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RESUMO: A inspecdo geral do equipamento € uma etapa importante para o aumento da
maturidade e no conhecimento técnico dos grupos autbnomos, € durante esta etapa que é
realizado a priorizacdo dos sistemas criticos do equipamento, assim, como tratativa desses
desvios ao finalizar o passo. Este estudo tem por objetivo identificar quais séo os sistemas
criticos do Necker, assim, priorizando os mesmos, além de propor acbes para tratar esses
GAP’s. A metodologia desse trabalho foi o estudo de caso, utilizando o método quali-
quantitavo, as ferramentas aplicadas para a priorizagdo dos sistemas foram a matriz de
priorizacao e o gréafico pareto. Por meio da analise de perdas, do gréfico pareto, e da matriz de
priorizacdo foi possivel identificar os principais sistemas e componentes criticos do
equipamento, em sequéncia propds um plano de agédo. Dessa forma, o estudo alcangou seu
objetivo central, assim, como pode ser continuado com a finalidade de evidenciar todos 0s
ganhos mensurados ao executar todas as a¢des durante o passo 04.

Palavras-chave: Inspecdo Geral do equipamento. Matriz de Priorizacdo. Sistemas criticos.

ABSTRACT: The general inspection of the equipment is an important step for increasing the
maturity and technical knowledge of the autonomous groups, it is during this stage that the
prioritization of critical systems of the equipment is carried out, as well as dealing with these
deviations at the end of the step. This study aims to identify what are the critical systems of
necker, thus prioritizing them, in addition to proposing actions to treat these GAP's. The
methodology of this work was the case study, using the quali-quantitavo method, the tools
applied for prioritization of the systems were the prioritization matrix and the pareto chart.
Through loss analysis, pareto graph, and prioritization matrix, it was possible to identify the
main systems and critical components of the equipment, then proposed an action plan. Thus,
the study reached its central objective, as well as can be continued in order to evidence all the
gains measured by performing all actions during step 04.
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1. INTRODUCAO

A metodologia da Manutencéao Produtiva Total (TPM), engloba trés das maiores forgas
produtivas: a plena utilizacao dos equipamentos, a eficiéncia dos processos e a alta performance
entre homem versus maquina e empresa (BAMBER et al., 1999). Conforme Nakajima (1989),
a TPM corresponde a busca da falha zero nos processos, da quebra zero nas maquinas, e do
defeito zero nos produtos. Dessa forma, vem ganhando espa¢o no mercado, e cada vez mais
sendo implementada pelas organizagdes de diversos os ramos (PEREIRA et al., 2018).

A manutencdo autbnoma é um pilar da Manutencdo Produtiva Total, de extrema
importancia para o desenvolvimento da maturidade da operacdo, onde provoca mudanca de
cultura organizacional, além da operacdo passam de conhecimento basico a ter um
conhecimento mais técnico, ou seja, eles se tornam o préprio mantenedor de sua propria
maquina, assim, adquire uma gestdo melhor dos seus indicadores e das atividades de rotina
(checklist, pequenos reparos na maquina, identificacdo de anomalias...). E para conseguir
alcancar a sua alta performance, é necessario passar por cada passo deste pilar juntamente com
0s Grupos Internos de Gestdo Autdonoma (GIGA), dessa forma eles vdo melhorando e
aumentando ainda mais o0 seu conhecimento técnico até se tornar um grande mantenedor
autdonomo.

O pilar da manutencao autdbnoma tem como principal objetivo dar suporte aos GIGA’s
a fim de elevar a performance dos equipamentos com o envolvimento das areas de producéo,
manutencdo e até mesmo da engenharia com a finalidade de restaurar e manter as condigdes
bésicas das maquinas, assim, promovendo a capacitacdo das equipes de operacao no viés de
identificar anomalias e falhas, bem como na execucdo de limpezas, inspec¢des, lubrificacdo e
reparos.

Nos passos 1, 2 e 3 dos GIGA’s, visa prevenir a deterioracdo forcada dos
equipamentos, assim, o seu foco principal € o restabelecimento e manutencdo das condicdes
béasicas das maquinas. Ja os passos 4 e 5, visa melhorar as competéncias dos operadores, dessa
forma o seu objetivo € atingir as condi¢des ideais de trabalho dos equipamentos, assim,
identificar e corrigir as anomalias da maquina em nivel de priorizacdo de sistemas e de seus
componentes criticos, consequentemente estabelecendo padrfes de inspecdes gerais.

Como foi visto acima, no passo 4 necessita priorizar 0s sistemas e componentes
criticos do equipamento. Neste contexto, este estudo tem por objetivo identificar quais sdo os

principais sistemas criticos desta maquina, a fim de definir a prioridade dos sistemas com maior



criticidade, assim, com a finalidade de propor acfes para que esses desvios sejam tratados
durante o passo 04 do GIGA.
2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 Pilar da Manutengdo Autbnoma

A palavra autdbnoma significa "independente”. A manutencdo autbnoma esta
relacionada as atividades executada pelos operadores em manter seus equipamentos
“independente” do setor da manutengdo. Essas atividades incluem: inspegdo didria,
lubrificagéo, substituicéo de pecas, identificacdo de anormalidades, e pequenas intervengdes e
ajustes (JIMP, 1996, p. 63; JAIN et al., 2014;). Com a realizacdo de atividades de limpeza,
inspecao e lubrificagdo a operacdo trabalham de maneira mais autbnoma e assumindo um maior
compromisso com a maquina, consequentemente, elevando a confiabilidade, eficiéncia e a
disponibilidade dos equipamentos (SILVA, 2016).

A manutencdo autbnoma € a realizacdo de alguma intervencdo de manutencéao
executada pelos operadores da maquina, a fim de garantir a execucao das a¢fes de manutencao
que tenham menos impacto ou que exija menos responsabilidade técnica. Assim, com a
metodologia TPM, os operadores sdo devidamente treinados para supervisionar e atuar como
mantenedores de suas maquinas e o tornando ainda mais autbnomo (ALMEIDA, 2017
BARBOSA, 2021).

O pilar da manutencdo autdbnoma também aumentard de maneira significativa no
desempenho da producéo, além da satisfacdo dos funcionarios durante o trabalho (OHUNAKIN
et al., 2012). Os operadores devem estarem envolvidos nas atividades voltadas a manutencéo
para resolver os problemas, assim, eliminando a maior parte do desperdicio de tempo e da perda
da performance do equipamento (ALMEANAZEL, 2010). A manutencdo autbnoma também
pode reduzir grandes avarias, perdas de ajustes e consequentemente melhorar a produtividade,
a qualidade do produto e o0 OEE do equipamento (JAIN et al., 2013).

De acordo com Suzuki (1994), a producédo deve assumir a responsabilidade de seus
equipamentos, assim, contribuindo para a prevencao da deterioracdo. J4, o setor de manutencéao
é responsavel pela a realizacdo das atividades técnicas a fim de garantir uma manutencéo eficaz
dos equipamentos. Sendo necessario, a unido dos dois setores, (produgdo + manutencéo), tendo
bem definidos quais sdo os seus papéis. Essa é a melhor forma de obter-se um ambiente de
trabalho livre de quebras, falhas e problemas.

O pilar da Manutengdo Autbnoma tambéem pode ser considerada como um processo

de formacdo dos operadores, desenvolvendo habilidades técnicas, visdo ampliada sobre seu



equipamento, facilidade na deteccdo de problemas e falhas, conscientizando na execugéo da
limpeza, inspecdo e a lubrificacdo, bem como na realiza¢do de pequenas intervencdes e ajustes
necessarios. Dessa forma, torna-los autbnomos e aptos a promover mudangas no seu ambiente
de trabalho que garantam um nivel elevado da produtividade e no aumento da eficiéncia de seu
equipamento, assim, a manutencdo autbnoma vem para mudar a ideologia de "eu produzo e

VOCé conserta” para "eu cuido do meu equipamento™ (NUNES et al., 2016; SILVA, 2016).

2.2 Passos 1, 2, 3e 4 de GIGA

Conforme Nakajima (1989), o operador mantenedor ira se responsabilizar pelo o seu
equipamento, com um sentimento expresso de “Essa ¢ minha maquina, entdo eu cuido dela”,
ou seja, com o senso de dono, deixando para trds aquele pensamento de que a “Produgdo
produz” e a “Manutengdo mantém”, sendo assim, uma vez que 0s operadores por passarem mais
tempo com a suas maquinas vai adquirindo mais conhecimento ao ponto de resolver os
problemas que antes somente a manutencéo resolveria.

De acordo com Chug (2012), afirma que uma das caracteristicas importantes da TPM
¢ a implementacdo das atividades de grupo autbnomos, onde possui metas para serem
alcancadas mediante ao passo que se encontra 0 grupo autbnomo, que também sao conhecidos
como: GA, GIGA, TIME A&PM, Células de TPM e etc. Tais metas também estéo alinhadas
com as metas da estratégia da empresa para que dessa forma sejam alcancados a exceléncia dos
resultados. A gestdo interna de grupos autdbnomos evidenciam passos que sistematizam,
organizam, e estruturam o todo o sistema em busca de alcancar a exceléncia operacional.
Portanto, a implementacdo de grupos autbnomos é de suma importancia para a execugdo da
metodologia TPM, que esta fundamentada no pilar de manutencdo autbnoma (SILVA, 2020).

A implementacdo destes grupos é realizada de maneira em que as pessoas se tornem
engajadas nas execucdo das atividades, além de adquiri maturidade, conhecimento técnico e
mais autonomia ao passar de passo (PALUCHA,2012). A participacdo continua de todos os
colaboradores é fundamental para atingir a meta. O envolvimento da equipe operacional e
gerencial é necesséria para a implementacdo do programa, pois é uma transformacao cultural
da organizagcdo com o objetivo de elevar a sua produtividade e competitividade ao um nivel
global (MENDES, 2017). Em consonancia com a metodologia TPM, exige um processo que

consistem em sete passos como na figura 1, a implementacéao do pilar da manutengéo autdnoma.



Figura 1- Passos dos GIGA’s para a implementaggo do Pilar MA

LIMPEZA INICIAL

ELIMINAR FONTE DE SUJEIRA E LOCAL DE DIFICIL ACESSO

ELABRORAR PADROES DE LIMPEZAE LU HRIFI{'_.'A(:.'.-;J:J

INSPECAQ GERAL DO EQUIPAMENTO

INSPECAO AUTONOMA

MANUTENCAOQ AUTONOMA SISTEMICA

GESTAOAUTONOMA

Fonte: Adaptado do JIMP (1996).

Os GIGA’s possuem passos a serem alcangados que consiste em 7 passos, assim, 0
pilar da manutencdo autbnoma dar todo o suporte e treinamento necessario para que 0s grupos
autdbnomos atinjam sua exceléncia operacional bem como a sua autonomia durante a evolucgéo
da passagem de etapa. Os passos 1 & 3 visa na restauracdo das condi¢bes basicas do
equipamento, ja 0 passo 4 a 5 tem por objetivo prevenir a deterioracdo e promover mudancas
nas pessoas (NAKJIMA, 1982). Abaixo segue o quadro 1, evidenciando o desenvolvimento da

manutenc¢do autbnoma em grupos autbnomos, referente aos passos 1 ao 4.

Quadro 1- Desenvolvimento da Manuten¢do Autbnoma em grupos autbnomos, passos 1 ao 4

ATIVIDADE EQUIPAMENTO OPERACAO | LIDERANCA

. Ter 0 senso de ]
O dia da grande o Ensinar ao
. Eliminar as causas da dono do seu
limpeza, onde L ) operador ter um
. deterioracdo forgada. equipamento,
visa remover e . o . controle de
o Retirar sujeiras, tendo o cuidado o
) o identificar toda . ] L ] sujeira,
1 - Limpeza Inicial o poeiras, a fim de diério, além de L
sujeira, ) deterioracéo
. prevenir a fazer o processo
contaminantes e o o forcada e de como
] deterioracdo do de identificacdo
também na ] . manter as
] o equipamento das anomalias .
identificacdo das ) condigdes basicas
(etiquetagem)




anomalias do

equipamento

de seu

equipamento.

4 — Inspec¢ao Geral

do equipamento,
conduzir
treinamento em
habilidades
técnicas.
Identificar e
restaurar as
pequenas
deterioracdo do

equipamento

Inspecdo visual da
maior parte do
equipamento.

Restaurar a
deterioracdo, reduzir
as quebras
provenientes dos
sistemas criticos,

elevar a confiabilidade

aprender quais
s80 os sistemas
mais criticos de
seu equipamento.
Adaquirir
habilidades
técnicas para
fazer pequenos

reparos

Reduzir as Aprender sobre os Atender as
2 — Eliminar as fontes de Elevar a conceitos e necessidades e
fontes de sujeiras e sujeiras e locais | confiabilidade inerente técnicas de questdes de
locais de dificil de dificil acesso pela prevenc¢do do melhorias, através recursos
acesso que foram acumulo de sujeiras | da implementacdo | levantadas pelos
mapeadas de melhorias GIGA’s
o Garantir o
Manter a condicao .
o Buscar entender a | conhecimento dos
L basica do ) o
Definicdo de ] importancia da membros dos
. . equipamento, 3
3 — Padrdes de padrbes de . manutencao GIGA’s sobre o
) ) (atividades com foco ) 3 )
Limpeza e limpeza, y através do padrdo de limpeza
L ) B na prevencdo da .
Lubrificacao inspecdo e oL exercicio de eno
o deterioracao, limpeza, o )
lubrificacéo ) N definir e manter desenvolvimento
inspecdo e . .
L 0s padrdes de padrdes de
lubrificacdo) L
lubrificacdo
Preparar material
. de treinamento
Identificar os
. . baseado nos
sistemas criticos Entender e

sistemas criticos
do equipamento.
Ensinar o
tratamento de
pequenas
deterioracdes.
Envolver
membros e lideres
dos GIGA’s para
participarem na
programacéo da

manutencéo

Fonte: Adaptada de NAKAJIMA (1982).

Passo 1 — Limpeza inicial: Neste passo é realizado a grande limpeza das maquinas com
finalidade de também identificar problemas que ocasionem sujeiras, partes danificadas,
desgastadas, fontes de contaminacdo, fazer pequenos reparos e entre outros. Utilizacdo das
etiquetas azuis ou vermelhas para as anomalias encontradas e consequentemente para tratativa
das mesmas. Seu objetivo € de eliminar os desgastes dos equipamentos provenientes da poeira,

sujeira ou de algum tipo de contaminagdo, assim, prevenindo as possiveis deterioracdes e



corrigindo as pequenas falhas ou quebras, e contribuindo para uma inspecdo de qualidade
(JIMP, 1996; TEXEIRA et al., 2021).

Passo 2 — Eliminar fontes de sujeira e local de dificil acesso: Nesse passo o0 seu objetivo €
consolidar a restauracdo adquirido na etapa 1, e além de eliminar as principais fontes de sujeiras
e os locais de dificil acesso. Como por exemplo: extinguir e prevenir vazamentos, eliminar ou
minimizar sujeiras inerente ao processo, prevencdo da deterioracdo da maquina, redesenhar
layouts a fim de facilitar os acessos a algumas partes do equipamento, e por fim contabilizar o
tempo de limpeza e de lubrificacdo (JIMP, 1996; CEZAR et al., 2014).

Passo 3 — Elaborar padroes de limpeza e lubrificagdo: Nesse passo visa construir os padroes
operacionais de limpeza, inspecdo e de lubrificacdo dos equipamentos, assim, como a
elaboracgdo da gestdo visual para manter em constancia as etapas anteriores (SILVA, 2016). O
seu objetivo principal é a consolidacdo das trés condi¢des basicas para a preservacao dos
equipamentos. Logo, a importancia dos padrées e manuais que definem minuciosamente as
atividades da operacdo (TEXEIRA et al., 2021).

Passo 4 — Inspecdo geral do equipamento: Nesse passo € fundamental que a operacdo tenham
um certo conhecimento das funcgdes basicas, como no principio de funcionamento e da estrutura
das suas maquinas. Para identificar e reparar as possiveis falhas de forma mais agil, pratica e
eficaz. Nos passos anteriores 0s operadores somente detectavam as anomalias, € ja nessa etapa
eles ja tém uma certa maturidade, possuindo uma noc¢éo basica devido aos treinamentos, assim,

passam a compreender mais profundamente sobre seus equipamentos (SILVA, 2016).

2.3 Etiquetas

Conforme Gongalves (2020), anomalia é qualquer situacdo que ocorre fora da
condicdo basica da maquina, ou seja, desvio de um determinado equipamento que ndo esteja
de acordo com a forma como foi projetado ou destinado, pois o pilar da manuten¢do autbnoma
visa garantir que a condi¢do basica do equipamento seja mantido e resolvido em tempo habil,
assegurando que os defeitos sejam identificados e resolvidos.

A gestdo de defeitos deve prevenir os problemas mesmo antes que eles ocorram,
atestando que os equipamentos sejam mantidos limpos para que possam ser inspecionados
regularmente, encontrados e corrigidos imediatamente para evitar que causem mau
funcionamento. Portanto, deve ser realizada uma analise defeito x paradas da maquina para
medir a capacidade da equipe em corrigir defeitos e analisar necessidades de treinamento
(GONCALVES, 2020).



A etiquetagem ¢é utilizada para a identificacdo e registro de anomalias, sendo de suma
importancia durante a implementacdo da Manutencdo Autbnoma. Essas anomalias sdo
responsaveis pelas perdas do processo que precisam ser eliminadas (DERZI, 2021).
Geralmente, a identificacdo dessas anomalias sdo registradas ou documentadas em fichas
“etiquetas”. Nela, ¢é realizada a descri¢do da anomalia, assim, como qual é o setor responsavel
por trata-la (OLIVEIRA, 2012).

As etiquetas TPM é um registro onde o operador detalha qual é a anomalia que
apesenta na maquina. Em seguida, a etiqueta pode ser anexada no local onde foi identificado o
problema, ou se caso ndo seja possivel anexar diretamente neste ponto, ela é anexada em uma
area proxima (GOMES, 2020). Geralmente, existe cores de etiquetas e cada uma cor possui seu
significado, essas cores e seus significados podem variar de acordo com a empresa, segue
abaixo na figura 2, 0 modelo mais comum de etiqueta (DERZI, 2021).

Figura 2 — Exemplos de etiquetas

Mome: Nome:

Maguina: Maquina:

Prioridade: ACJBIC[O Prioridade: ACJBJC[
Data:_/ /[ Data: / [/

Descrigcdo de anomalia: Descrigdo de anomalia:

Fonte: Autoria Propria (2022).
A etiqueta azul: ela é operacional, ou seja, o operador que registrou a etiqueta pode

resolvé-la, assim, sendo o responsavel por erradicar a anomalia. Geralmente, a etiqueta azul é
designada para pequenos reparos, que 0s proprios operadores desses equipamentos ja foram
treinados e habilitados para resolver. Como por exemplo: pequenos vazamentos, substituicdo
de parafusos, folgas nos rolamentos, e entre outros. (OLIVEIRA, 2012).

A etiqueta vermelha: a diferenca entre ela e a etiqueta azul é que o operador pode

registra-la, porém quem €é o responsavel por tratar ou eliminar a anomalia é o setor da



manutencdo, isso porque o operador ainda nao tem a capacitacdo e habilidade necessaria para
erradicar a anomalia da etiqueta vermelha. Geralmente, essas anomalias sdo mais complexas,
precisa de compra ou substituicdo de pecas de maior complexidade, podem ser problemas
eletronicos, e entre outros (GOMES, 2020).

2.4 Matriz de priorizagdo

A Matriz de priorizacdo € uma das ferramentas da qualidade utilizada para solucionar
de problemas, ou seja, ela € um método de andlise que prioriza os problemas ou ocorréncias.
Além de causas ou grupos de funcionais, tem a finalidade de evidenciar as mais relevantes e
gue consequentemente geram um maior impacto no problema para que sejam tratados de
maneira prioritaria (CEVADA et al., 2021).

Muitas empresas aplicam essa ferramenta a fim de definir quais atividades, falhas ou
sistemas devem ser priorizados na tratativa ou na execucdo (NOVASKI et al., 2020). A matriz
de priorizagdo tem como finalidade solucionar problemas, influenciar na tomada de decisdes e
em estratégias, no desenvolvimento de projetos. A maior vantagem da aplicagdo da matriz de
priorizacdo é que a mesma dar suporte ao gestor na avaliagdo quantitativa dos problemas, assim,

sendo possivel priorizar as acdes (PESTANA et al., 2016).

2.5 Grafico de Pareto

O Grafico de Pareto é uma ferramenta da qualidade que serve para facilitar e deixar mais
claro a identificacdo e priorizagéo das ocorréncias, assim, dando suporte na tomada de decisdes
gerencial. O objetivo do grafico de Pareto € evidenciar quais pontos que devem ser priorizados
e consequentemente melhorados, assim, resolvendo as atividades que ndo estdo de acordo com
0 projetado e criando um plano de acdo que devem ser feito conforme com a prioridade
(DANIEL et al., 2014).

O Pareto tem como principio 80/20, afirma que 80% das consequéncias sdo provenientes
dos 20% das causas, assim, acontece um desequilibrio entre as causas e os efeitos, sendo que a
maioria tem um menor impacto, e consequentemente a pequena maioria tem impacto elevado,
ou seja, os resultados sao derivados de uma proporcdo menor das causas e dos esforcos

fundamentais que geram esses resultados (KOCH, 2015).
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3. METODOLOGIA

Neste artigo, a metodologia serd composta por uma pesquisa descritiva com abordagem
quali-quantitativa, a fim identificar quais sdo os principais sistemas criticos do equipamento do
estudo, além de priorizar o sistema com maior criticidade, bem como propor a¢des para tratar
esses desvios durante o passo 04 do GIGA.

O método qualitativo € estruturado por um conjunto de técnicas que tem o intuito de
descrever diferentes segmento. E parecido com os procedimentos de interpretacio dos
fendmenos, visando uma andlise mais ampla do contexto havendo uma integracdo empatica
com o processo do objeto de estudo que contribui com a melhor compreensdao do mesmo
(NEVES, 1996). O método quantitativo sdo geralmente utilizados de forma dedutiva: as
hipbteses sdo testadas e os resultados sdo interpretados a partir de uma teoria previamente
estabelecida. Os dados quantitativos sdo caracterizados como objetivos, validos e confiaveis
(MCKEOWN et al., 1988).

Para o desenvolvimento desta pesquisa sera utilizado o método de estudo de caso. O
estudo de caso sera realizado em uma industria multinacional que esta inserida no mercado
desde 1932, seu segmento de fabricacdo é embalagens metélicas e vidro, atualmente opera em
58 instalacdes na producdo de metal e vidro em 12 paises, tendo mais de 17.000 funcionarios
em todo o mundo. E considerado um fornecedor global de embalagens metélicas e vidros
sustentaveis, possuindo materiais 100% reciclaveis. A industria onde sera aplicado o estudo de
caso, esta situada na cidade de Alagoinhas-Ba, tem aproximadamente mais de 250 funcionarios,
produz somente embalagens metélicas (latas) nos tamanhos 269 ml, 355 ml e 350 ml.

A coleta de dados foi através do sistema SAP, foi utilizado a transagdo iw28, onde foi
selecionado o periodo que iniciou 0 GIGA do equipamento até o dia em que iniciou o estudo
(2020 a abril de 2022), ap6s fazer o download do histérico de etiquetas foi realizado a
atualizacdo do cockpit (base de dados) do GIGA, em sequéncia foi feita a analise das etiquetas
e a construcdo da matriz de priorizagéo, a fim de identificar e priorizar quais eram os sistemas
mais criticos do equipamento que foi realizado o estudo de caso. Segue abaixo na figura 3 um

overview dessas etapas.
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Figura 3 - Etapas da priorizagdo dos sistemas criticos

ACESSO AO HISTORICO
1 DE ETIQUETAS PELO
SISTEMA SAP

ATUALIZACAO DO
COCKPIT DO GIGA

PRIORIZACAO
DOS SISTEMAS
CRITICOS

CONSTRUGCAO DA
4 MATRIZ DE

PRIORIZACAO

Fonte: Autoria propria (2022).

Apos a priorizagdo dos sistemas, foi elaborado um plano de acéo para tratar os desvios
desses sistemas, foi elaborado um treinamento especifico e técnico para todos os membros desse
GIGA, bem como para todos os colaboradores que atuavam neste equipamento, tendo como
suporte o Pilar da Manutencdo Auténoma e dos especialistas de manutencao. Este treinamento
teve como principal objetivo eliminar os GAP’s de conhecimento técnico sobre esses sistemas
criticos, assim, consequentemente poderem atuar e fazerem pequenos reparos nestes sistemas
de seu equipamento como prediz no passo 04. Por fim, sera elaborada a discussdo dos
resultados, com base nas informac@es coletadas. Durante a discusséo dos resultados a empresa

serd nomeada como Empresa Alfa.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1 Equipamento do estudo de caso e o0 objetivo da inspecao geral do equipamento

O equipamento escolhido para o estudo de caso, foi 0 Necker que é o equipamento
piloto da fabrica, ou seja, foi 0 primeiro equipamento a ser implementado o GIGA, além disso
0 Necker ¢ o gargalo da produgéo, isso foi uma das razdes fundamentais para ser o GIGA piloto.
Atualmente, este GIGA estd no passo 04, onde tem por objetivo fazer a inspecdo geral do

equipamento, além de identificar quais sdo seus sistemas criticos, atraves da analise de etiquetas
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e da construcdo da matriz de priorizagdo e do grafico Pareto, com a finalidade de minimizar ou
erradicar 0s impactos causados por sistemas criticos, bem como entender as suas principais

quebras. Segue abaixo na figura 4 o equipamento do estudo.

Figura 4 — Necker: o equipamento do estudo

Fonte: Empresa Alfa (2022).
O Necker é um equipamento responsavel pela conformacao das duas extremidades da

lata ja impressa. Onde a parte superior, prepara para receber a tampa, que € aplicada apos o
envasamento do liquido, na parte inferior faz a reconfiguracédo do fundo da lata, assim, elevando
a resisténcia e facilitando na formacdo dos paletes, ou seja, no empilhamento. Segue um

exemplo na figura 5 de como ¢ a lata antes e depois de passar pelo Necker.

Figura 5 — Lata antes e depois de passar pelo Necker

ANTES DEPOIS

i

Fonte: Empresa Alfa (2022).
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O objetivo principal da inspecdo geral do equipamento, de forma breve é alcancar as
condi¢des ideais de funcionamento através do reestabelecimento da deterioragdo “externa” da
maquina. Assim, melhorar a capacidade e habilidade dos operadores de identificar as anomalias
nos equipamentos, com isto elevar a autonomia para realizar algumas intervencdes e na tomada
de decisdes. Dessa forma, nesta etapa aprofunda o conhecimento da operacdo em relacdo ao
seu equipamento, consequentemente definir quais prioridades dos seus sistemas, visando a

maxima eficiéncia do mesmo.
4.2 Anélise das etiquetas

A anélise das etiquetas foi baseada no historico dos passos 1, 2 e 3 do GIGA, foi gerado
o relatorio dessas etiquetas pelo SAP ECC, em seguida foi realizado a atualizacdo do cockpit
(banco de dados do GIGA). Na tabela 1, evidéncia a quantidade de etiquetas por tipo de
anomalia, atualmente as etiquetas da Empresa Alfa possuem 10 classificacbes de anomalias e
guando n&o se encaixa nessas classificacoes tem a opc¢do outros defeitos, sendo que essa opgéao

(outros defeitos) teve uma maior quantidade de registro.

Tabela 1 — Quantidade de etiquetas por tipo de anomalia

TIPO DE ANOMALIA QUANTIDADE DE ANOMALIA

Outros defeitos 839
Perda de Lata 111
Quebra de componentes mecanicos 99
Quebra de componentes eletrénicos 69
Vazamento: 0leo, graxa, agua, outro 78
Vibrag&o excessiva 55
Ruido excessivo 51
Falha recorrente/intermitente 53
Obstrucdo de tubulacGes e conexdes 53
Danos em tubulacgdes e conexdes 42
Temperatura ndo conforme 2

Total Geral 1502

Fonte: Autoria da Empresa Alfa (2022).

No relatério tinha 1502 etiquetas registradas, porém somente 865 etiquetas foram
analisadas e 637 etiquetas foram descartadas (grafico 1). A analise foi realizado considerando

tanto as etiquetas vermelhas quanto as azuis. As etiquetas que foram descartadas foi por causa
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da descrigdo inconclusiva da anomalia, também por ndo serem de fato uma anomalia ou
atividades de rotina de checklist como por exemplo (limpeza do piso; carrinho de ferramentas;

e entre outros).

Gréfico 1 — Analise das etiquetas

TOTAL DE
ETIQUETAS 1502
REGISTRADAS

ETIQUETAS

ANALISADAS 865

ETIQUETAS

DESCARTADAS 637

Fonte: Autoria da Empresa Alfa (2022).

4.3 Matriz de priorizacao e os sistemas criticos

A construcdo da matriz de priorizacdo foi baseada no levantamento e andlise das perdas,
ou seja, das etiquetas que foram inseridas no historico dos passos anteriores. Com isso, temos
uma priorizacao dos seus sistemas funcionais e componentes, que deve variar de acordo com o
equipamento a ser estudado. Assim, sendo possivel identificar e quantificar os problemas que
podem serem tratados ou sanados durante as inspe¢des que sdo previstas no passo 4.

Segue no grafico 2, os sistemas criticos do equipamento, sendo assim 0s sistemas com
maior criticidade baseado na analise das perdas e no Pareto foram os sistemas: transmisséo (249
etiquetas); lubrificacdo (245 etiquetas); pneumatica (96 etiquetas); e mecanica (93 etiquetas),
no entanto o pilar da Manutencdo Autdnoma juntamente com o GIGA, decidiram apenas
priorizar somente 0s 3 sistemas mais criticos identificados. De acordo com Coelho (2016), no
gréfico de Pareto é possivel evidenciar quais sdo 0s problemas ou ocorréncias mais criticas,

consequentemente que devem serem definidas e solucionadas com prioridade.



Gréfico 2 — Priorizagdo da Criticidade dos sistemas do Necker (por quantidade de etiquetas)

Sistema de Sistema de
I Transmissdo Lubrificagdo Pneumdtico Mecénico |

Sistema

Fonte: Autoria da Empresa Alfa (2022).
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Apbs a identificacdo dos sistemas criticos do Necker, foi feito a matriz de priorizacdo

dos componentes criticos desses sistemas. Nessa etapa, foi realizado uma andlise mais

especifica das perdas, com o objetivo principal de identificar e priorizar os componentes critico

de cada um dos sistemas considerados com maior criticidade. Segue abaixo 0s 4 grupos

funcionais (sistemas + componentes criticos) nas figuras 6, 7 e 8.

SISTEMA DE TRANSMISSAO

Figura 6 — Matriz de priorizacdo do sistema de transmissdo

S e @« ©
= = = =
o L] 8 k=3 o 8
< o < 7] @ B i}
: S ) 2 e = 3
Anomalias £ o ] S = &
< oy p 3 = S et
(@] D s © (&) S
= 8 ° k]
(8} & >
QOutros defeitos 170 23 5 11 1 0 0
Quebra de
componentes 9 5 0 1 0 2 0 | .
mecanicos
Quebra de
componentes 0 0 0 0 0 0 0 o
Elétricos
Vibracédo Excessiva 0 3 0 0 0 0 0 3
Obstrugéo de
Tubulagoes e 0 0 0 0 0 0 0 0
conexdes
Ruido Excessivo 2 1 0 0 0 1 1 5
Falha Re(}orrentel 5 7 o 0 0 1 0 | 13
Inte rmintente
Danos em
Tubulacdes e 0 0 0 0 0 1 0 1
Conexdes
EBETEN - [ - [ s [ = [ [ s [ i ] [

Fonte: Autoria da Empresa Alfa (2022).
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No sistema de transmissdao 0s componentes mais criticos, com base na matriz de
priorizacdo sdo: cartucho; cabeca do flange; e o selo das protecdes. Evidenciando que o
cartucho foi o componente de maior criticidade, com base na andlise de perdas, foi 0 que teve

mais anomalias no total de 186 etiquetas registradas (figura 6).

Figura 7 — Matriz de priorizagdo do Sistema de Lubrificacéo

SISTEMA DE LUBRIFICAGAO

wQ ©
= © S w = b5 t% S
5 £ o g3 3 £ °3
S g 2 =N 17 = = = o
: | 5] H = M 8 - = 2 3 2
Anomalias g x 3 <3 2 S = 2 g5
= o i [ 2 @ £ (S}
g LS G 25 = g © £ <
‘T 5 89 = S 58
g : . g 32
€ =
>
Outros defeitos 49 0 5 13 0 3 1 0 u 82
Quebra de Somponentes 1 0 3 2 2 0 0 0 0 3
mecanicos
Quebra dey compone ntes 28 0 3 0 0 0 0 2 0 33
Elétricos
Vibragéo Excessiva 2 18 0 1 0 0 0 0 0 21
Obstrugéo de 'I:ubulagoes e » 0 0 0 0 0 0 3 0 45
conexdes
Ruido Excessivo 30 0 0 0 0 0 0 0 0 30
Falha Re corre nte/ 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1
Intermintente
Danos em Tu?ulagoes e 1 0 5 1 0 1 0 5 1 25
Conexoes
Total | w [ v | v | v ] 2 | 4 [ 1] w | 2] | s

Fonte: Autoria da Empresa Alfa (2022).
Conforme na figura 7, no sistema de lubrificacdo 0s seus componentes com maior

criticidade, baseado na matriz de priorizacdo foram: mangueira de lubrificacdo; unido rotativa;
bico graxeiro; e reservatorio/bomba/condensador. Sendo que as mangueiras de lubrificagéo foi
0 componente mais critico, com base na analise de perdas, foi 0 que teve mais anomalias no

total de 163 etiquetas registradas.
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Figura 8 - Matriz de priorizagdo do sistema de pneumatico

SISTEMA PNEUMATICO

[ =3 £
<< = = ] =
s S s ¢ - g £
5 TE S = T
. =] = £ & =l £ 8
Anomalias = 3 g 5 S = S o
2 = 8 £ = g s s
g = S 8 = = 3
= @ 3 £
[
Outros defeitos 3 2 1 27 0 3 6
Quebra de . o 0 3 0 0 7 0
componentes mecanicos
Quebra de
componentes Elétricos ® ® 1 ® ® ® © 1
Vibragéo Excessiva 0 0 1 1 0 1 0 I 3
Obftrugao de _ o 0 0 0 0 0 7 7
Tubulagdes e conexdes
Ruido Excessivo 1 0 3 (o] (o] 1 0 I s
Falha Re§orrente/ 1 0 0 1 1 1 0 l 14
Interminte nte
Danos em Tulgula(;oes e 12 1 1 0 0 0 0 l 14
Conexdes

T v [ [ w [ s [ 1 [ w [ w ] (O
Fonte: Autoria da Empresa Alfa (2022).

Na matriz de priorizacdo do sistema pneumatico, 0s componentes mais criticos com
base na analise de perdas foram: valvula de pressdo; mangueira de ar; mandmetro; e filtro de ar
comprimido. Assim, mostrando que 0 componente com maior criticidade e mais anomalias

deste sistema foi a valvula de pressdo, com um total de 39 etiquetas registradas (figura 8).

4.4 AcOes propostas para tratar os desvios durante o passo 04

Apobs a identificacdo e priorizacdo dos sistemas e componentes criticos do Necker, foi
feita uma reunido com os membros do pilar de manutencdo autbnoma e do GIGA, com a
finalidade de propor acOes para tratar os desvios durante o passo 04. Segue o plano de agéo

proposto (quadro 2).
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Quadro 2 — Ac¢es propostas

PLANO DE ACAO

~ Data de
Status Acao Quem Quando T
Concluido Analisar o checklist do GIGA, componentes criticos Membro y 30/06/2022 | 25/06/2022

versus checklist

Fazer o plano e material de treinamento dos
sistemas  criticos  (transmissdo, lubrificagdo,| Membro x 05/07/2022 | 20/07/2022
pneumatica)

Concluido
com atraso

Concluido | Validar o plano e material de treinamento com o

. . « N Membro X 21/07/2022 | 25/07/2022
com atraso | lider do pilar da manutencéo autbnoma

Criar cronograma de datas da execucdo dos

: Membro x 01/08/2022 | 01/08/2022
treinamentos

Concluido

Mensurar nivel de conhecimento e habilidades
Concluido | (sistemas criticos) dos membros dos GIGA e
com atraso | funcionéarios que operam o Necker (antes do
treinamento)

Membro z 15/08/2022 | 23/08/2022

Em

Realizar inspecdo geral nos sistemas criticos -| Membro z 20/12/2022
andamento

revisdo do checklist

Mensurar nivel de conhecimento e habilidades
Em sistemas criticos) dos membros dos GIGA e

andamento éuncionérios que )operam 0 Necker (depois do Membro z 22/12/2022

treinamento)

Definir padrdo de inspecéo geral do equipamento e

criacdo do tabeldo T-card baseado nos sistemas| Membro x 10/01/2023

criticos

Em
andamento

Fonte: Autoria da Empresa Alfa (2022).
A finalidade dessas a¢des propostas € erradicar e tratar todos 0s GAP’s evidenciados na
matriz da priorizacdo dos sistemas criticos do Necker, ao finalizar todas essas acdes tera de fato

como mensurar todos os ganhos com a inspecédo geral que foi realizada nesse GIGA.

5. CONCLUSAO

Em concordancia com a argumentacdo apresentada neste estudo, foi evidenciado no
desenvolvimento e nos resultados apresentados a importancia da aplicacdo da matriz de
priorizacdo durante a inspecdo geral do equipamento do passo 04 do GIGA. Percebe-se que a
utilizacéo da matriz de priorizag&o juntamente com o grafico de Pareto, sdo métodos simples e
assim concretizando o objetivo principal do trabalho que foi a identificacdo e a priorizacdo dos
sistemas criticos, assim, como as principais perdas do equipamento estudado.

Os sistemas criticos do Necker a serem tratados durante o passo 04, conforme foi
identificado no gréafico de Pareto e na tomada de decisao do pilar e do GIGA foram os sistemas:
transmissao; lubrificacdo e pneumatico. ApGs a matriz de priorizacdo e estratificacdo desses

sistemas, foi possivel evidenciar componentes de maior criticidade de cada um dos sistemas.
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Ao finalizar toda a analise de perdas e da prioriza¢do dos sistemas, foi proposto a¢oes
que serdo executadas durante o passo 04, com a finalidade de tratar os desvios identificados,
sendo que algumas ja foram concluidas e outras estdo em andamento. Isso significa que o estudo
pode ser continuado, com o principio de mostrar todos 0s ganhos e dos resultados da concluséo
das tratativas propostas durante a inspecdo geral do equipamento, sendo também possivel ser
aplicado em qualquer outro equipamento que esteja nessa etapa e que tenha 0 mesmo objetivo
em comum.
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