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RESUMO

Atualmente as empresas procuram eliminar perdas em seus processos produtivos,
portanto este trabalho apresenta um estudo sobre a identificacdo de perdas geradas por
paradas operacionais devido a falhas e quebras de maquinas. A implantagdo da
manutencdo produtiva total foi uma maneira encontrada para a redu¢do e melhora na
utilizacdo das maquinas em uma empresa de corte ¢ dobra de agos situada na cidade de
Maringd — PR. Este trabalho apresenta a evolucdo da utilizagdo das maquinas e a
redugdo das manutencdes corretivas através de graficos

Palavras-chaves: Manuten¢do produtiva total, paradas operacionais, produtividade.
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1 INTRODUCAO

Atualmente, a preocupagdo pela qualidade e a produtividade tem sido responsavel pela
busca de novas ferramentas para a melhoria dos setores industriais. Portanto, a
preocupacao pelo melhor aproveitamento do tempo tem sido foco principal para manter

a produtividade e manter no mercado competitivo.

Conforme Barnes (1977), o estudo de tempos ¢ uma andlise sistematica dos sistemas de
trabalho com o objetivo: de desenvolver o sistema e o melhor método com menor custo,
de determinar o tempo gasto por uma pessoa qualificada e treinada para realizar uma

tarefa num ritmo normal e orientar o treinamento do colaborador no melhor método.

Portanto, com a determinagdo do tempo gasto das maquinas para produzir o produto
acabado, podemos concluir varios motivos que podem prejudicar a producao. Entre elas,
podem ser as paradas operacionais devido as falhas e problemas técnicos, com isso a
manuten¢do se torna uma ferramenta estratégica nas industrias para que a producao
atinja 0 maximo de tempo produtivo, tornando minimo o tempo perdido por problemas

e falhas nos equipamentos.

A Manutencao Total Produtiva (MTP) vem atender as industrias com recursos, métodos
e dispositivos, que propiciem a boa pratica da manutencdo, com enfoque na elevagdo

dos lucros.

Este trabalho serd o estudo da implantacdo do MTP em uma empresa do ramo de corte e

dobra de ago para construgdo civil.

1.1 Justificativa

O ramo da construgdo civil vem evoluindo e se tornando alvo de investidores que
encontram novas maneiras de acelerar ¢ melhorar os servigos em uma obra. Com o
grande niimero de obras e a escassez de mao de obra qualificada surgiu o servico de

corte ¢ dobra de acgo.



O servigo de corte e dobra ¢ um ramo da constru¢do civil em crescimento em todo o
Brasil, que visa a redu¢@o do desperdicio do ago nas obras e a economia de tempo e mao
de obra. No corte e dobra ¢ eliminada a preparagdo manual das armacdes nos canteiros
de obras, permitindo o ganho de tempo e a reducdo de perdas e custos atendendo de

forma personalizada através dos projetos estruturais.

Com o crescimento do numero de obras e a preocupagdo em reduzir o tempo € o custo
de uma construgdo, proporcionalmente gera o aumento de procura do servigo de corte e

dobra de agos devido a suas vantagens.

Atualmente, com a grande demanda do corte e dobra de aco, as empresas especializadas
tém a preocupacao em atender no prazo e com qualidade os pedidos de seus clientes.
Com o grande ntiimero de pedidos e por se tratar de um produto de alta resisténcia e
dureza, as maquinas de corte e dobra estdo sujeitos a grandes esfor¢os, causando
desgastes devido a producdo diaria. Portanto, o objetivo da manuten¢do produtiva total
¢ manter estas maquinas em condigdes ideais de producdo sem que haja paradas

operacionais devido a graves problemas técnicos.

A manutengdo produtiva total reduz as alteracdes e paradas de uma produgdo, fazendo
com que o desperdicio de matéria prima e a producdo de materiais de ma qualidade
sejam reduzidos consequentemente. Com isso ¢ a grande responsavel pela redugao de

gastos e reducdo de perdas de produtos acabados.

Conforme Slack (1997), a produgdo se preocupa em cuidar das instalacdes para que
tenha: a confiabilidade aumentada, uma maior qualidade, custos de operagdes mais

baixos, o tempo de vida mais longo e um valor final mais alto.

1.2 Definicio e delimitacido do problema

Um problema que as industrias tém enfrentado ¢ a diminui¢do de produtividade devido
a parada operacionais e isso gera a perda da qualidade do produto e a entrega fora do

prazo.



Portanto, o setor produtivo esta cada vez mais exigindo o maximo de aproveitamento do
tempo para que se mantenha no mercado com um produto de qualidade e uma produgado
com baixo custo. Pois quando ha perda da produtividade devida uma falha e quebra de
maquina, isso gera gastos e prejuizos que atinge o produto final, podendo perder

destaque no mercado competitivo.

Para que o produto ndo perca qualidade e tenha o preco elevado, é preciso evitar gastos
com falhas nas maquinas e equipamentos. Tendo entdo um controle sobre as maquinas,
nao deixando que pegas e equipamentos sejam trocadas apenas quando quebrar

totalmente.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem como objetivo realizar um estudo do aumento da utilizagdo das
maquinas com a implantacdo da manutengao produtiva total em uma empresa de corte e

dobra de ago.

1.3.2 Objetivos especificos

Os objetivos especificos deste trabalho estao relacionados a seguir:
e Realizar estudos sobre os tipos de manutengdes;
e Elaborar uma planilha para verificar o tempo de produgdo de uma empresa de
corte e dobra;
e Verificar a parada operacional devido quebras e falhas nas maquinas e
equipamentos;
e Implantar a manuten¢ao produtiva total nas maquinas de corte e dobra, e avaliar

a utilizagdo das maquinas apds a implantacdo da manutencao produtiva total.



2 REVISAO DE LITERATURA

Um dos principais motivos do ndo aproveitamento do tempo dos setores industriais € o
surgimento de problemas nos equipamentos. Isso gera as paradas operacionais que

compromete a produtividade devido o tempo perdido para as manutengoes.

As atividades de manutengdo eram consideradas desnecessarias por varias pessoas em
diferentes empresas. Atualmente este pensamento mudou e hoje ¢ vista como uma
funcao estratégia. Com o crescimento continuo das organizagdes, a manutencao torna-se

ferramenta em busca de qualidade dos produtos.

As organizagdes estdo se tornando cada vez mais automatizadas e o volume de
produgdo e as exigéncias por maior qualidade se tornam cada vez mais relevantes. Por

1ss0, até¢ uma pequena parada da produgdo pode causar grandes danos e prejuizos.

Conforme Xenos (2004): "a manuten¢do ¢ indispensavel a producdo e pode ser

considerada como a base de toda atividade industrial".

Segundo Slack (1997): "a manutengdo ¢ uma parte importante da maioria das atividades
de producido, especialmente aquelas cujas instalagdes fisicas tém papel fundamental na

produgdo de seus bens e servigos".

2.1 Conceito de Manutenc¢ao

Xenos (2004) comenta que a manutencdo ¢ definida como uma combinagdo de agdes
técnicas e administrativas destinadas a manter ou recolocar um item em estado no qual
possa desempenhar uma fun¢ao requerida. Ou seja, manter um item ¢ fazer de tudo para
que uma maquina continue a desempenhar as fungdes para as quais foi projetada de

forma eficiente.

A manutengdo serve para evitar a degradagcdo natural das maquinas e equipamentos
durante o uso constante. Evitando a degradacgdo, evita desde o surgimento de aparéncias

externas ruins das maquinas e instalagdes até as paradas da producgao, de fabricagdo de



produtos de ma qualidade e também a poluicdo ambiental. Com isso, € evitada a baixa

qualidade e produtividade, ndo colocando em risco a sobrevivéncia da empresa.

Segundo Xenos (2004), a manutencao dos equipamentos inclui atividades relacionadas
com o tratamento de falhas que inicia com detecgao e o reparo, com a investigacdo das
causas fundamentais e termina com o estabelecimento de contramedidas para sua
reincidéncia. Portanto, as atividades de manutengdo servem para retornar o equipamento
nas condi¢des iniciais e também para desenvolver modifica¢des das condig¢des originais
dos equipamentos através da introducdo de melhorias para evitar as ocorréncia ou

reincidéncia de falhas e aumentar a produtividade.

Para conceituar manutencao, Slack (1997) diz: "a manutencdo ¢ o termo usado para
abordar a forma pela qual as organizagdes tentam evitar as falhas ao cuidar de suas

instalacdes fisicas".

Com isso, manter as instalacdes ¢ vistas como parte fundamental para que uma

organiza¢do mantenha sua producao e qualidade do produto.

2.2 Beneficios da Manutencao

Os cuidados com as instalagdes geram varios beneficios para uma organizagdo. E Slack

(1997) comenta como beneficios os seguintes itens:

e Seguranca melhorada: uma instalagdo bem mantida tem menor probabilidade de
apresentar risco para a equipe;

e (onfiabilidade aumentada: reduz o tempo perdido com consertos, menos
interrupcoes das atividades normais de producao e menos variagdes no produto;

e (Qualidade maior: reduz a probabilidade de desempenho abaixo do padrao;

e Custo de operacdo mais baixo;

e Tempo de vida mais longo: reduz o desgaste e a deterioragcdo dos equipamentos;
E o valor final mais alto: instalagdes bem mantidas geram maiores procuras no

mercado.



2.3 Tipos de Manutenc¢ao

A manutencdo aumenta a vida util dos equipamentos, seja reparando as falhas ou
evitando. Conforme Kardec (1999), “a maneira pela qual ¢ feita a intervencdo nos

equipamentos, sistemas ou instalacdes caracteriza os varios tipos de manutengdo”.

A variagao dos tipos de manutengdo se deve aos acontecimentos que ocorrem durante a
produgdo, gerando intervengdes. Quando ha intervengdes deve se definir qual tipo de

manuten¢do € mais conveniente conforme a necessidade do processo.

A manutencao, por Xenos (2004) e Slack (1997) ¢ classificada de forma suficiente ente
todas as tarefas que compdem as atividades técnicas de manutencdo. As atividades de
manuten¢do consistem em uma combinagdo de trés abordagens que sdo: manutencao

corretiva, preventiva e preditiva.

2.3.1 Manutencao Corretiva

Xenos (2004) classifica como uma manutencdo feita sempre depois que a falha
aconteceu, ou seja, maquinas e equipamentos operam até que quebrem. O trabalho de
manutenc¢ado ¢ realizado ap6s a falha ter ocorrido e em termos de custos, a manutencao

corretiva ¢ vista como mais barata do que prevenir as falhas nos equipamentos.

Conforme Takahashi (2002), “manutencao corretiva refere-se a adogao de medidas para

a ampliacdo da vida til das maquinas e reducao dos custos e tempo de reparo”.

Conforme Xenos (2004), para optar pela manutengdo corretiva deve ser considerado

alguns fatores como:

“Existem agdes preventivas que podem ser tomadas para evitar a
ocorréncia da falha do equipamento? Estas agdes sado tecnicamente
viaveis e econdmicas? Se ndo houver agdes preventivas viaveis e
econdmicas, a manutengado corretiva poder ser um meétodo de
manutengéo adequado”.

"Em muitos casos, como nao se pode prever o0 momento de
ocorréncias das falhas, existe a possibilidade de haver interrupgoes
da produgcao de forma inesperada. Se esta interrupgcdo for



excessivamente longa, podera haver prejuizos significativos para a
empresa".

"Mesmo optando pela manutencéo corretiva para algumas partes
menos criticas do equipamento, é preciso ter o0s recursos
necessarios - pegas de reposicdo, mao-de-obra e ferramental - para
agir rapidamente, visando a redugéo de possiveis impactos da falha
de produgdo. Ha casos em que é vantajoso ter componentes
montados em estoque para substituicao rapida na area. O reparo do
componente danificado podera ser feito posteriormente pela oficina
central ou por uma empresa terceirizada".

O autor ressalta que mesmo a manutengdo corretiva sendo escolhida como mais
vantajosa, nao se pode conformar com a ocorréncia da falha como um evento ja
esperado e natural. E com isso, deve-se esforgar para identificar precisamente as causas

fundamentais das falhas e bloqueé-las.

E no ponto de vista de Kardec (1999), a manutengdo corretiva ¢ a atuagdo para a
corre¢ao de falha ou desempenho menor do que esperado e classifica em duas classes:

manutengado corretiva nao planejada e manutengao corretiva planejada.

e Manutencdo corretiva nao planejada ¢ considerada por Kardec (1999) como:
corre¢do de falha de maneira aleatoria, onde a caracteristica ¢ a falta de tempo
para realizar o preparo do servico e o alto custo, onde a quebra inesperada
acarreta perdas na qualidade do produto e perdas na producao.

e Manutencao corretiva planejada ¢ citada por Kardec (1999) como "a corre¢do do
desempenho menor do que o esperado ou da falha, por decisao gerencial, isto &,
pela atuacdo em func¢do de acompanhamento preditivo ou pela decisdo de operar

até a quebra".

2.3.2 Manutenciao Preventiva

Segundo Slack (1997), "a manutengcdo preventiva visa eliminar ou reduzir as
probabilidades de falhas por manutencdo (limpeza, lubrificagdo, substituicdo e
verificagdo) das instalagdes em intervalos pré-planejados." E Xenos (2004) diz: "a
manutengdo preventiva, feita periodicamente, deve ser a atividade principal de

manuten¢do de qualquer empresa. E o coracdo das atividades de manutengao".



Conforme Xenos (2004), a manutencao preventiva ¢ mais cara, pois as pecas tém que
ser trocadas e os componentes tém que ser reforgados antes de atingirem seus limites de
vida. Mas, em compensa¢do a frequéncia da ocorréncia das falhas diminui, a
disponibilidade dos equipamentos aumenta e também ocorre a diminui¢do das

interrupcdes inesperadas da produgao.

Portando, se considerarmos o custo total, a manuten¢do preventiva acaba sendo mais
vantajosa do que a corretiva, devido de ter o dominio e o controle das paradas dos
equipamentos, ao invés de ficar disponiveis as paradas inesperadas por falhas nos

equipamentos.

Para Kardec (1999), a manutengao preventiva € vista como um ato realizado de forma a
reduzir ou evitar a falha ou queda de desempenho, obedecendo a um plano previamente

elaborado, baseando em intervalos definidos de tempo.

Na manutengao preventiva, o controle de troca de pecas ¢ um problema que atinge todas
as organizacdes. Uma meta da preventiva € a reducao do estoque de pecas, onde ¢ feita
um estudo identificando a peridiocidade de troca de cada peca. E conforme Kardec

(1999), a defini¢ao de periodicidade ¢ baseada através da vida util da peca.

O autor afirma que a aplicagdo de métodos preventivos acarreta em uma produgao

segura e constante, gerando as seguintes vantagens:

e Diminui¢do de estoques de pecas de reposi¢ao;
e Maior vida util de maquinas e equipamentos;
e Diminuicao da manutencao corretiva;

e E aumento da produtividade

E também que devem ser considerados os seguintes fatores para adotar uma rotina de
manuten¢do preventiva.(Kardec,1999):

e Riscos ao meio ambiente;

¢ Quando ndo hé a possibilidade de manutencao preditiva;

e Sistemas complexos e de operagdo continua e;



e Por oportunidade em equipamentos criticos de dificil liberagdo operacional;

Antes de implantar uma rotina de manutencdo preventiva, os fatores devem ser

considerados para que um sistema produtivo tenha um bom entrosamento.

Portanto, prevenir ¢ executar agdes com antecedéncia € na manutengdo preventiva para
que isso ocorra, ¢ exigido um calendério de agdes elaborado a partir de dados técnicos
sobre a durabilidade dos equipamentos e pecas e revisdes periddicas de equipamentos
recomendado pelo fabricante. Entdo, a partir disso é possivel prevenir inumeros falhas,
gerando maior utilizacdo das maquinas e melhorando o processo produtivo. (Kardec

1999).

2.3.3 A manutencio corretiva X manutenc¢io preventiva

A diferenca entre a manuten¢do preventiva e manutengdo corretiva estd ligada
diretamente aos custos gerado pelas mesmas, as duas devem ser utilizadas de forma que
haja uma estabilidade entre o nivel de manutencdo preventiva e os custos de paradas da
producao.

Slack (1997), diz que:

“A maioria da produgdo planeja sua manutencdo incluindo certo
nivel de manutencdo preventiva regular, o que resulta em uma
probabilidade razoavelmente baixa, mas finita, de falhar.
Normalmente, quanto mais frequentes os episédios de manutencao
preventiva, menor € a probabilidade de ocorrer falhas. O equilibrio
entre manutengao preventiva e manutengao corretiva € estabelecido
para minimizar o custo total de paradas. Manutencao preventiva
pouco frequente custara pouco para realizar, mas resultara em uma
alta probabilidade de manutengdo corretiva. Inversamente
manutengdo preventiva muito frequente sera dispendiosa de
realizar, mas reduzira o custo de ter que providenciar manutengao
corretiva”.

2.3.4 Manutencao Preditiva

Slack (1997) cita que “a manutengdo preditiva visa realizar manutencdo somente

quando as instalagdes precisarem dela”
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Conforme Kardec (1999), a manutengao preditiva ¢ a atuagdo realizada com base em
modificacdo de pardmetro de condicdo ou desempenho, cujo acompanhamento obedece

a uma sistematica.

A manuten¢do preditiva consiste em prevenir falhas nos equipamentos e sistemas
através de acompanhamentos, possibilitando que o equipamento funcione pelo maior
tempo possivel. Xenos (2004) diz que “a preditiva ¢ uma modalidade mais cara olhando
apenas o custo de manutengdo, pois as pegas e componentes dos equipamentos sdo
trocados ou reformadas antes de atingirem seus limites de vida. E permite otimizar a
troca das pecas ou reforma dos componentes e estender o intervalo de manutengdo, pois

permite prever quando a peca ou componente estardo proximos do seu limite de vida”.

A manutengdo preditiva ¢ mais uma maneira de inspecionar os equipamentos € suas

tarefas faz parte do planejamento da manutengdo preventiva.

Conforme Kardec (1999):

“As condigdes basicas, para se adotar a manutengao preditiva, sdo
as seguintes:
e O equipamento, o sistema ou a instalagdo devem permitir
algum tipo de monitoramento/medigéo.
e O equipamento, o sistema ou a instalacdo devem merecer
esse
tipo de agdo, em funcdo dos custos envolvidos.
o As falhas devem ser oriundas de causas que possam ser
monitoradas e ter sua progressdo acompanhada.
e Seja estabelecido um programa de acompanhamento, analise
e diagndstico, sistematizado”.

Para a implantacdo da manutencdo preditiva, esses sdo os pontos principais que devem
ser focados na analise de escolha, sem duvida que a manutengdo preditiva ¢ a que

oferece os melhores resultados, pois € a que menos intervém na planta.



11

2.4 Melhoria do equipamento e o kaizen

A obra de Xenos (2004) cita como método de manutengdo, a melhoria dos
equipamentos. Isso se resume na palavra “kaizen”, uma palavra japonesa que significa

fazer melhorias.

Dentro da manutengdo, o “kaizen” ¢ a pratica de melhorar gradativamente os

equipamentos além de suas especificagdes originais.

Imai (1996) define:

“Kaizen significa melhoramento. Significa melhoramento na vida
pessoal, na vida doméstica, na vida social € na vida de trabalho.
Quando aplicada para o local de trabalho, kaizen significa
melhoramentos continuos que envolvem todo mundo -
administradores e trabalhadores igualmente. E destaca que mesmo
que as melhorias sejam pequenas e incrementais, isso resultara em
resultados significativos ao longo do tempo”.

E Slack (1997), também defende essa ideia:

“Nao importa se melhoramentos sucessivos sdo pequenos, o que de
fato importa € que a cada més (ou semana, ou trimestre, ou
qualquer que seja o periodo adequado) algum melhoramento tenha
de fato acontecido”.

A manutengdo produtiva total (MPT) ¢ citada por Imai (1996) como um dos sistemas
principais para que se obtenha uma estratégia kaizen. A MPT ¢ praticada em um niimero
crescente de industrias e destina-se a melhorar a qualidade do equipamento. E diz: “a
MPT busca maximizar a eficiéncia dos equipamentos através de um sistema de

manutengdo preventiva total durante toda a vida util do equipamento”.

2.5 Manutenc¢io Produtiva Total (MPT)

A manutencdo produtiva total teve origem no Japao e € o conjunto de atividades de
manutengdo que visa o melhoramento da produtividade e desempenho dos

equipamentos ¢ instalagdes de uma induastria. Na obra de Takahashi (2002), ¢
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considerado a MPT como o conjunto que envolve os estigios de: estudo do
equipamento, decisdes sobre especificacdes, fabricagdo, instalacao, operacdes de teste e

manutencgao.

A MPT ¢ citada por Slack (1997) como: “a manutencao produtiva realizada por todos os

empregados através de atividades de pequenos grupos”.

E a manutencdo produtiva total ¢ definida por Nakajima (1989) como: “gestdo de
manutengdo que reconhece a importancia de confiabilidade, manutencdo e eficiéncia

econOmica nos projetos de fabricas”.

Rozenfeld (2006) conceitua a MPT como “uma politica de atividades de manutengao
preventiva e preditivas somadas aos conceitos de 5s (limpeza e organizagao do trabalho

e do equipamento)”.

Por Mirshawka e Olmedo (1994), os dois objetivos globais da MPT sao:

e Quebra Zero: a MPT define que as quebras sdo falhas visiveis vindas de uma ou
mais falhas invisiveis que podemos ver no iceberg da manutencgdo, visto na
Figura 1. Portanto eliminando as falhas invisiveis, as quebras deixam de ocorrer.
Para Mirshawka e Olmedo (1994), a MTP tem o objetivo de evitar as causas

raizes dos problemas e que sdo encontrados na parte de baixo do Iceberg da

manutencao.
0L quebra
falha visivel
falha invisivel superaquecimentos
deformacoes _ . vibragoes
o trincas
sujeiras Jetritos folgas
ruidos Corrosao
desgastes

sobrecargas vazamentos
desnivelamento

Figura 1 - Iceberg da Manutencéo

Fonte: Mirshawka e Olmedo (1994).



13

e Perda Zero: O objetivo ¢ reduzir as seis grandes perdas do processo produtivo e

otimizar o rendimento dos recursos produtivos.

As seis grandes perdas do processo produtivo sao:

e Perda por parada acidental;

e Perda durante a troca de ferramentas e outros preparativos;
e Qciosidade;

e Perda de desempenho;

e Defeito no processo produtivo; e

e Defeito no inicio da produgao, os ajustes.

2.5.1 Os apoios da MPT

A MPT possue varias atividades de apoio para que tenha uma evolucdo na
pratica da manutencao na produgdo. Esses apoios podem representar os pilares da MPT,

representado na Figura 2.

- — — - — — — —
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 S—

Figura 2 - Pilares da MPT

Fonte: Nakajima, 1989
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Conforme Nakajima (1989), os pilares sao:

I- Melhorias Individuais:

Sao as melhorias dos equipamentos visando elevar o desemprenho. Objetivo eliminar as

seis grandes perdas do processo produtivo

II- Manutencdo Autdbnoma

Cada operador ¢ responsavel pela manutengdo do equipamento que utiliza. Cada
operador tem o objetivo de realizar os consertos, de prever o problema realizando agdes

corretivas e propor melhorias para prevenir recorréncias.

[II- Manutengdo Planejada

Estruturar atividades de manutengdo visando elevar a disponibilidade do equipamento.
Tendo o objetivo de elaborar todas as atividades de manutengdo, inclui o nivel de
manutencdo preventiva necessario para cada peca do equipamento, os padrdes para

manutenc¢do preditiva e as responsabilidades de cada operador.

IV- Educagao e Treinamento:

Capacitar os operadores com treinamentos € sempre buscar novas habilidades técnicas.
E a necessidade de que todos os operadores tenham conhecimentos para desempenhar a

manutengao.

Conforme Rozenfeld (2006), nesta atividade as pessoas envolvidas com os processos
produtivos e de manutencdo sdo treinadas e avaliadas. Deve-se preocupar com a
avaliagdo do aprendizado, dos treinamentos oferecidos e prover a certificagdo das
pessoas para a realizacdo das fungdes. Além de receber os treinamentos diretamente
relacionadas as atividades que deverdo cumprir e as ferramentas (sistemas,
equipamentos, métodos) que utilizardo no trabalho, as pessoas devem possuir
habilidades e competéncia para cumprir suas fungdes.

V- Controle Inicial
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Estabelecer um sistema de controle na fase inicial de operacdo do equipamento.

VI- Manuteng¢do da Qualidade

Operar os equipamentos evitando defeitos de qualidade no produto acabado.

VII- Eficiéncia Administrativa

Estabelecer sistemadticas para promocdo da eficiéncia operacional nos departamentos

administrativos da organizacao.

VIII- Segurancga, Higiene e Meio-ambiente:

Estabelecer sistemas de seguranca, higiene e de preservagao do meio-ambiente.

2.5.2 Programa Ss

Conforme Campos (1940):

“O programa de 5s visa mudar a maneira de pensar das pessoas na
direcdo de um melhor comportamento para toda a vida. O programa
de 5s ndo € somente um evento de limpeza, mas uma nova maneira
de conduzir a empresa com ganhos e efetivos de produtividade”.

O programa de 5s envolve todas as pessoas da empresa, do presidente aos operadores,

para areas administrativas, de servigo, de manutencdo e de manufatura.

Takahashi (2002) cita o programa 5s como uma ferramenta para determinar até que
ponto os operadores tém interesse € estdo comprometidos com as maquinas e utilizam
com cuidado. E diz:

“Independente da escala e do escopo das operagdes ou por melhor
que seja o grafico de supervisdo preparado em uma industria
mecanizada e na montagem, se os painéis de console da operacao
estiverem sujos ou o chao de fabrica desorganizado e as maquinas
cheias de graxa e poeira, sem demonstrar o menor sinal de
manutengao recente, & impossivel manter qualidade da produgao
por muito tempo e a durabilidade do equipamento”.
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O 5s’s sdo: Seiri, Seilton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke. No Quadro 1, encontra-se o

significado e a definigdo para cada “s”.

Quadro 1 - Significado 5S.

S S [Significado Definicao

Seiri Organizagdo | Distinguir o necessario do desnecessario e elimiar o desnecessario

Determinar o lavout e a arrumacio para que todos os itens possam

Seilton Arrumacio 7 2
ser encontrados imediatamente quando necessario

. . Eliminar sujeira, poeira e materiais estranhos, manter o ambiente
Seiso Limpeza

limpo
Seiketsu Pnnpe:i Manter o ambiente limpo para conservar a saude e evitar a poluicdo
ess0
Shitsuke Disciplina Treinar as pessoas para implementar decisdes

Fonte: Takahashi (2002)

Takahashi (2002) diz: “o programa 5S ensina as pessoas os fundamentos da
manutengdo. Assim, muitas vezes, sdo chamados de bardmetro da manutencdo da

fabrica”.
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3 DESENVOLVIMENTO

3.1 Estudo de Caso

O estudo foi realizado em uma empresa de grande porte de corte e dobra localizada na
cidade de Maringa-PR, com o objetivo de reduzir as paradas operacionais devido a
quebras e aumentar a utilizagdo das maquinas. O nome da empresa nao sera identificado
por motivo de seguranca e garantia da confidencialidade, portanto a empresa sera

identificada como empresa “X”.

A pesquisa conduzida neste trabalho se caracteriza como qualitativa e do tipo aplicada,

contemplando um estudo de caso.

3.2 Contextualizacao

A empresa “X” ¢ responsavel pela transformagdo do aco que vem em bobinas enroladas
das usinas em aco cortado e dobrado para serem utilizados na construgdo civil conforme
cada projeto. Atende grandes construtoras e empresas que solicitam seus pedidos
conforme o cronograma da obra, portanto qualquer problema na entrega do ago cortado

e dobrado pode gerar atrasos no andamento da obra.

O processo inicia com o pedido do cliente através da area comercial. O pedido ¢
encaminhado para a darea técnica, que sao os responsaveis pela liberacdo da ordem de
produgdo. Através desta ordem, sdo realizadas as impressdes de etiquetas que sdo
destinadas para as maquinas conforme suas bitolas. Apds a producdo sdo realizadas os

carregamentos e entregues aos clientes.

A empresa “X” ¢ composta por seis maquinas: uma cortadeira, duas dobradeiras e trés
maquinas estribadeiras. Neste estudo, iremos destacar as trés estribadeiras que possuem

o maior numero de quebras devido a sua utilizagdo e o tempo de vida delas.

As maquinas em estudo sdo responsaveis pela producao de pecas chamadas de estribos,

representada na Figura 3.
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Figura 3 - Estribos

Antes do desenvolvimento e implementagdo da Manutencdao Produtiva Total, a empresa
“X” apresentava grandes perdas de producdo devido a paradas operacionais ocasionadas
por quebras de maquinas, impedindo a producdao do pedido e ocasionando grandes
atrasos nas entregas. Portando, este estudo foi realizado para solucionar deste problema

identificado através de relatorios diarios sobre a utilizagdo das maquinas.

3.3 Relatorio de Utilizacio das Maquinas

O relatorio de utilizagdo das maquinas foi elaborado de maneira simples para que todos
os colaboradores tenham facilidade no seu preenchimento. Foi desenvolvido para que a
empresa levantasse todo o tempo gasto no processo produtivo da fabrica.
Primeiramente, através de reunides entre equipe técnica e produtiva foram levantados
todos os processos que envolvem no dia-a-dia da producao e assim foi criado. Depois
de elaborado, foram comunicados a todos os operadores as maneiras do preenchimento

e cobrado diariamente até que todos tivessem a rotina de preencher.

O relatério de utilizagdo ¢é realizado através do cronometro, onde sdao anotados os
tempos de cada etapa da producao, desde o check list da maquina, limpeza, regulagem
até¢ o tempo de almogo e reunides. Com este relatorio temos o tempo de cada etapa da

maquina, a producao e a sucata gerada no dia.

O preenchimento do relatério ¢ realizado e langado em um software desenvolvido pela

empresa “X”. Inicia com o nome, a maquina € o turno, e nos itens de 1 a 25 sdo
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preenchidos os tempos perdidos em cada operacao e por final ¢ preenchido o total

produzido e o total de sucata gerada no dia. (Figura 4).

ApoOs meses de relatérios foram identificados grandes nimeros de paradas devido a
quebras em trés maquinas de corte e dobra. Portanto, este projeto tem como objetivo
acompanhar a implantacdo da MPT nessas trés maquinas. E através dos relatorios de

utilizagdo verificar o antes e o depois da implantagao.

ApoOs o lancamento, podemos identificar através de tabelas e graficos todos os tempos
de utilizacdo das trés maquinas e identificar os tempos de cada etapa do processo

produtivo.
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3.4 Implantaciao da MPT.

A empresa “X” possue maquinas antigas e com utilizagdo nos trés turnos, isso ocasiona
grandes desgastes e quebras de pecas ocasionando paradas para a manutengao corretiva.
a u 1zaga utenca ventiv aqui 1 A%
Nao era de costume a realizagdo de manutengdo preventiva nas maquinas e isso gerava,

com o tempo, grandes quebras que poderiam ser evitadas.

Com o relatério de utilizagdo das maquinas, foi possivel detectar que as maquinas
sofriam grandes paradas com a manutengdo corretiva € que a maioria das quebras
poderiam ser identificados com a manutengdo preventiva. Isso para a empresa foi o

ponto inicial para a implantagdo da Manutencao Produtiva Total.

3.4.1 Inicio das atividades

A implantagdo da manutengdo produtiva total foi iniciada com a divulgacdo dos
conceitos e os objetivos entre todos os niveis: coordenadores, técnicos, lideres de turnos

e os operadores.

Com a divulgagdo do novo plano de manutencdo, foram definidos metas a serem
cumpridas para a redugdo de quebras e paradas das maquinas e definidas as

responsabilidades de cada operador com a sua maquina.

3.4.2 Quebras das maquinas e equipamentos

Nesta fase, foram levantadas as principais falhas e quebras das maquinas que sao:
¢ Quebras de roldanas;
¢ Quebras de sensores e botdo de emergéncia;
¢ Danifica¢do das mangueiras de ar comprimido;
e Danificacao da parte elétrica das maquinas; e

e Quebras de freios;
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3.4.3 Manuten¢ao autonoma

A manutencdo autonoma ¢ considerada um dos pilares da Manuten¢do Produtiva Total.
Portanto, na implanta¢do, a empresa investiu na capacitagdo dos operadores para
identificar quaisquer anomalias nos equipamentos em um estagio inicial. A capacitacao
iniciou com treinamentos com a empresa fabricante das maquinas com os operadores
lideres de cada turno. E com isso, cada operador lider teve a fun¢do de capacitar os

operadores de seus turnos.

A manuten¢ao auténoma se inicia com a detec¢ao através dos sentidos humanos de cada
operador, atuando como sensores humanos. Onde cada operador observa sua maquina e
verifica os ruidos, caso seja detectado algo anormal nas maquinas sdo relatados e

verificados.

Esta ferramenta foi uma maneira dos operadores estarem mais envolvidos com suas
maquinas. Desta forma, cada operador tem a responsabilidade de cuidar de sua
maquina, onde em cada inicio de turno o operador realiza a inspe¢ao visual, a limpeza e

lubrificagdo das pegas com o objetivo de reduzir as sujeiras, folgas e atritos.

A aplica¢do da manutengdo autonoma segue o seguinte check-list:

Quadro 2 - Check-list Operacional

1. Testar botdes de paradas de emergéncia Diario
2. Verificagido dos sensores das maquinas Didrio
3. Verificagdo dasroldanas de arrastes Didrio
4. Verificacio do funcionamento dos cilindros pneumaticos Didrio
5. Verificagdo deruidos ou vibragdes irregulares Diario
6. Verificagio do abastecimento Didrio
7. Limpeza dasroldanas. Didrio
8. Limpeza dos painéis de programagio. Didrio
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r 4

A base da manutencdo autébnoma ¢ a pratica do programa 5’S, onde o operador
desenvolve a disciplina e habilidades de inspecdo através da limpeza didria e verificagdo

de pontos criticos das méaquinas.

A manuten¢ao autonoma ¢ um modo eficaz, que quando aplicado com responsabilidade
e disciplina reduz, as interrup¢des da producdo e elimina as falhas iniciais das

maquinas.

3.4.4 Planejamento da Manutencio

Nesta fase da implantacdo foi elaborado um calenddrio de manutengdes preventivas
para ser realizada diariamente pelos proprios operadores das maquinas e pelo
mantenedor, cujo objetivo ¢ a melhoria da qualidade e produtividade das maquinas. A
funcdo de operador mantenedor ¢ de realizar as manutencdes corretivas e preventivas

dentro da empresa.

O planejamento da manutengdo ¢ composto por um conjunto de agdes preventivas
realizadas através do mantenedor e o operador da maquina nas datas estipuladas pelo

calendario.

No calendéario da manutencao preventiva cada dia da semana uma maquina recebe a
inspecdo e agdes preventivas. E a cada semana, as maquinas passam por inspegoes
diferentes, formando um ciclo, onde dentro do més, as maquinas recebem acdes

preventivas em toda parte dela.

Nas Figuras 5, 6, 7 ¢ 8 sdo apresentada os calendarios de manutengdes preventivas de

janeiro até dezembro de 2011.
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CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - JANEIRO

S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
1° 1
Maquina 2 Maquina 1 Magquina 3 Magquina 4
|2 3 Conj. De Dobras 4 Conj. De Dobras 5 Conj. De Dobras 6 Preventiva Geral 7 8
14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 &s 16:00 hs 14:00 &s 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Magquina 3 Magquina 5
o
8 9 10 Sist. De Corte 11 Sist. De Corte 12 Sist. De Corte 13 Preventiva Geral 14 15
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 6
o
4116 17 Conj de arraste 18 Conj de arraste 19 Conj de arraste 20 Preventiva Geral 21 22
14:30 as 15:00 hs 14:30 as 15:00 hs 14:30 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3
0
5 23 24 Endireitador Int. 25 Endireitador Int. 26 Endireitador Int. 27 28 29
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs
6° |30 31
CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - FEVEREIRO
S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
6° 1 2 3 4 5
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 4
0
7 6 7 Caixa do Puxador 8 Caixa do Puxador 9 Caixa do Puxador 10 Preventiva Geral 11 12
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Preventiva
Elétrica Serpel
8 |13 14 Endireitador Ext. 15 Endireitador Ext. 16 Sist. De Corte 17 18 19
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 &s 15:00 hs 14:00 as 15:30 hs
Maquina 2 Maquina 1 Magquina 3 Compressores
0
o 120 21 Sist. Pneumatico 22 Sist. Pneumatico 23 Sist. Pneumatico 24 Inspegéo 25 26
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:00 hs
100|127 28
CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - MARGO
S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
10° 1 2 3 4 5
Maquina 2 Maquina 1 Magquina 3 Maquina 4
1| 6 7 Psy Off 8 AERAR 9 Psy Off 10 Psy Off 11 Preventiva Geral 12
14:00 as 16:00 hs 14:00 &s 16:00 hs 14:00 &s 16:00 hs 14:00 &s 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Magquina 3 Magquina 5
0
12 1 3 14 Conj. De Dobras 15 Conj. De Dobras 1 6 Conj. De Dobras 1 7 Preventiva Geral 1 8 19
14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 6
13120 21 Sist. De Corte 22 Sist. De Corte 23 Sist. De Corte 24 Preventiva Geral 25 26
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 &s 15:00 hs 14:00 &s 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Magquina 3
o
4|27 28 Conj de arraste 29 Conj de arraste 30 Conj de arraste 31

14:30 as 15:00 hs

14:30 as 15:00 hs

14:30 as 15:00 hs

Figura S - Calendario de Manutencio - Janeiro, Fevereiro e Marco
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CALENDARIO DE INTERVENCOES PROGRAMADAS 2011 - ABRIL

S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
14° 1 2
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 4
0
%] 3 4 Endireitador Int. 5 Endireitador Int. 6 Endireitador Int. 7 Preventiva Geral 8 9
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Preventiva
Elétrica
16110 11 Caixa do Puxador 12 Caixa do Puxador 13 Caixa do Puxador 14 15 16
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:30 hs
Magquina 2 Maquina 1 Maquina 3
0
717 18 Endireitador Ext. | 19 Endirettador Ext. | 20 Endreitador Ext. |21 [ERADO 122 FERIADO = 23
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Compressores
0
18° (24 25 Sist. Pneumatico 26 Sist. Pneumatico 27 Sist. Pneumatico 28 Inspecao 29 30
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:00 hs
CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - MAIO
S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 4
o FERIADO
19 1 2 Psy Off 3 Psy Off 4 Psy Off 5 Preventiva Geral 6 7
14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 5
0
2°| 8 9 Conj. De Dobras 10 Conj. De Dobras 11 Conj. De Dobras 12 Preventiva Geral 13 14
14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Magquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 6
o
27|15 16 Sist. De Corte 17 Sist. De Corte 18 Sist. De Corte 19 Preventiva Geral 20 21
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Magquina 2 Maquina 1 Maquina 3
0
220122 23 Conj de arraste 24 Conj de arraste 25 Conj de arraste 26 27 28
14:30 as 15:00 hs 14:30 as 15:00 hs 14:30 as 15:00 hs
2|29 30 31
CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - JUNHO
S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
23° 1 2 3 4
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Magquina 4
2405 6 Endireitador Int. 7 Endireitador Int. 8 Endireitador Int. 9 Preventiva Geral 10 11
14:00 as 15:40 hs 14:00 &s 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 &s 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Preventiva
Elétrica Serpel
0
2112 13 Caixa do Puxador 14 Caixa do Puxador 15 Caixa do Puxador 16 17 18
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:30 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3
%119 20 Endireitador Ext. 21 Endireitador Ext. 22 Endireitador Ext. 23 [AERED 24 25
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Compressores
o
27|26 27 Sist. Pneumatico 28 Sist. Pneumatico 29 Sist. Pneumatico 30 Inspegao

14:00 as 15:40 hs

14:00 as 15:40 hs

14:00 as 15:40 hs

14:00 as 15:00 hs

Figura 6 - Calendario de Manutencéo - Abril, Maio, Junho
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CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - JULHO

S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
27° 1 2
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 4
o
28 3 4 Psy Off S Psy Off 6 Psy Off 7 Preventiva Geral 8 9
14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Magquina 5
2°110 11 Conj. De Dobras 12 Conj. De Dobras 13 Conj. De Dobras 14 Preventiva Geral 15 16
14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 5
30117 18 Sist. De Corte 19 Sist. De Corte 20 Sist. De Corte 21 Preventiva Geral 22 23
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3
o
31°124 25 Conj de arraste 26 Conj de arraste 27 Conj de arraste 28 29 30
14:30 as 15:00 hs 14:30 as 15:00 hs 14:30 as 15:00 hs
32° (31
CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - AGOSTO
S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
Magquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 4
o
32 Endireitador Int. 2 Endireitador Int. 3 Endireitador Int. 4 Preventiva Geral S 6
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Preventiva
o Elétrica Serpel
33 7 8 Caixa do Puxador 9 Caixa do Puxador 10 Caixa do Puxador 12 13
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:30 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Compressores
34114 15 Endireitador Ext. 16 Endireitador Ext. 17 Endireitador Ext. 18 Inspecao 19 20
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3
35121 22 Sist. Pneumatico 23 Sist. Pneumatico 24 Sist. Pneumatico 25 26 27
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs
36° |28 29 30 31
CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - SETEMBRO
S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
36° 1 2 3
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 4
| 4 5 Psy Off 6 Psy Off 7 IFERADE 8 Psy Off 9 Preventiva Geral 10
14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 5
3|11 12 Conj. De Dobras 13 Conj. De Dobras 14 Conj. De Dobras 15 Preventiva Geral 16 17
14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Magquina 6
397118 19 Sist. De Corte 20 Sist. De Corte 21 Sist. De Corte 22 Preventiva Geral 23 24
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3
40°|125 26 Conj de arraste 27 Conj de arraste 28 Conj de arraste 29 30
14:30 as 15:00 hs 14:30 as 15:00 hs 14:30 as 15:00 hs

Figura 7 - Calendario de Manutencio - Julho, Agosto e Setembro
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CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - OUTUBRO

S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
40° 1
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 4
o
41 2 3 Endireitador Int. 4 Endireitador Int. 5 Endireitador Int. 6 Preventiva Geral 7 8
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Magquina 3 Preventiva
Elétrica Serpel
09 10 Caixa do Puxador 11 Caixa do Puxador 12 RERERC 13 Caixa do Puxador 14 15
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:30 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Compressores
416 17 Endireitador Ext. 18 Endireitador Ext. 19 Endireitador Ext. 20 Inspecéo 21 22
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3
o
442123 24 Sist. Pneumatico 25 Sist. Pneumatico 26 Sist. Pneumatico 27 28 29
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs
45° 130 31
CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - NOVEMBRO
S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
45° 1 2 FERIADO 3 4 5
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 4
461 6 7 Psy Off 8 Psy Off 9 Psy Off 10 Preventiva Geral 11 12
14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 6
47 113 14 Conj. De Dobras 15 AR 16 Conj. De Dobras 17 Conj. De Dobras 18 Preventiva Geral 19
14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 16:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Magiuna 5
48°120 21 Sist. De Corte 22 Sist. De Corte 23 Sist. De Corte 24 Preventiva Geral 25 26
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3
4|27 28 Conj de arraste 29 Conj de arraste 30 Conj de arraste
14:30 as 15:00 hs 14:30 as 15:00 hs 14:30 as 15:00 hs
CALENDARIO DE INTERVENGOES PROGRAMADAS 2011 - DEZEMBRO
S DOMINGO SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA SABADO
49° 1 2 3
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Maquina 4
50°| 4 5 Endireitador Int. 6 Endireitador Int. 7 Endireitador Int. 8 Preventiva Geral 9 10
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Preventiva
Elétrica Serpel
510111 12 Caixa do Puxador 13 Caixa do Puxador 14 Caixa do Puxador 15 16 17
14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:00 hs 14:00 as 15:30 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3 Compressores
52118 19 Endireitador Ext. 20 Endireitador Ext. 21 Endireitador Ext. 22 Inspecéo 23 24
14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:40 hs 14:00 as 15:00 hs
Maquina 2 Maquina 1 Maquina 3
53° 129 BERMEC 26 Sist. Pneumatico 27 Sist. Pneumatico 28 Sist. Pneumatico 29 30 31

14:00 as 15:40 hs

14:00 as 15:40 hs

14:00 as 15:40 hs

Figura 8 - Calendario de Manutencio - Outubro, Novembro e Dezembro
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3.4.5 Registros da Manutencio

Com a implantagdo da manutencao produtiva total, todos os tipos de manutencdo sao
registrados para que a empresa tenha um historico dos problemas e para ter o controle
de estoque de pecas. Dessa maneira sdo identificados os problemas que ocorrem e as

pecas que sofrem danos com mais frequéncia.

Na Figura 9, segue a planilha para os registros de manuteng¢des, em que sdo anotados: a
data, a maquina, a descric¢ao e a causa da parada, o tipo de manutengao e os horarios que

ocorreram.
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Figura 9 - Registro de Manutencio
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3.5 Coletas de Dados

O estudo teve inicio em agosto de 2010, em que todos os colaboradores da area
produtiva iniciaram o preenchimento didrio dos relatorios de utilizagdo das maquinas
com o objetivo de identificar todos os tempos do processo produtivo do corte e dobra do

aco.

Com o preenchimento dos relatorios, a equipe técnica identificou grandes nimeros de

paradas devido a manutengdes corretivas.

Através do software obtiveram-se as porcentagens de paradas geradas por manutengdes
corretivas e o tempo das maquinas em produgdo. Este relatorio foi gerado com a soma
de todas as paradas das maquinas estribadeiras 1,2 ¢ 3 ¢ com o total de tempo de

disponibilidade delas.
No més de janeiro iniciou-se a pratica da manutencao produtiva total e a continuidade

do acompanhamento mensal dos tempos. A Tabela 1 mostra as porcentagens de agosto

de 2010 até setembro de 2011.

Tabela 1- Porcentagem de manutencio corretiva e maquinas em produgao.

Més/ano | Manutencgao corretiva [Maquinas em produgao
ago/10 3,98% 42,03%
B8, set/10 4,96% 43,79%
§ E out/10 3,60% 42,80%
§: nov/10 4,90% 42,02%
dez/10 4,00% 43,00%
jan/11 3,17% 43,75%
fevi11 3,25% 43,80%
o mar/11 2,17% 45,06%
= abr/11 1,85% 45,00%
8 mai/11 2,30% 45,90%
S jun/11 2,78% 44,23%
< jul/11 1,78% 45,89%
ago/11 1,30% 44,79%
set/11 2,15% 45,00%
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Figura 10 - Manutencio Corretiva (%)
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O inicio da pratica da manutengdo produtiva total ocorreu no més de Janeiro de 2011.
Através da Figura 10, pode-se verificar que com a pratica da manutengdo preventiva
diaria e com a manutencdo autonoma, o nimero de paradas operacionais devido a
quebras de maquinas diminuiu. A produ¢ao mensal da empresa “X” ¢ de 600 toneladas

por més.

De agosto até dezembro de 2010 a média de paradas para manutencdo corretiva era de
4,29% do total de horas trabalhadas das trés méaquinas estribadeiras juntas (maquina 1, 2
e 3). A partir da pratica do MTP, essa média caiu para 2,31%. Isso se deve ao

cumprimento das manutengdes preventivas e os planos de manutengdo da empresa “X”.

Através da Figura 11, pode-se verificar o aumento da utilizacdo das maquinas, isso
mostra um melhor aproveitamento do tempo disponivel das mdaquinas. Antes da
implantagdo da manuten¢do produtiva total, as maquinas apresentaram uma média de
42,73% de tempo em produgdo e com a implantagdo da MTP, a média de utilizagdo
passou a 44,82%. Este resultado se deve a diminuicdo das falhas e quebras das

maquinas

Os dados das figuras foram coletados através dos relatorios didrios da produgdo das trés
maquinas. Os relatdrios foram cobrados diariamente para que nao ocorresse falha nas

verificacdes dos tempos das maquinas.

Tabela 2 - Resultado do MTP

2010 2011 Comportamento
Manutengao Corretiva 4,29 2,31 .
Maquinas em produgao 42,73 44,82 ‘

Através da Tabela 2 podemos verificar os beneficios que a MTP pode trazer para um
processo produtivo. Os dois indicadores obtiveram um comportamento positivo, em que
houve redug¢do no tempo gasto por manutengdes corretivas € com isso o aumento da

produtividade, devido ao melhor aproveitamento do tempo disponivel das méquinas.
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4. CONCLUSAO

Através da realizacdo do estudo dos tempos da utilizagdo das maquinas foram

identificados os tempos gastos em um processo produtivo na empresa de corte e dobra.

Com as coletas dos tempos foi possivel identificar um grande numero de paradas
operacionais devido a quebras e falhas das maquinas e isso ocasionava perdas

produtivas, podendo gerar atrasos e também perdas produtivas.

Com este estudo, foi possivel verificar que através de um plano de manutengdes
preventivas dento da manutengdo produtiva total, a empresa de corte ¢ dobra de aco
pode reduzir os tempos gastos com manutengdes corretivas, gerando grandes ganhos
nas utilizagdes das maquinas e consequentemente ganhos produtivos, onde as maquinas

estardo em maior tempo em produgdo e com isso produzindo mais.

Além de ganhos produtivos, as maquinas recebendo as manutencdes preventivas terdo
uma vida util aumentada, os colaboradores terdo uma maquina com maior facilidade de
ajustar e programar e consequentemente os acos produzidos terdo uma melhor
qualidade, além de reduzir os custos com pegas e ferramentas. Portanto, ter uma rotina
de manutencdes dentro de uma empresa pode trazer varios beneficios para seu processo

produtivo.
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