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Resumo:

A manutengdo autdbnoma como parte das atividades dos operadores, traz grandes beneficios de
produtividade e manutencdo dos equipamentos. Desenvolve as habilidades dos operadores para
detectar e prevenir falhas. Portanto, este artigo tem como objetivo demonstrar a implantacdo da
manutengdo autdnoma emuma empresa de médio porte.

Palavras chave: Producfo, Manutencio Auténoma, Manutencéo Produtiva.

Autonomous Maintenance: A Case Study

Abstract

The autonomous maintenance as part of the activities of operators, brings great benefits in productivity
and maintenance of equipment. Develop the skills of the operators to detect and prevent failures.
Therefore, this article aims to demonstrate the implementation of autonomous maintenance in a
medium-sized company.

Key-words: Production, Autonomous Maintenance, Productive Maintenance.

1. Introducao

1.1 A Evolucao da Manutencao

O termo manutencdo consolidou-se na inddstria a partir de 1950, sendo inicialmente
classificada em ftrés categorias: (a) a manutencido preventiva originada em 1951, com a
intencdo de checar o equipamento em intervalos de tempo, evitando que o mesmo
apresentasse quebras; (b) manutengdo corretiva, originada em 1957 através da introdugdo do
conceito de melhorias no equipamento; desenvolveu-se um sistema que previne a falha do
equipamento, melhorando a confiabilidade das melhorias e da manutencio; (c) prevengdo da
manutengdo, originada em 1960 constituida de atividades que permitiam melhorar o
equipamento, deixando-o livre de manutengdo (KODALI, 2001).

A manutenc¢do sempre foi considerada um setor de suporte, com altos custos e sem
produtividade para os negdcios. Nos dltimos 15 anos, industrias t€m adotado diferentes
estratégias para aumentar a efici€ncia da manutencdo. Recentemente, o Departamento de
Comércio e Inddstria da Inglaterra reconheceu que, com a manutencdo dos equipamentos
como parte das fungdes dos operadores e uma estratégia de manutencdo adequada, seriam
possiveis melhorar a produtividade. Isto demonstra que a manutenc¢fo ja € considerada como
um fator competitivo para as industrias (LJUNGBERG, 1998).
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A manutenc¢do em toda a sua histéria pode ser descrita por trés geracdes. Na primeira
geracdo, que teve sua vigéncia antes da Segunda Guerra Mundial, onde os consertos e ou
reparos eram simples e a sistemdtica da manutencio nio passava de limpezas superficiais e
rotinas de lubrificacdo. A segunda geracio desenvolveu-se no pds-guerra, quando as
inddstrias tornaram-se mais complexas. Neste contexto, surgiu a manutengdo preventiva, com
o objetivo de melhorar a confiabilidade e a qualidade dos equipamentos. A terceira geracéo,
surgida na década de 1980, tem transformado as industrias em gerenciadoras de seus
equipamentos, proporcionando baixos custos de manutencdo, diminui¢cdo das quebras do
equipamento, aumento da produtividade e da qualidade dos produtos (MOUBRAY, 1997). Na
figura 1, verifica-se a evolugdo das técnicas da manutenc¢do no decorrer dos anos.

Terceira Geracao:
*Condig¢des de Monitoramento
*Desenho para confiabilidade e
manutenibilidade

*Estudos de risco

*Pequenos e rapidos

Segunda Geracio: computadores
*Programa de Inspe¢do | *Andlise de modos e efeitos
*Sistemas de das falhas
Primeira Geracgdo: | planejamento e controle | *Sistemas inteligentes
*Conserta 0 do trabalho *Trabalho em equipe e
equipamento quando | *Grandes e lentos operario multitarefa
quebra computadores
1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000

Adaptado de: (Moubray, 1997)

Figura 1: Transformagdes nas técnicas de manuteng 0.

Atualmente, o gerenciamento da manuten¢do, como € designado, é o gerenciamento de
todos os equipamentos e bens de uma empresa, baseando todas as atividades no retorno do
investimento. O gerenciamento da manutencao traz técnicas e metodologias de trabalho para o
departamento de manutencdo das inddstrias (WIREMAN, 1998), tais como: (a) Manutencao
preventiva; (b) Sistemas de inventdrio e estoques de pecas de reposicdo; (c) Sistemas de
ordens de trabalho; (d) Sistemas computadorizados de gerenciamento da manutengio; (e)
Treinamento; (f) Envolvimento operacional; (g) Manuten¢do preditiva; (h) Manutencgdo
centrada em confiabilidade; (i) Manutencdo Produtiva Total; e (j) Melhoria continua.

Diante do exposto, muitas sdo as técnicas que tem auxiliado a manutencdo no ganho
de produtividade. A técnica que tem mais auxiliado as empresas a conseguirem significativos
ganhos de produtividade é a Manuten¢do Autdnoma (MA), através do programa Manutencio
Produtiva Total (MPT). Este programa envolve a todos os funciondrios na melhoria dos
equipamentos, visando o ganho de produtividade (AHUJA & KUMAR, 2009).

2. Manutencao Auténoma

A missdo do departamento de producdo € produzir produtos com qualidade,
produtividade e baixo custo. Para tanto, os operdrios devem conhecer mais 0s equipamentos
que operam. Uma de suas funcdes mais importantes é detectar e tratar com prontidao as
anormalidades do equipamento, que € precisamente um objetivo de uma boa manutencao
(SUZUKI, 1995; GERAGHTY, 1996).
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Se forem considerados os profissionais que atuam na primeira linha como, por
exemplo, os pilotos de automdveis, percebe-se que utilizam suas ferramentas ou
equipamentos (carros de corrida) para ajudd-los em seu trabalho e alcancar as metas
estabelecidas. FEles preocupam-se com suas ferramentas e equipamentos de trabalho,
verificando o estado em que se encontram e procuram a melhoria continua dos mesmos.
Assim, para executar realmente bem qualquer trabalho, os funcionérios devem cuidar de seus
equipamentos e ferramentas de trabalho (TAKAHASHI, 1993; GRAISA & AL-HABAIBEH,
2011).

A manutencdo autbnoma é uma metodologia que aplica a forca de trabalho dos
operdarios na manutencdo e preservagdo dos equipamentos. Ela inclui qualquer atividade
realizada pelos operarios relacionada com as func¢des de manutencao. Os principais objetivos
de um programa de manutencdo auténoma sio (SUZUKI, 1993; TSAROUHAS, 2007): (a)
evitar a deterioracdo do equipamento através de uma operacio correta e inspe¢des diarias; (b)
transformar o equipamento em seu estado ideal através de sua restauracdo e uma gestdo
apropriada; e (c) estabelecer condi¢cdes bésicas necessdrias de manutencdo.

Para incluir os operarios nessa nova atividade, € importante libera-los dos obsticulos e
limitacdes relacionados ao conhecimento técnico. O departamento de manutencdo deve ser
responsavel pelo treinamento da equipe de producao e estimular as atividades de manutencao
com seguranca (TAKAHASHI, 1993; XENOS, 1998).

A manutenc@o autdnoma possui 7 passos para sua implantagdo nos equipamentos (ver
tabela 1). Os passos 1,2,3 da manutencdo autdbnoma sdo atividades que possuem o objetivo de
impedir a deterioragdo do equipamento mantendo suas condicdes bdsicas. Isto inclui
restabelecer as condicdes bdsicas do equipamento para uma operacdo apropriada mediante
limpeza, lubrificacdo e inspecOes periddicas. Para tanto, os mesmos elaboram e utilizam
padrées de inspecdo, lubrificacdo e limpeza onde demonstram a freqiiéncia e responsdvel de
realizacdo das atividades. Também sdo necessdrias atividades para melhorar os locais ou
estruturas onde ¢é dificil o acesso para limpeza, lubrificacdo e inspecdo. Estas atividades de
melhorias e manutengio de rotina sdo continuas, e torna-se o fundamento de todos os passos
posteriores da manutenc¢do autonoma (SHIROSE et al., 1999).

Os passos 4 e 5 incorporam padrdes de inspe¢do geral que complementam os padrdes
de limpeza, lubrificacdo e inspecio estabelecidas durante os trés primeiros passos. No passo 4
aprende-se mais sobre os subsistemas do equipamento mediante educagfo e treinamento sobre
inspecdo geral. Neste ponto também sdo implantados os controle visuais para melhorar os
procedimentos de inspecdo do equipamento. No passo 5 sdo revisadas e aperfeicoadas as
listas de inspe¢do com base nos conhecimentos adquiridos na inspecdo geral.

Os primeiros cinco passos da manuten¢do autdnoma sdo centrados nos aspectos
mecanicos da manutencido autdbnoma. O passo 6 abrange a drea de trabalho inteira e o
processo de producdo, ordenando e organizando materiais e ferramentas, padronizando e
gerenciando visualmente todas as atividades (SHIROSE et al., 1999). No passo 7 tem-se o
inicio das atividades verdadeiramente autonomas. Esta é a fase na qual os equipamentos
realizam atividades de manuten¢do com independéncia e onde os operérios iniciam a auto-
gestdo do equipamento.

Durante as atividades de manutenc¢do autbnoma, os operarios encontram anomalias a
serem reparadas. Frequentemente, essas anomalias sdo encontradas em grande nimero. Para
que todas sejam abordadas, é necessario registrar as anomalias em formuldrios, denominados
fichas TPM. Deve-se descrever a anomalia encontrada e o departamento responsdvel pelo
reparo (manutencdo ou operagdo). As fichas TPM devem ser consolidadas em um quadro
resumo dos problemas encontrados, para que em uma reunido prévia a uma parada de
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manutengdo, atividades sejam priorizadas. (SHINOTSUKA, 2001).

Nome

Atividades

Limpar e inspecionar

Eliminar todo o pé e a sujeira do equipamento,
lubrificar e apertar parafusos. Encontrar e corrigir
anomalias.

Eliminar fontes de

problemas e areas
inacessiveis

Corrigir as fontes de sujeira e p6; prevenir sua
dispersdo e melhorar a acessibilidade para a limpeza e
lubrificagdo. Otimizar o tempo de limpeza e inspecdo.

Preparar padrdes de
limpeza e lubrificacio

Redigir padrdes que assegurem que a limpeza e
lubrificagdo sejam feitas eficientemente. (Preparar um
programa para as tarefas periddicas).

Realizar inspecdes Depois de receber o treinamento e estudar os manuais

gerais de inspecdo, realizar inspec¢des gerais para encontrar e
corrigir pequenas anormalidades do equipamento.

Realizar inspecdes Preparar check list padrdes para inspe¢des autbnomas.

autdbnomas Realizar as inspecdes.

Padronizar aplicando Padronizar e gerenciar visualmente todos os processos

a gestdo visual do de trabalho. Exemplos de padrdes necessarios:

lugar de trabalho. Padrdes de limpeza, lubrifica¢do e inspegao;

Padrdes para o fluxo de materiais na planta;
Padrdes para métodos de registro de dados;
Padrdes para gerenciamento de ferramentas.

Implantacao da gestio
autonoma do
equipamento

Desenvolver politicas e objetivos da empresa; fazer das
atividades de melhoria parte do trabalho didrio;
promover a autogestdo do equipamento.

Tabela 1 Os sete passos da Manuten¢ o Autdonoma

Uma ferramenta utilizada para auxiliar na organiza¢ao e limpeza do equipamento € o
58S, técnica constituida de cinco etapas com atividades bem definidas e complementares, onde
cada etapa € denominada por uma palavra japonesa que inicia pela letra “S”, conforme
exposto na tabela 2 (DIAS, 1997; TAKAHASHI, 1993).

As atividades de 5S s@o essenciais para organizagcio e melhoria do local de trabalho. A
aplicacdo dos 5 passos deve ser realizada por partes no equipamento; € invidvel e
desaconselhdvel aplicar em toda uma area. A aplicacdo por partes transforma o 5S em uma

ferramenta de melhoria continua do local de trabalho.

Uma forma de demonstrar o desenvolvimento da manutencio autdnoma € o quadro de
atividades. O quadro de atividades funciona como uma comunica¢do entre os operarios do
equipamento e os lideres da empresa. Nele constam todas as atividades e informagdes da
situagcdo atual do equipamento, reportando trabalhos e éxitos alcangados (SHIROSE et al.,
1999).
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Significado dos 5S Definicao

Organizacgao (Seiri) Distinguir o necessario do desnecessario
e eliminar o desnecessario.

Ordenacao (Seiton) Determinar o layout e a ordenaco para
que todos os itens possam ser encontrados
imediatamente quando necessarios.

Limpeza (Seiso) Eliminar sujeira, poeira e materiais
estranhos; manter o ambiente limpo.

Limpeza pessoal (Seiketsu) Manter o ambiente limpo para conservar
a sadde e evitar a poluicdo.

Disciplina (Shitsuke) Treinar as pessoas para obterem o habito
de fazer as coisas bem feitas.

Tabela 2 Ferramenta 5S
2.1 Envolvimento Operacional

Com a manutencao dos equipamentos cada vez mais complexa e com a evolucdo das
técnicas de manutencdo, o departamento de manutengdo pode acabar por negligenciar a
execucdo de reparos pequenos e de fécil execucdo ou de atividades consideradas secunddrias
(TSAROUHAS, 2007).

O aciimulo de pequenos defeitos ocasiona, na maioria das vezes, o mau funcionamento
de componentes do equipamento, tornando suas fungdes deterioradas e levando a falhas
inesperadas.

Em vista desses problemas, muitas empresas desenvolveram atividades de manutencao
envolvendo o pessoal de operacdo. As atividades de manutengdo desenvolvidas por operarios
variam de empresa para empresa, podendo incluir inspegdes, limpeza, rotina de lubrificacdo,
reparos mecanicos e coleta de dados (GRAISA & AL-HABAIBEH, 2011).

Como resultado, tém-se verificado melhorias no sisttema de manuten¢do, pois hd um
melhor acompanhamento do dia a dia do equipamento, bem como a consideravel diminuigado
dos tempos necessdrios para pequenos reparos (WIREMAN, 1998).

Pode-se descrever a evolugdo do envolvimento do setor operacional na manutencao
em 5 periodos, apresentados na tabela 3. A migracdo de fun¢des do setor de manutencdo para
o setor de operacdo ocorre como forma de otimizar o uso dos equipamentos. Essa otimizacdo
se da através do envolvimento operacional na manuten¢cdo preventiva € consequente
diminuicdo de falhas.
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Departamento de producao Departamento de manutencio
¢ A unidade de producfo possui alguns operarios | ® Reparos ou tarefas executados sem
aptos a executar os reparos. nenhuma nocdo de responsabilidade
; (como se fossem Servicos
Periodo I subcontratados);

¢ Equipe de repams nio atua a nio ser
que explicitamente solicitada para a
execucdo de uma tarefa especifica.

e A unidade de producdo concentra-se na|e® Concentra-se na manutencdo e
producdo e prevalce uma divisdo do trabalho | conserva sua independéncia;

Periodo II entre os setores de produgio e manutengio;

e Nocdo de responsabilidade torna-se
® A equipe de reparos € transferida ou designada| mais agucada.
setor de manutengdo.

e O pessoal da produgdo tende a ter conhecimento | ® Niveis de conhecimento técnico e de
limitado sobre os equipamentos; engenharia sdo aprimorados através de
técnicas de diagnéstico e atividades de

p e Passa a ficar claro que a tecnologia de
Periodo III d g manutengio preventiva.

Manutencdo Preventiva se enquadra entre as
tecnologias de produgdo e processamento;

® As inspecdes didrias limitam-se apenas a casos
simples.

¢ Dependendo das caracteristicas do local de|e® Necessidade de maior ndmero de
trabalho, os operdrios comegam a participar das | funciondrios para a manuteng@o;

a.t1v.1da(}es de .manutengaf). .Entretanto, e.Xlstem e A equipe de producio demanda
limitagdes devido aos niveis de conhecimento | einamento para desenvolver a nogio de
técnico e nimero de etapas dos processos;

Periodo IV

responsabilidade.
e Além da manutencdo didria, os operarios
também participam ativamente das atividades de
manutengdo periddica.

Tabela 3 Migracao das fungdes do setor de manuten¢do para o de operacdo

3. Estudo de Caso na Implantacio da Manutencio Autonoma

A implantac@o do pilar de manutenc¢do autdbnoma ocorreu em uma empresa de médio
porte fabricante de livros e revistas em Curitiba (Parana).

No momento do inicio das atividades, a manutencdo autdnoma transfere
responsabilidades do setor de manutengdo para o setor de producdo. Assim, para o inicio
formal das foram realizados treinamentos com relacdo a lubrificagdo especifica do
equipamento, substituicio de rolamentos, inspecdes mecanicas, técnicas de limpeza e
seguranca. Os treinamentos foram realizados em sala de aula com durag¢do de 8 horas.

Complementando a teoria, treinamentos no préprio equipamento foram realizados.
Atividades de lubrificagdo, substituicio de pecas e limpeza dos equipamentos foram
executadas.

O primeiro passo foi a elaboracdo do Painel de Atividades. Este painel tem o objetivo
de demonstrar todas as atividades realizadas pela equipe. O painel contém informacGes gerais
sobre o equipamento, contendo a descricdo das equipes, objetivos, metas e indicadores do
equipamento. Também apresenta o desenvolvimento da manutengdo autdbnoma e as melhorias
realizadas no equipamento.

O grupo de trabalho realiza apresentacdes mensais deste painel. Tais apresentagdes sdo
vistas e pontuadas por pessoas previamente indicadas. Estas pontuacgdes ficam registradas na
matriz de desempenho do equipamento. A figura 2 apresenta um modelo de painel.

=1 APREPRO

BE | ASSOCIACAO PARANAENSE DE
APRERO /' ENGENHARIA DE PRODUGAO



CONBREPR(O ' CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

2011 Ponta Grossa, PR, Brasil, 30/11,01 a 02 de dezembro 2011

Time do - W o

Absenteismo = Falta

Figura 2 Painel da Manuten¢ o autdnoma

Nas apresentacdes mensais, a equipe tem um tempo determinado para apresentar os
avancos resultantes do trabalho do grupo. Normalmente estas apresentagcdes resumem-se a: (a)
avancos das atividades de manutencdo autdonoma; (b) projetos de melhorias; (c) resultados do
equipamento; e, (d) atividades de 5S.

A equipe de manutencio autdbnoma desenvolveu praticas de trabalho para sistematizar
a manutencdo dos equipamentos. Abaixo segue o relato dos 3 passos de implantacdo da
manutengdo autdbnoma ja desenvolvidos pelo equipamento piloto.

1o passo: limpar e inspecionar

O inicio das atividades de manutengdo auténoma deu-se através da parada total do
equipamento. Na parada, que durou 5 dias, onde as equipes de producdo e manutencgdo
realizaram a limpeza inicial. A limpeza ficou caracterizada pela desmontagem de todas as
partes modveis do equipamento para retirada de sujeira, p6 e contaminacdes. Durante a
limpeza, o operador e seus ajudantes realizaram inspecdes mecanicas buscando e restaurando
defeitos em potencial.

Durante as inspe¢des houve problemas que ndo foram resolvidos. Neste ponto, o
operador registrava a anomalia na ficha TPM (Total Productive Maintenance — Manutenc¢io
Produtiva Total). As fichas sdo de duas cores: amarela, para anomalias que o operador deve
resolver, e vermelha, para anomalias que sdo de responsabilidade da manutengdo. Tais fichas
sdo preenchidas em 2 vias; uma cépia deve ser fixada no local onde estd a anomalia e a outra,
serve como ordem de servigo.

Apds o registro de todas as anomalias encontradas, as cOpias das fichas amarelas e
vermelhas sdo registradas em uma tabela de resumo das fichas TPM. Este resumo ¢é
orientativo e serve como guia dos gestores para priorizar atividades a serem executadas na
manuten¢do planejada.

Para que os lideres de manutencio e producio possam monitorar a abertura e
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resolucdo das fichas TPM, um controle das fichas TPM foi elaborado. Este controle consistem
em um grafico de acompanhamento do nimero de fichas abertas e executadas (figura 3). Tal
informacgdo também fica disponivel no painel TPM do equipamento.

Operacional Manutengao
60 40
40 g0
20
20 10
0 o
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 1 2 3 4 5 6 F 8 g 0 11 12
‘lFEchas abertas [ Fichas executadas ‘ |lFichasabertas O Fichas executadas ‘
Jan |Fev [Mar |Abr |Mai |[Jun |Jul |Ago|Set |Out |Nov |Dez |Saldo
Chiciaisa Fichas abertas 30[ 25| 24| 26| 32| 15] 29| 27| 30/ 29| 31| 40 (53)
perag Fichas executadas | 19| 25| 21| 22| 31| 11| 20| 20| 16| 29| 31| 40
Manutencso Fichas abertas 19| 18| 27| 14| 18| 22| 25| 29 31| 15| 17| 6 (41)
§9° Fichas executadas | 10| 18| 22| 14| 18| 21| 19| 28] 30 10| 9| 1

Figura 3 Controle das fichas TPM

Segundo o Coordenador de producao, o controle das fichas TPM foi fundamental para
desenvolvimento do programa. Ele observou que nesta etapa é fundamental que todos
trabalhem em prol da restauracdo das condicdes originais do equipamento.

Outro item desenvolvido durante o passo 1 foi o aperto de parafusos. Durante a
operacdo do equipamento, 0 mesmo apresenta vibragdes que, na maioria das vezes, podem
gradativamente ir soltando os parafusos do equipamento. Isto pode ocasionar falhas e/ou
acidentes graves durante a operacfo. Esta atividade foi desenvolvida dividindo o equipamento
em 9 partes. Cada uma das partes teve o trabalho realizado pelos operadores com supervisao
dos técnicos de manutengao.

Como ultima atividade desenvolvida, a equipe iniciou os trabalhos de 5S. Para realizar
este trabalho a equipe dividiu o local de trabalho em setores. O objetivo desta divisdo em
setores, segundo o operador, € de otimizar a implantacdo dos 5S. Ele relata que em tentativas
anteriores de implantar os 5S em toda a drea resultaram em trabalho desordenado, concluindo-
se que as atividades nao passaram de limpeza e organizacao.

A equipe desenvolveu inicialmente as atividades de 5S no painel de ferramentas,
conforme documentado na figura 4. Atualmente a equipe piloto ja desenvolveu mais de 24
atividades distintas de 5S.

o

ANTES DEPOIS

Figura 4 Inicio das atividades de 5S
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2 passo: Eliminar fontes de problemas e areas inacessiveis

O passo 2 da manutengdo autdbnoma inicia com um desafio a equipe. Este equipamento
possui muitos problemas de vazamentos devido ao longo periodo de tempo em que as
manutengdes nao foram realizadas de forma adequada.

Como atividade inicial, a equipe realizou uma parada de 2 dias de trabalho para
levantamento das areas de vazamento e dreas de dificil acesso. Quanto aos vazamentos, a
equipe iniciou uma verificacdo de todo o equipamento, eliminando os vazamentos possiveis e
registrando nas fichas TPM (vermelha) os vazamentos de dificil solucdo. Essas atividades
tiveram a supervisdo de mecanicos.

Para facilitar a visualizacdo dos locais em que os vazamentos persistiram, a equipe
desenvolveu um desenho do equipamento indicando as areas de vazamentos. A figura 5
representa uma parte do equipamento, com os vazamentos encontrados no inicio do programa
e a situacdo atual, demonstrando os casos de vazamentos ji resolvidos. Os numeros
representados na figura correspondem ao nimero da ficha TPM aberta para investigar o
vazamento.

Com relagdo as éreas de dificil acesso, a equipe buscou identificar dreas onde ¢ dificil
limpar, lubrificar e inspecionar. Estas dreas devem ser eliminadas, segundo o operador, para
facilitar as atividades didrias de manutengdo autonoma. Inicialmente a equipe detectou 125
areas de dificil acesso, sendo: (a) 70 areas de inspec¢do; (b) 30 areas de lubrificagdo; e (c) 25
areas de limpeza.

Inicio 2002 Atualmente 2004

352

350 351 354 355 356 AR 350 354 355 357

Figura 5 Mapeamento dos vazamentos da dobradeira (2002-2004)

Para uma melhor administragio das dreas de dificil acesso a equipe desenvolveu uma
matriz de registro exclusiva para aquelas 4reas. Esta matriz é similar ao desenho de
vazamentos, com a diferenca que os pontos que sdo anotados sdo os de registro de dificil

acesso.

Atualmente, o nimero de locais de dificil acesso ndo ultrapassa 50, sendo que a equipe
de manutencdo autdbnoma reconhece os ganhos obtidos com as alteragdes. Anteriormente
havia lugares em que o funciondrio gastava quase 2/3 do tempo acessando o local para
realizar a limpeza, lubrificacdo ou inspe¢do. A demora resultava, na maioria das vezes, em
descumprimento da acdo por parte dos Operdrios. Isto porque na rotina do dia a dia ndo sdo
permitidas paradas longas para realizagio de inspecdes, limpeza e lubrificacdo.

30 Passo: Padrdes de limpeza, lubrificacio e inspecio.
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No terceiro passo, o trabalho em conjunto entre a producdo e a manutencio
desenvolveu os padrdes de limpeza, lubrificacdo e inspecdo. Estes padrdes possuem a meta de
oferecer ao equipamento as condigdes bésicas para prevenir a deterioracdo, estando também
disponiveis no painel TPM. Os mesmos sdo revisados a cada ano com o objetivo de reavaliar
se estdo desempenhando o papel para o qual foram criados.

Os padrdes trazem a imagem ou foto do local onde serdo realizadas as inspecdes,
lubrificacdo e limpeza. Trata-se de um controle visual utilizado pelo programa que tem o
objetivo de facilitar a localizac@o do local onde seré executada a manuten¢do autbnoma. Além
das imagens, os padrdes indicam o método de execucdo, o tempo meta e o responsavel pela
realizacdo das atividades. A figura 6 representa um modelo do padrao utilizado pela equipe.

Os padrdes sofreram 4 revisdes. Cada revisdo teve o objetivo de padronizar as
operagdes de manutencdo auténoma. Tais revisdes sdo comuns, pois no inicio muitas das
atividades possuiam incongruéncias em seus tempos e ou métodos de execugdo. A partir da 4a
revisdo, os operadores ji realizavam a manutencdo autdbnoma de forma concisa e seqiiencial.
Atualmente, os padrdes continuam com a mesma configuracdo da 4a revisao.

Padrao de limpeza e inspecao

# item Método Padrdo Frequéncia | Responsavel
1|Vazamento de agua nas tubulagdes e conexdes Visuall tato Sem vazamentos [Diariamente |Operador |
2|Inspecéo de vazamentos nos anéis das bombas de vacuo Visual Sem vazamentos |Diariamente |Operador |
3|Medida da temperatura da &gua nos anéis das bombas Visual 60 - 80 oC Diariamente  |Operador Il
4|Limpeza do anel das bombas de vacuc Panc, spray de limpeza, esponja  JLimpo Mensalmente |Operador Il
5|Limpeza do piso ao redor da bomba de vacuo Pano, spray de limpeza Limpo Mensalmente |Operador Il

A Diério
‘ Semanal
. Mensal

Figura 6 Padrio limpeza, lubrificagéo e inspegéo

O dltimo item do passo 3 é a remodelagem de todas as informagdes e marcas de
seguranca existentes no equipamento. Este item ainda estd em desenvolvimento. Neste ponto
a equipe piloto esta solicitando a ajuda ao departamento de seguranga. Além dos itens
relativos a seguranca do trabalho, a equipe também estd atuando nos itens relativos ao meio
ambiente.

4. Conclusao e Resultados

A implantacdo da manutengcio autdbnoma transforma a atuagdo dos operadores e
técnicos de manutencdo. Eles passam a dar maior importancia as perdas produtivas e buscar
as causas para resolvé-las.

Na tabela 4, pode-se avaliar o desempenho da equipe durante a implantagdo e aos anos
que se seguiram.

E evidente que os resultados demonstram um melhoria significativa nos resultados do
equipamento. O que demonstra maior envolvimento dos operadores e técnicos na resolucdo
dos problemas. Entretanto, o0 maior ganho € na satisfacdo dos envolvidos no processo, uma
vez que os mesmos demonstram as melhorias conquistadas e fazem parte da mesma.
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Melhorias Inicio Ano 1 Ano 2
Produtividade Liquida (impressdes/hora) 13.200 16.700 20.200
Ntimero de Avarias/més 21 16 6
Eficiéncia global de produgéo 28 40 58
Desperdicio 8,2% 6,9% 5,2%
Reclamacgdes de clientes/ano 8 5 2
Numero de acidentes 3 4 1
Sugestdoes de melhorias/més 10 16 29
Clima Organizacional 60 72 86

Tabela 4 Resultados com a implantac o da Manutengdo Autonoma
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