sobre a chapa
de aco e entdo chega o momento de efetivar a troca da ferramenta.

Para programar a troca apds 40 mil batidas, elaborou-se a planilha de controle de
ferramentas, tendo sido necessdrio se conhecer todos os programas (desenhos) de cada peca,
seja em suporte, vitrine, bebedouros ou centrais de dgua, totalizando 150 programas. A figura
18 exibe um desenho que € carregado na propria maquina para estampar uma peca de suporte.

Figura 18:Programacio para uma pecga de suporte

SUPORTE CHAPA 20/DESENHO DA PECA 40
"
¢ —
.. ¢
= o o e o e o e =
|
iy ] "™ "™ "™ "
|
= 1 = f = ] = ] = e
|
o x| = "™ o = ul <= X
|
= q = 0 = g e g = ™
|
o o
B2 L : . 4| 4 |
T T T
LISTA DE FERRAMENTAS USADAS
TIPO COMPRIMENTO LARGURA QNT. GOLPES
OB 88.00 9.00 40
RE 65.00 3.00 315
SQ 10.00 10.00 40
TOTAL =395

Fonte: Autoria Prépria

As informagdes utilizadas para programagdo da troca apds as 40 mil batidas no
desenho foram: quais ferramentas utilizadas na peca para estampar e a quantidade de batidas

de cada ferramenta. L.ogo, a caracteristica da ferramenta se da pelo comprimento x largura.
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Paralelamente com a informagdo da figura 18 e do quadro 1 da relacio das ferramentas

utilizadas em cada tipo de chapa, ocorreu a criacdo da planilha do controle de batidas,

conforme apresentado na tabela 6.

Tabela 6:Planilha para controle de golpes

SUPORTE CHAPA 20
PECA | REFERENCIA |FERRAMENTA|FERRAMENTA|FERRAMENTA| TOTAL
3X1,00 88x9 65x3 10x10
20 GOLPES 40 315 40 395
QNT. PROD. 110
TOTAL GOLPE 4400 34650 4400 43450
PECA | REFERENCIA |FERRAMENTA|FERRAMENTA|FERRAMENTA| TOTAL
2x1,00 88x9 65x3 10x10
. GOLPES 28 189 26 243
’ QNT. PROD. 20
TOTAL GOLPE 560 3780 520 4860
PECA | REFERENCIA |FERRAMENTA|FERRAMENTA|FERRAMENTA| TOTAL
3X1,01 88x9 65x3 10x10
GOLPES 24 141 22 187
20 QNT. PROD. 20
TOTAL GOLPE 480 2220 | 420 | 3740
OB RE sQ
FERRAMENTA 88x9 65x3 10x10
ToTALDEGOLPES| 5440  [NNNAGSONNN 5360

A tabela 6mostra o controle de puncionamento de cada peca para suporte de chapa 20.

A medida que entra pedido na linha de producdo adiciona-se a quantidade produzida, a qual

ird somar automaticamente todas as pecas que usaram a mesma ferramenta, até o limite de

batidas para efetuar a troca, que € 40.000 mil golpes por ferramenta, segundo o manual de

instrucao da puncionadeira.

A planilha faz o somatério final de todas as pecas que passam na maquina de

estampagem, as quais usam a mesma ferramenta, seja para fabricacdo de suporte, bebedouros,

vitrines ou centrais de dgua.

Assim sendo, ao chegar as 40.000 mil batidas, a planilha sinaliza com célula vermelha,

logo, serd a hora de efetuar a troca da ferramenta (puncao e matriz 65x3 mm).
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4.5.ATIVIDADES DE MANUTENCAO PREDITIVA

Ao ser retirado o conjunto pun¢do e matriz 65x3 apds as 40 mil batidas, de acordo
com a figura 18, notou-se que a ferramenta poderia ser usada mais vezes sem que prejudicasse
a qualidade da chapa de aco, pois a vida util do conjunto matriz e pun¢do ainda ndo havia
chegado, como foi proposto de acordo com a manutengdo preventiva (sugerido pelo manual
de instru¢des da maquina), deste modo podendo chegar até 70 mil batidas, variando de acordo
com a ferramenta e espessura da chapa.

Quando a ferramenta perde toda a capacidade de corte, a chapa de aco pode enroscar
na maquina, ocasionando a parada da mesma. Entretanto, isto pode ser evitado com a
percepg¢do do operador, em queesse acompanhamento se da visualmente, que ao ser detectado
a formacdo de rebarbas na chapa de ago, o operador deve-se providenciar a troca da

ferramenta imediatamente, atrelando a manutencao preditiva com a manutenc¢ao autdonoma.

4.6.ATIVIDADES DE MANUTENCAO AUTONOMA

O acompanhamento didrio da maquina de estampagem foi realizado através do
conhecimento de todo o equipamento, seu manual, quais manutencdes que ji foram
realizadas, quais principais pontos necessarios para um processo de manutengdo autdonoma, o
qual avaliou: pontos de colocacdo de materiais; pontos de lubrificacdo; pontos de regulagem;

pontos de folgas e pontos de apertos.

Figura 19: Pontos de manutenc¢do autdbnoma

k) q“,‘, -

Fonte: Autoria Propria



47

Na tabela 7, apresenta a definicdo processo de manutencao autdonoma

Tabela 7:definicdo processo de MA

Item Nome Fungao Manutengdo Realizada
1 Limpeza geral Limpeza externa da mdquina Manuten¢do Autdnoma
2 | Limpeza do fuso Remociao de excesso de graxa Manuten¢do Autdnoma
3 Lubrificacdo graxeiros Adicdo de graxa Manuten¢do Autdnoma
4 | Lubrificagado fuso Spray lubrificante no fuso Manuten¢do Autdnoma
5 | Apertos Ajustes de porcas e parafusos Manuten¢do Autdnoma

A partir do tipo e atividade de manutencio descrito na tabela x, foram determinados os
tempos de sua realizacdo, realizadas através da cronometragem de cada atividade, conforme
apresentados no grafico 1.

Griéfico 1: Atividade x Tempo (min)

Atividade x Tempo
B TEMPO (min)
36,78
27,23
11,43
4,05 332
Limpeza Limpeza Lubrificacdo Lubrificacdo  Apertos
geral fuso fuso graxeiros

Observa-se que a limpeza geral da méaquina requer o maior tempo, por ser uma
mdaquina grande; logo apés vem a limpeza do fuso, o qual se teve aproximadamente 27
minutos para sua realizacdo, podendo ser explicado pelo fato que o operador antes de realizar
a limpeza ter que abrir todo o fuso e regular a maquina para movimenta-lo e entdo realizar a
limpeza e a lubrificacdo juntas. Os apertos da maquina sao feitos cuidadosamente, e leva certa
de 12 minutos para sua realizacdo, tendo em vista o tamanho da maquina.De acordo com o

acompanhamento da manuten¢@o autdbnoma, o tempo total para a sua realizacio foi de 1 hora
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e 22 minutos, tendo em vista que a realizacdo do mesmo sé serd feito a cada dois meses,

exceto a limpeza geral que € mensalmente.

4.7.ELABORACAO DO CONTROLE DE MANUTENCAO

Por meio dos diagndsticos conseguidos do histérico de manutengdo, que é observada a
necessidade de um novo procedimento, aperfeicoando a manutencdo sendo esta a manutenc¢ao
autdonoma inserida na linha de producdo. O processo de manuten¢do contempla delegar a
operacdo realizando manutencdes que antes eram direcionadas a apenas um operador da
empresa estudada. Toda a programacgdo € direcionada por nome e ordem acompanhada de
acordo com sua periodicidade.

De acordo com o acompanhamento da miquina na realizacdo da manutencdo e sua
cronometragem, juntamente com a necessidade e as instru¢des dos manuais, elaborou-se um
plano de manutencao, dividido por :

= Caracterizacao — nome do item, fun¢do e frequéncia necesséria para realizar a préxima
manutengao;

= Controle de trocas — registro de troca de itens;

= Controle de inspe¢cdo e servico — registro do dia em que € feito a manutencao,
obedecendo afrequéncia de cada item e assinando para comprovar que a atividade foi
realizada;

» Paradas ndo planejadas — registro de paradas que ndo estdo prevista no plano de
manutengdo. Caso isso aconteca, dependendo do tipo de parada, € acrescentado no
plano de manutenc¢ao, para entdo ser uma parada futura planejada;

A figura 20 e a figura 21 mostra o plano de manuten¢do que foi elaborado e implantado a

partir de abril de 2016.



Figura 20: Plano de manutenc¢do pagina 1

Cimtrne evi mmata

PADRAO DE SERVICO Planode | Emissdo
ESQUIPAMENTO: PUNCIONADEIRA Manutengdo | 09/04/2016
Puncionar, estampar pegas Paginalde2

Item Nome Fungdo Frequéncia
1 Limpeza Limpeza Geral Externa Mensal
Abrir a protecdo do fuso para realizacdo de limpeza.
2 | Limpeza do Fuso | Limpar toda 2 parte interna (fuso, corrente), girar fuso e limpar mais uma 2 meses
vez. Repetir o procedimento até ficar limpo.
3 Lubrificagdo do Apos 2 limpeza, passar spray lubrificante no fuso, girar fuso e limpar 2 meses
Fuso mais uma vez.
tibrificacio Adicionar graxa nos graxeircs (extremidades laterais da maquina).
4 ) ; Enquanto um operador lubrifica, outro movimenta o fuso. Adicicar2a 3 2 meses
Graxeires
bombadas.

Nome do item Abr

Mai

Jul

Jun

Set Out Nov Dez

Limpeza

Limpeza do Fuso

Lubrificagdo do Fusc

Lubrificag@o Graxeiros

Responsavel 1
(Operador )

Item

Responsavel

IGLU REFRIGERACAO

Em caso de anormalidade

informar o respondével da drea

Elaboragdo: Hellany Cybelle A, de Lima
Estagiaria Eng. De Produgdo

Fonte: Autoria Prépria
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Figura 21: Plano de manutenc¢ao pagina 2

: PADRAO DE SE RV'CO Plano de Emisséo
- % i'""“l":ﬁ ESQUIPAMENTO: PUNCIONADEIRA Manutengdo | 09/04/2016
- T~ = Puncionar, estampar pecas Pagina2de2
Data da Hora da Hora que .
i i il 1 o Causa (Motivo das paradas) Responsdvel pela manutencado
1GLU REFRlGERA(;ﬁO Em caso de anormalidade Elaboragdo: Hellany Cybelle A. de Lima

infarmar o respondével da drea

Fonte: Autoria Prépria

Estagiaria Eng. De Produgdo
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O padrao de servigo da puncionadeira € realizada e registrada pelo préprio operador,
denominando o operador como dono do equipamento, sendo assim ele € responsiavel em
manter o equipamento em perfeitas condicdes, desta forma eles garantem ordens de
manutencdo que realmente sanem as pendéncias dos equipamento, bem como as pequenas
manutencdes, seguindo a metologia 5S com a realizacdo de limpeza, reparo e diariamente
(Manutencao Autoénoma).

Em qualquer gestdo implantada, € preciso se ter um acompanhamento das atividades
que estdo sendo realizadas no periodo determinado. Estas atividades sdo checadas pelo
gerente industrial, pois ndo hd um setor especifico para a manutencao na empresa. Este, tendo
suporte do mecanico (auxiliar de producdo) que € o responsdvel pela manutencdo das
maquinas em geral.

A inspecdo € realizada diariamente, decorrente das atividades relacionadas pela
metodologia 5S (limpeza da mdaquina, organizacdo das ferramentas e higiene do local de
trabalho) e mensalmente decorrente das atividades relacionadas no padrao de servico da
manutencdo autdbnoma, sendo acompanhadas na sua realiza¢do, dando suporte ao operador da
maquina, tendo em vista que estd em processo de treinamento e andlise de desempenho do

plano proposto.
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5. CONCLUSAO

Com esse estudo, obteve a oportunidade de aplicar e aperfeicoar todos os
conhecimentos vistos durante a graduacdo. Constatou-se que a implantacdo da gestdo da
manutencdo baseada nas informagdes desse trabalho, junto com a conscientizacdo e
participacdo de todos geraria a este departamento, inimeros beneficios, como: paradas
planejadas dos equipamentos;ter um plano de manutencao auténoma e planejada, bem como a
manutencao preditiva; ter o controle de ferramentas da miquina de estampagem; facilidade no
acesso as informacdes, tendo em vista que os arquivos de checklist para manutengdo esta na
maquina; contribuicdo para o processo de manutencdo autdonoma e tomada de decisdo
referente a execugdo das atividades, colaborando assim com um ambiente motivador.

O objetivo do trabalho foiimplementar o “pilar da manuten¢do autdbnoma” e o “pilar da
manuten¢do planejada” dentro do programa TPM,bem como, aumentar a disponibilidade no
equipamento foco. Porém, sabemos que a implantacio dos pilares da TPM € um processo de
mudancas culturais, que, com a inclusdo das técnicas propostas por esta pesquisa, permite
quealgumas etapas possam ser desenvolvidas com maior rapidez, melhor aproveitamento e
maiorfacilidade de assimilacdo.

Realizou-se um controle de puncionamento feito por uma planilha, fazendo o
somatério das pecas que eram conformadas. Ao chegar as 40.000 mil batidas, a planilha
sinalizava com célula vermelha, logo, efetuava a troca da ferramenta. Porém, logo apds o teste
da planilha para troca de ferramenta, percebeu-se que a manuten¢do realizada para troca de

ferramentas, seria a manutencdo preditiva e ndo manuten¢ao preventiva.

Ressalva-se que a énfase presente ainda € organizar as manutengdes corretivas uma
vez que ainda ha muito a ser feito para diminui¢cao do seu quantitativo. Entretanto, algumas
praticas de manutengdo preventivas ji comecaram a aparecer, sendo este fator de extrema
importancia para a melhoria da implantacdo do pilar da TPM, que € o pilar da manutencao

planejada.
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