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Resumo: O cendrio mundial dos tempos atuais € de reconfiguragdo das forgas produtivas e do
mundo do trabalho, mediadas pelas novas tecnologias de informacdo e comunicacdo, que
redimensionam as chamadas industrias de transformacdo, € em seu universo, a industria de
alimentos. As empresas que pretendem se sobressair diante a este cenario, necessitam ter a
melhoria dos processos como ponto central perante a competitividade empresarial.
Compreendendo a relevancia académica e social desta discussdo, o presente trabalho tem por
objetivo analisar os resultados alcancados por meio da implementagao do pilar de manutengao
auténoma em uma industria de refresco em pé. O artigo em questdo foi desenvolvido com base
em um estudo de caso realizado em uma industria alimenticia que se encontra em processo de
implementa¢do da Manutengao Produtiva Total (TPM) e trabalha especificamente com refresco
em po. A natureza da pesquisa foi qualitativa, tendo por técnica a revisao de literatura do tema.
Ap6s a implantagdo do TPM, a linha com maior produtividade da industria analisada, foi
definida como elemento piloto para o pilar de manuten¢ao auténoma. Com a implantagdo,
foram identificados os principais pontos criticos do processamento da linha, além de ter
fortalecido o engajamento da equipe operacional do 5S e o resgate do zelo pela maquina.
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1. INTRODUCAO

De acordo com o relatorio anual da Associagdo Brasileira das Industrias da Alimentagao
(ABIA) [1], a indtstria de alimentos ¢, atualmente, o maior segmento industrial no pais, onde
encontram-se 38 mil empresas que disponibilizam 1,8 milhdo de empregos formais e diretos,
de modo que 72% de toda a produgdo ¢ destinada para abastecimento do mercado interno
brasileiro representando 10,8% do PIB e no cendrio do comércio exterior representa 17,6% das
exportacdes brasileiras, sendo exportados para 190 paises tornando-o o 2° maior exportador
mundial de alimentos industrializados e o 5° em valor. [1] (p.8-11). Diante desse contexto, em
que a industria de alimentos estd em constante desenvolvimento e na busca, cada vez mais, por



espaco dentro do mercado competitivo, surge a necessidade da busca da melhoria para seus
processos, com ferramentas e metodologias que auxiliem na melhoria dos processos produtivos.
“Para poder competir com os melhores, as empresas sao obrigadas a reduzir custos e aumentar
a eficiéncia dos seus processos, eliminando os desperdicios e as atividades sem valor
acrescentado. Torna-se assim essencial arranjar ideias € metodologias que permitam a reducao
de desperdicios, alavancando os negdcios para o sucesso.” [2] (p. 10).

Para Freire [3], é no cerne dessa busca, que a area de manutengdo vem se transformando
em um pilar estratégico dentro da empresa e suas metodologias e ferramentas sdo cada vez mais
usadas como forma de alavancar seus resultados. Destarte, a manutengdo passou a estar presente
no cotidiano das pessoas sem que elas percebam sua presenca. Por meio das atividades
rotineiras presentes na Revolucdo Industrial ao fim do século XVIII, surge a necessidade de
aumentar a producao de bens de consumo e os primeiros indicios da presenca da manutencao
comec¢am a ser identificados [4].

Segundo Viana [4], foi no século XIX com o surgimento da mecanizagao nas industrias
que comegou a se observar a necessidade de realizar reparos nos equipamentos. Entretanto, a
manutengao ainda era considerada como um custo alto ao processo e sem beneficios, apenas no
decorrer dos anos a manutengdo comegou a ser vista como necessaria ao processo produtivo.
Com a atencdo voltada a manutengdo cada vez mais as industrias buscavam novos
conhecimentos e técnicas de manutencdo. Para Moubray [5], as novas técnicas incluem
ferramentas que servem de auxilio na tomada de decisdo, monitoramentos mais avangados,
projetos focados na confiabilidade dos equipamentos ¢ a grande mudanga no pensamento da
alta geréncia. Assim, a manutenc¢do ndo mais se restringia a corrigir e/ou evitar problemas, mas
para além disto, prevenir problemas e buscar uma melhoria continua.

A busca por esse desempenho fez com que sistemas de gestdo fossem desenvolvidos
principalmente relacionados a manutengao, pois de acordo com Filho [6], adotando critérios de
controle para uma melhor gestao dos ativos de uma empresa, pode-se prevenir possiveis falhas
e necessidades de intervengdes, afim de cada vez mais aumentar a disponibilidade e
confiabilidade de um equipamento.

Para Ribeiro [7], € neste cenario que a chamada Manutengdo Produtiva Total (TPM)
surge, através da oportunidade de aprimorar a manutencdo preventiva, consolidada nos Estados
Unidos na década de 50, entdo empresas japonesas comegaram a praticar o que a principio era
denominado como manuteng¢ao da producao, unindo técnicas de engenharia de confiabilidade,
manuten¢do do sistema de producdo e manutencdo preventiva, dessa forma buscavam melhor
eficacia no relacionamento entre os operadores € as maquinas.

A implementacdo de uma metodologia como a Manutenc¢do Produtiva Total, também
conhecida como TPM veio:

[...] destacar e potenciar trés das maiores for¢as da producdo: a eficiéncia dos processos, o
uso pleno dos equipamentos e os recursos humanos como fator de competividade. Por ser
uma metodologia que apresenta claramente a prevencdo como ideia central, usando o
trabalho em equipa para o conseguir, a sua implementacdo tem baixos custos e um retorno
infinitamente superior, levando a empresa a competir com as melhores do ramo, apresentando
custos competitivos e produtos de altissima qualidade. Assim, o TPM tem ganho adeptos no
mundo empresarial, sendo uma ferramenta cada vez mais utilizada em empresas de topo,
independentemente do seu ramo de atividade. E uma filosofia criada no passado com o
objetivo de valorizar o futuro. [2] (p.10)

Apesar da maioria das empresas ter aplicado o TPM apenas na produgdo, por ser uma
area normalmente complexa em que o desperdicio e a falta de eficiéncia sdao uma realidade, a
tendéncia sera implementar esta metodologia, transversalmente, em toda a organizagdo.



Contudo, cabe salientar que, nem todas as organizagdes aplicam o TPM da mesma maneira,
uma vez que podem existir variagdes na sua definicado, bem como na sua interpretagao. Ja “os
conceitos base sdo muito simples e idénticos. Um dos pontos fortes do TPM ¢ exatamente a
capacidade de se aplicar e moldar a qualquer tipo de industria”. [2] (p.19).

Para o correto funcionamento da metodologia TPM, esta tem de ser apoiada em varios
pilares, transversais a toda a organizagdo. Para um melhor entendimento desta estruturacao,
podemos fazer uma analogia do TPM com uma casa composta por uma base com oito pilares,
como mostra a Figura 1 a seguir:

Figura 1- Como o TPM ¢ sustentado
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Fonte: Cartilha de Exceléncia Operacional (2022).

Na Figura 1, podemos analisar a parte superior (telhado), onde comumente encontramos
asigla “TPM”, neste esquema elaborado pela industria pesquisada, recebeu o nome “exceléncia
de coragdo”. O termo faz referéncia a um programa interno que implementou o modelo
gerencial chamado “Gestdo da Rotina em 4reas da Industria, Centro de Distribuicao (CD) e
Integradora”, que tem por objetivo revitalizar o ambiente de trabalho. Por objetivos
estratégicos, a empresa elencou: 1) Crescer de forma sustentavel; 2) fortalecer a inovagao; 3)
expandir para o mercado externo com lideranca na América do Sul; 4) cultivar nosso jeito de
ser; 5) buscar exceléncia operacional.

Como “base” Ribeiro [7], determina que os cincos sensos do 5S (utilizacdo,
organizacdo, limpeza, normatizacdo e autodisciplina) sdo conceitos comportamentais
intrinsecos para a sustentag¢do de cada pilar pois trabalha diretamente na mudanga de hébitos e
atitudes. Na cartilha podemos observar que adicionada a base temos a gestao das certificagdes
que garantem a conduta da empresa e transparéncia em seus procedimentos, seguido do GRD
(Gerenciamento das rotinas) que norteia as atividades de cada fung¢ao na empresa.

Ainda de acordo com a cartilha entregue aos colaboradores no langamento do TPM, “foi
criada uma Comissao industrial formada por lideres de cada um dos pilares TPM, que
responderdo diretamente a diretoria da 4rea em que a metodologia esta sendo implantada” [7]
(p-11). A indtstria de refresco em p6 analisada, entende que o TPM ird promover melhoria do
desempenho produtivo através da eliminagdo de desperdicios, “nos possibilitando a busca pela
exceléncia em nossos processos, alinhado a Capacitagao e Desenvolvimento das Habilidades
de nossos colaboradores.” [8] (p.7). A respeito dos oito pilares ja destacados anteriormente,



estdo distribuidos em pilares técnicos (relacdo direta com o processo produtivo) e pilares
complementares (apoiam os pilares anteriores). [7] (p.14).

Os Pilares relacionados a busca da maxima eficiéncia do processo produtivo (denominados
nesta obra como “Pilares Técnicos™). Sdo eles: Melhorias Especificas - Incorporacdo de
melhorias especificas e individualizadas nas maquinas e nos processos; Manutengdo
Autonoma - Estruturagcdo para conducdo da manuten¢do voluntiria ou auténoma pelos
operadores; Manutengdo Planejada - Estruturacdo da Fungdo Manutengdo; Melhorias no
Projeto - Estruturagdo para a gestdo do Ciclo de Vida do Equipamento desde o projeto até a
desativagdo; Manutengdo da Qualidade - Abordagem do gerenciamento dos equipamentos
para garantir a qualidade intrinseca do produto e reduzir custos com
retrabalho/reprocessamento. Os demais pilares tém como objetivo apoiar os anteriores a
maximizar a eficiéncia do processo produtivo e dos processos de apoio, em consonancia com
os aspectos de seguranca, satide e meio ambiente (denominados nesta obra como “Pilares
Complementares™). Sdo eles: Educagao e Treinamento - Capacitagao técnica e busca de novas
habilidades dos profissionais da Produg@o e da Manuten¢do; Seguranca e Saude - Abordagem
dos impactos do processo produtivo na seguranca e saude das pessoas, e vice-versa; Meio
Ambiente - Abordagem dos impactos do processo produtivo no meio ambiente da vizinhanga
da planta/fabrica; TPM de apoio - Ataque as perdas em processos ndo produtivos. [7] (p. 14).

O TPM busca a chamada “falha zero” e “quebra zero” das maquinas e equipamentos,
ao lado do “defeito zero” nos produtos e “perda zero” no processo. Este conjunto, representa
um incremento da produtividade e, por consequéncia, uma maior competitividade para a
empresa. Além do mais, demonstra que a medida que falhas e defeitos sdo reduzidos, as taxas
dos equipamentos melhoram. Por consequéncia, o custo do processo e os estoques diminuem,
de modo que a produtividade automaticamente cresce, despontando o TPM enquanto uma
forma de controle eficiente e organizada.

Na Tabela 1 a seguir temos exemplos dos itens de controle do TPM.

Tabela 1 — Tabela de controles

Item de Controle
Qualidade - Q » Reducio do nivel de produtos defetuosos
i ® Reducio do nmimero de reclamactes internas ¢ exter-
(Quality) ug aci

nas
Produrividade — P * Aumento do volume de producio por operadores
Vit ® Aumento da disponbibdade operacional das magu-
pe pe qu

nas
* Reducio de paradas acidentas das magquinas
Custo — C (Cost) » Fconomia de energa
# Reducio do custo de manutencio ao longn do tempo

» Simplificacio do processo (reducio de etapas)
® Reducio do volume estocado
Atendimento — D ® Aumento do cumprnmento do praeo

Moral - M (Motiva- | & Aumento do nimero de SUpEstoes
tion) * Beducio do absenteismo
L] Rudugi::fﬂ[imimt;ﬁ[} dos acidentes de trabalho
# Melhona da qualificacio ¢ empregabilidade
® Melhoma das condigées de trabalho (autoestima e
saude)
Segumm;a, Saiide & .Rudu.gi::f::ﬁmimt;ﬁ:: acsdentes de trabalho ¢ de mm-
Meio Ambiente — pactos ambientns ¢ de gastos com tratamento de re-
SHE (Safery, Heal- jeitos & emerplnens
th and Environ-
ment)

Fonte: Ribeiro [7].



Através destes indicadores de controle sdo realizados acompanhamentos aos processos,
na busca continua pela melhoria, além de serem definidos os meios de condugao das agdes da
industria, podendo serem tteis tanto para acompanhar a rotina didria da empresa, quanto para
a melhor visualizagdo dos desafios da manutencao. Segundo Teles [9], o fato da operagao esta
diariamente conduzindo as maquinas, os tornam sensiveis para detectar problemas ainda na fase
inicial, o que pode vim a prevenir danos maiores ao equipamento, dessa forma o pilar de
manuten¢do autonoma capacita e da autonomia para que seja solucionado pequenos problemas
e as demais falhas tera autonomia para colocar no planejamento da equipe de manutengao.

Com isso, a conquista da operacdo se da pela percep¢ao da melhoria da sua rotina e do
crescimento profissional ensinando-os uma nova maneira de pensar e trabalhar e no caso dos
mecanicos deixam de atender somente demandas urgentes (apagadores de incéndio) e passam
a ser mais praticantes da engenharia da manuten¢do. De modo que as atividades que cada um
passara a realizar sera redistribuida conforme a Tabela 2:

Tabela 2 — Atividade das areas de manutengdo e produgdo com a Manutengao Auténoma

Atividades da Manutengio
Operar  corretamente o equipamento, | Verificar periodicamente o equipamento.
criando sistemas de prevenciio de erros.
Fazer regulagens corretas no equipamento | Realizar testes e ensaios periodicos, verificando
para prevenir defeitos. tendéncias de desgastes.
Realizar atividades de limpeza, lubrificagio, | Realizar servigos corretivos e preventivos.
| aperto de porcas ¢ parafusos.
Verificar sintomas de falhas logo no inicio | Pesquisar e desenvolver novas tecnologias de
e acionar equipe de Manutengdo o mais | manutengio.
ripido possivel.
Manter o registro de intervencdes feitas no | Preparar manuais  de  procedimentos  de
equipamento para alimentar a Manutencio | manutengio.
com informagdes buscando  atividades

preventivas.

Fazer inspecio didria (utilizando listas de | Implementar um sistema informatizado para

verificagio e os cinco sentidos). manter os registros de manutencio, datas de
intervencoces ¢ 0s resultados.

Fazer inspecoes periodicas. Desenvolver e usar técnicas de andlise de falhas

¢ implementar medidas para  prevenir a
recorréncias de falhas graves
Realizar pequenos reparos apos serem | Apoiar a equipe de Engenharia no projeto ¢ no

treinados para tal desenvolvimento de equipamentos.

Relatar 2 Manutengio, imediaamente e | Controlar sobressalentes, dispositivos,

com precisio, as falhas ¢ problemas | ferramentas e dados técnicos.

ocorridos.

Realizar auditorias periodicamente. Desenvolver habilidades de inspegio ¢ ajudar
operadores a  preparar  procedimentos  de
inspecio.

Treinar operadores em técnicas de lubrificacio,
padronizar tipos de lubrificantes ¢ ajudar
operadores a  elaborar procedimentos  para
lubrificacio autonoma.

Amar rapidamente para climinar dererioracio,
“defeitos invisiveis” e deficiéncia nas condigoes
bisicas do equipamento.

Apoiar  tecnicamente  os  operadores  nas
atividades de melhoria (eliminagio das fontes
de sujeira ¢ locais de dificil acesso para hmpar,
inspecionar ¢ lubrnificar).

Organizar auvidades de rotinas junto com os
operadores (reunides, solicitagdes ¢ priorizagio
de servigos, erc.).

Fonte: Ribeiro [7].

Como o processo trata-se de mudangas comportamentais € que exige tempo para
amadurecimento, treinamentos e engajamento de toda a equipe, Ribeiro [9] propde 7 passos
para implementagdo da manutengdo auténoma, sao eles: 1) Limpeza Inicial; 2) Combate as
fontes de sujeira e contaminagdo e locais de dificil acesso; Padrdes de limpeza, inspegdo e
lubrificagdo; 4) Inspecao Geral; 5) Inspe¢do autonoma; 6) Sistematizacdo da manutencao
autonoma; 7) Consolida¢do da manutencdo autdnoma. Ao apresentar todas as etapas Ribeiro
[7] sugere implementar o pilar de Manutencdo Autbnoma em apenas um equipamento



especifico e posteriormente replicar para os demais, a escolha deve seguir alguns critérios,
como: Equipamento gargalo', que se repete na industria, que possua perdas significativas,
oportunidade de melhorias, operacdo com bom espirito de equipe, evolugdo alta no 5S.

2 MATERIAIS E METODOS

O presente trabalho, foi desenvolvido com base em um estudo de caso realizado na
fabrica da companhia que trabalha, especificamente, com refresco em p6. Tivemos acesso ao
material construido e utilizado para a semana de implantagdo do TPM na fabrica,
disponibilizados, em parte, pelo Setor de Produtividade e na outra parte, pelo Setor de
Processos. Atualmente, a fabrica possui 6 equipamentos em operagdo, sao estes Os
equipamentos: A, B, C, D1, D2 e D3, onde A, B e C sdo maquinas distintas entre si, enquanto
as maquinas D1, D2 e D3 s3o do mesmo modelo e operacionalizagdo. Considerando os
impactos na capacidade produtiva da planta da industria, inicialmente, analisou-se a capacidade
de cada maquina, afim de identificar qual destas era a responsavel pelo maior volume de
producdo didrio e desta forma, atendendo ao principio de gargalo (equipamento mais
sobrecarregado da producdo).

A fabrica iniciou, em setembro de 2022, o processo de implementagdo do TPM, com
duragdo de 7 dias dedicados ao treinamento do supervisor escolhido como lider do pilar e 1 dia
para o treinamento dos colaboradores. Nesta pesquisa, elencamos como objetivo geral: Analisar
a implementac¢do do pilar de manuten¢do autdbnoma nesta fabrica. Como objetivos especificos,
pontuamos: analisar o processo de treinamento da equipe para a implementacdo do pilar de
manuten¢do auténoma; perceber os aspectos positivos e/ou negativos da implementagdo do
pilar de manutengdo autébnoma na fabrica; e avaliar a importancia da implementag¢ao do pilar
de manutengao autonoma.

A natureza da pesquisa foi quanti-qualitativa. A versdo quantitativa, tornou possivel
mensurar e quantificar os resultados obtidos. A versdo qualitativa nos possibilitou obter junto
aos materiais analisados, o fragmento da realidade que nao pode ser quantificado, ou seja, nos
aproximou do universo das condi¢des de trabalho no chido da fabrica, o envolvimento dos
colaboradores em um objetivo comum, dos significados, valores e atitudes intrinsecos a
metodologia TPM, o que corresponde ao espago mais profundo do objeto estudado ndo podendo
ser reduzido a sistematizacao de variaveis.

Foi realizada pesquisa bibliografica nas obras de: ABIA (2023) sobre a industria de
alimentos; Mira (2014) e Teles (2016) sobre gestao autonoma; Freire (2012); Viana (2002) e
Ribeiro (2016) sobre manutencdo autonoma e TPM.

3 RESULTADOS

As maquinas D1, D2 e D3, embora se enquadrem no critério (maquinas iguais) para a
escolha, quando somado o volume de todas, alcanca apenas 24% do volume total produzido no
dia. Tal valor € consideravelmente inferior ao volume que o equipamento C alcanga sozinho,
de 39% do volume total produzido. Com isso, percebeu-se o equipamento C como o mais
sobrecarregado entre os demais, tendo ainda uma grande participagao no volume total. Dito de

! Um gargalo de producdo é o recurso, maquina, equipamento ou centro de trabalho mais sobrecarregado de uma
industria ou responsavel pela etapa mais lenta no processo produtivo. Com isso, a producao da industria € limitada
a capacidade ou velocidade do gargalo. Disponivel em: https://www.nomus.com.br/blog-industrial/gargalo-de
producao/#:~:text=Um%20gargalo%20de%20produ%C3%A7%C3%A30%20%C3%A9,capacidade%200u%20v
elocidade%20do%20gargalo. Acesso em 8 mai. 2023


https://www.nomus.com.br/blog-industrial/gargalo-de%20producao/#:~:text=Um%20gargalo%20de%20produ%C3%A7%C3%A3o%20%C3%A9,capacidade%20ou%20velocidade%20do%20gargalo
https://www.nomus.com.br/blog-industrial/gargalo-de%20producao/#:~:text=Um%20gargalo%20de%20produ%C3%A7%C3%A3o%20%C3%A9,capacidade%20ou%20velocidade%20do%20gargalo
https://www.nomus.com.br/blog-industrial/gargalo-de%20producao/#:~:text=Um%20gargalo%20de%20produ%C3%A7%C3%A3o%20%C3%A9,capacidade%20ou%20velocidade%20do%20gargalo

outra maneira: caso esse equipamento ocorra de falhar, o impacto no atendimento a producao ¢
bastante significativo. Diante da constata¢dao, definiu-se tal elemento piloto para o pilar de
manuten¢do autonoma. Para além disso, cabe destacar que, outros fatores também fomentaram
a escolha, foram eles: equipe de operacao esta mais evoluida no 5S (quando comparada a outras
linhas) e este equipamento ¢ o Unico acompanhado pelos indicadores de gerenciamento de
rotinas.

Na Tabela 3, podemos observar a quantidade em kg produzidos por dia em cada maquina
e a porcentagem que ela representa do total produzido:

Tabela 3 — Capacidade das maquinas

Equipamento |Vazdo por dia (kg) REprESEMatW_IdEdE
do total produzido (%)
Equipamento A 25.200 18%
Equipamento B 27.090 19%
Equipamento C 54,338 39%
Equipamento D1 11.025 8%
Equipamento D2 11.025 8%
Equipamento D3 11.025 8%

Fonte: Elaborado pelo lider do pilar de manutencdo autdnoma (2022).

Atualmente a linha € responsavel pela fabricagao de 7 produtos distintos (os produtos
que possuem mais venda da companhia) e ¢ composta por 25 integrantes: 1 coordenador, 3
supervisores de producdo, 3 operadores III, 6 operadores II, 3 operadores I, 3 auxiliares Il e 6
auxiliares I. Toda a equipe ja era treinada e praticavam a metodologia do 5S, desse modo, com
a base pronta para receber o pilar, todos os critérios foram atendidos na escolha do equipamento.

Para a escolha do lider do pilar, o setor de processos definiu que deveria ser um
supervisor de producdo, tendo em vista que, o profissional ¢ o responséavel direto pela gestdo
da equipe operacional do equipamento. Na fabrica analisada, dentre os 3 supervisores atuantes,
a coordenagdo industrial optou por definir como lider, aquele com maior desenvoltura no
manejo da maquina piloto. Na semana seguinte, o lider deu inicio ao treinamento ofertado, onde
foram aprofundados os conhecimentos sobre os pilares do TPM, e com dedicagdo exclusiva
durante uma semana. Durante o treinamento, foi construida uma agenda direcionada a rotina do
supervisor, de modo a conciliar suas demandas antes existentes e agora, com as demandas do
pilar também.

Importante destacar outro resultado positivo construido na semana de treinamento, que
foi a realizacdo da constru¢do do mapeamento de pontos criticos, inerente ao processo do
equipamento piloto, tendo como pontos centrais: o controle de temperatura e umidade,
sobrepeso e reprocesso. O fato de todos os pilares estarem participando na semana de imersao
do lider, ainda contribuiu expressivamente na constru¢ao desse conjunto de agdes.

O material gerado estd servindo como referencial, despontando as principais
dificuldades e necessidades mais urgentes no equipamento piloto. No que tange as dificuldades,
por a fabrica trabalhar com produtos altamente hidrofilico® - o produto tem bastante afinidade

2 Sdo produtos repelentes a liquidos e secre¢des, servindo como uma barreira de protegdo em procedimentos de
rotina, pequenas cirurgias ou na esterilizagdo de materiais. Produtos elaborados com material hidrofobico nao sio
impermeaveis, porém a capacidade de repeléncia ¢ suficiente e essencial para impedir a transferéncia de liquidos



com agua que pode ter sua qualidade diretamente afetada quando exposto a umidades acima de
93% - o primeiro ponto critico analisado foi o controle de temperatura e umidade. Para melhor
compreensdo desta questdo, foi construido o fluxo abaixo, exposto na Figura 2, com as
informagdes técnicas melhor detalhadas.

Figura 2 — Ponto critico de controle de temperatura e umidade.
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Fonte: Elaborado pelo lider do pilar de manutencdo auténoma (2022).

Conforme foi analisado na escolha do equipamento, observa-se na Figura 2, que o
mesmo tem capacidade de produzir 54.338kg de produto acabado por dia, cabendo ainda
destacar que, cada unidade desse produto contém apenas 25g, podendo resultar em uma
capacidade diaria de fabricacdo que chegue até 2.173.520 unidades. Em ocasides que o
sobrepeso venha a ocorrer, o impacto gerado em cada unidade sera de grande escala. Destarte,
observemos a Figura 3 que apresenta as principais razoes para que exista controle de sobrepeso.

Figura 3 — Analise do ponto critico de sobrepeso

o Custo do produto
o Alteragao sensorial
e CRITICIDADE .
o Geragao de reprocesso

o Geragdo de retrabalho

Fonte: Elaborado pelo lider do pilar de manutengao auténoma (2022).

Por fim, temos o reprocesso. Esta terminologia constitui-se por todos os produtos “nao
conformes” que apresentaram falhas no processo de fabricagdo. Esse material ¢ separado em
lugar especifico para que possa ser “retrabalhado”, necessitando ser reprocessado em todas as
fases da fabricacdo. O retrabalho aumenta os custos, o desperdicio e atrapalha na

aos produtos, pacientes e profissionais da area da satude. Disponivel em: https://polarfix.com.br/oquesaomateriais/.
Acesso em 8 mai. 2023. [10]



disponibilidade da maquina. Pensando nessa situagao-problema, a Figura 4 elenca 8 tipos de
problemas acompanhado de suas causas que geram reprocesso.

Figura 4 — Analise de ponto critico reprocesso.

Oscilagdo na dosagem
30 de

C ¢do de nas do silo
Variagdo no Vacuo
Variagdo no Ar comprido
h na i do
Variagio de temperatura na mordaca
Ajuste de posicionamento da mordaga
Embalagens fora da especificagdo
Desgaste do Feedroll

e AcUmulo de sujidade nos rolos e nas cintas
. fora de o do agicar
e Gramatura de embalagem fora padrao minimo

= Sistema fora de sincronismo
» Desgaste das engrenagens
« Partida de maquina

= Passe de fotocélula fora da especificagdo
(1153 = Emendas de bobina
= Parametrizaggo do rolo do picote

Desgaste do Feedroll
Espago do saché reduzido para envase do pé
= Falha na troca de bobina

06  Quebrade Laminado

Displays colados
Formando em "L"
Displays empenados

07  Falha na armacéo de displays

Variagdo de gramatura
Variagdo do passo fotocélula
Delaminago da embalagem
Variagdo no COF

08  Qualidade no laminado

Fonte: Elaborado pelo lider do pilar de manutengdo auténoma (2022).

O treinamento ocorreu em um auditéorio em um dia que o equipamento piloto se
encontrava parado, uma vez que se deve mostrar a importancia do projeto para toda a equipe e
permitir a participagdo de todos, como sugere Ribeiro [9]. O treinamento seguiu a seguinte
cronologia: 1) foi reforcado os conceitos de 5S afim de fortalecer a base do TPM; 2) explicado
o conceito ¢ o foco da manutengdo autdbnoma; 3) esclarecimentos sobre os 3 tesouros da
manutengao autdonoma (Reunides, Gestao a vista e Licdo Ponto a Ponto) e treinados em Ligao
Ponto a Ponto (LPP’s) (parte teérica e pratica); 4) Explicacdo detalhada sobre a etapa 1 —
limpeza inicial; 5) Explicagdo dos tipos de anomalia.

Na analise do material, pode-se notar o cuidado e compromisso com o conhecimento
comprovado e embasado, visto que, o encadeamento e seguimento das discussdes e explanagdes
foram referenciados nos mais diversos estudos sobre o tema, ofertando assim, um treinamento
qualificado e ético para com toda a equipe de produgao.

Também foi realizado o dia da limpeza inicial, onde houve bastante engajamento no
primeiro contato da equipe operacional com a ferramenta treinada, como Ribeiro [7] sugere
como caminho para se alcangar uma equipe envolvida e compromissada em fazer o projeto ser
bem sucedido.

A primeira etapa da manutencdo auténoma (limpeza inicial), tem como objetivo
reestabelecer as condi¢des basicas do equipamento, esse processo se da através da identificacao
de anomalias para isso os operadores utilizam o processo de etiquetagem, ou seja, ao identificar
um problema o mesmo deve realizar o preenchimento de uma etiqueta (formulério) que irar
servir como identificagcdo da anomalia encontrada, classificando-as em duas cores, azul ou
vermelho, onde azul ¢ uma anomalia que o préprio operador possui capacidade para resolver



ou vermelha para problemas que somente a equipe de manutencdo pode solucionar, como
exemplo tempos a seguir na Figura 5 onde Ribeiro [7] mostra uma sugestdo de modelo de
etiquetas para ter como exemplo das informagdes importantes que nelas devem contes.

Figura 5 — Modelo de etiquetas de anomalias
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Fonte: Ribeiro [7].

Para o fluxo de etiquetagem a empresa optou pela utilizagdo de formularios eletronicos
para preenchimento e geragdo de etiquetas, o Controle de Etiquetas adotado pela industria teve
que passar por adaptacdes daquelas referenciadas por Ribeiro [7]. Deste modo, nao se faz
fixagdo de etiquetas no local da anomalia identificada e também elas ndo ficam expostas quando
resolvidas, o que nos mostra um aspecto negativo, uma vez que o fluxo da etiqueta precisa ser
adaptado e contraria a seguinte recomendag¢ao do autor:

O sistema de etiquetagem tem se mostrado mais eficiente que um sistema de controle por
computador ou listagem de problemas no que se refere a inquietacdo de todas as pessoas que
circulam pelo ambiente. Logo, ndo se deve eliminar este sistema em fung¢do de se acreditar que
um sistema computadorizado seja mais eficaz. (RIBEIRO, [7] p. 27).

4 CONCLUSAO

Apos a realizacdo deste estudo de caso, podemos concluir que se inserida no contexto
correto € com a preparacao correta, a Manutengao Autonoma tende a ser muito benéfica para a
empresa, ¢ para os departamentos de manutengdo e produgdo. Os resultados refletem as
melhorias implementadas e como o trabalho de boa qualidade, juntamente com o
comprometimento dos colaboradores possa ser continuado.

Como aspecto positivo da implementacao do pilar de manutengdo autdbnoma na industria
analisada, podemos citar a constru¢do do mapeamento de pontos criticos, que se mostrou um
dos passos implementados com mais resultados significativos na rotina de trabalho. Através do



mapeamento, a equipe conseguiu melhor visualizar a estruturagdo das agdes e dos problemas
que iam demandando resolugdes imediatas.

No processo de treinamento da equipe, sobressai o intenso treinamento do supervisor
escolhido para ser o lider do pilar. A duragdo de 7 dias, com o trabalhador “afastado” de suas
obrigagoes didrias e com o seu tempo dedicado aos estudos, revisdo da rotina, construgao do
mapa de pontos criticos e exercicios em grupo de acordo com as atividades de cada pilar. Essa
capacitagdo qualificada para o responsavel pela gestdo da equipe operacional, € primordial para
o trabalhador ganhe certo dominio inicial e se veja pronto para esclarecer duvidas e dificuldades
dos seus liderados.

Como aspecto negativo, pode-se concluir que, a substitui¢ao das etiquetas impressas por
formularios eletronicos ndo permite a fixag¢do da etiqueta aberta no local da anomalia e também
nao ficam expostas quando resolvidas, uma vez que a falta dessa gestdo a vista ndo gera a
mesma inquietagdo em resolver anomalias, inibe também a motivacdo da equipe em manter a
motivacdo constante por ndo conseguirem visualizar as necessidades levantadas serem
solucionadas.

A relevancia em ambito académico e social deste trabalho, esta em salientar a
importancia da implementa¢do do pilar manuten¢do auténoma devido aos beneficios que
podem ser proporcionados tanto ao processo da empresa quanto para o desenvolvimento de
seus operadores. Bem como, em reforcar um dos passos da metodologia TPM, do controle
continuo de todas as atividades, a medida que os esfor¢os empreendidos contribuem na analise
constante do processo.

Para pesquisas futuras sobre essa tematica, seria interessante que se levasse em conta os
aspectos ligados ao resultado no processo como indicadores de eficiéncia global, que no caso
da pesquisa ainda ndo se existe tempo habil para coleta de dados.
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