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Resumo

No atual cenario industrial surgem concorréncias acirradas, com o
intuito de alavancar seus lucros e a sobrevivéncia no mercado, com o0
objetivo de aumentar seus ganhos sem altos investimentos, o trabalho visa a
qualificacdo dos funcionérios do setor de manutencdo da fabrica, e a fim de
melhorar o desempenho e a qualidade do servico prestado, e devido a grandes
nameros de reclamacdes ao setor de manutencdo da fabrica, despertou-se o
interesse em uma qualificacdo melhor aos funcionéarios a fim de proporcionar
uma qualidade melhor no servico prestado, e a implementagédo da ferramenta
manutencdo produtiva total, e com o avanco da tecnologia no mercado
competitivo existem umas grandes variedades de produtos, e com isso
necessita de mdo de obra qualificada para proporcionar um servico de
qualidade e com competéncia, as empresas industriais, em particular
necessitam garantir que a manufatura tenha um desempenho acima dos
concorrentes, aperfeicoando seus métodos e recursos constantemente.
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1 INTRODUCAO

No cenério industrial atual existe a concorréncia acirrada de todos os
segmentos no mercado, cada vez mais 0s empresarios estdo reduzindo custos,
com demissbes de funcionarios, cortes nas aquisicdes de equipamentos e até
em estocar mercadorias ou matérias primas para a construcao de seu produto.

Com isso a concorréncia esta cada vez mais competitiva, 0s
proprietarios ndo conseguem investir em maquinarios e nem em méo de obra
para a alta producdo, por isso levou em consideracdo para o procedimento
desse trabalho, pois a ferramenta (do inglés Total Productive Maintenance),
conhecida também como as siglas de TPM, é melhorar seus métodos de
processo, adotando o sistema de producdo de massa, uma vez que esta 0p¢édo
pode aumentar a produtividade a baixos custos, usando a melhor utilizagéo
dos recursos produtivos em sua empresa como (maquinas, mao de obra entre
outros).

Mas o grande desafio é adaptar e implantar essa ferramenta, pois no
mercado atual muitas empresas Brasileiras ndo tem conhecimento dessa
ferramenta, s6 conhecem a manutencdo corretiva, pois acredita firmemente
que é o modo mais eficiente da manutencao.

A pesquisa se volta a um setor em uma empresa de Sservigos e
manuten¢des de equipamentos elétricos localizada em Londrina-PR, onde o
técnico do setor de manutencdo tem paradas constantes, para executar certos
servigos especificos, assim consequentemente comprometendo seu servico de
manutencdo, com foco na produtividade analisou-se que a ferramenta de
pesquisa TPM, iria ajudar muito a produtividade do técnico e da empresa,

com isso levou em consideracdo que com a implantacdo dessa ferramenta a
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empresa, sO teria a ganhar com isso, elevando a produtividade do técnico e
aumentando sua qualidade de servigo.

Mas o que levou o desafio de implantar a ferramenta TPM foi as
diversas criticas de clientes, pois em base levantadas na empresa, verificou-se
que em cada 15 clientes duas tem insatisfacdo pela demora do atendimento
ou até em retorno de maquinas para conserto, assim conforme estudo levou
cerca de quatro meses para levantamento de dados e pesquisa para a melhoria
continua de manutencao.

A Manutencdo Produtiva Total (TPM) pode ser explicada como um
sistema de gestdo para administracdo das operagOes de manutencdo em
indUstria, em que ha uma intima relacdo entre pessoas e equipamentos.

De acordo com Robinson e Ginder (1995, p. 1) “o termo ‘Manutencao
Produtiva Total’ foi utilizado pela primeira vez, no final dos anos 60, pela
empresa Nippondenso, um fornecedor de partes elétricas da Toyota, que
usava o slogan ‘manutencdo produtiva’ com participacdo total dos
empregados”.

Para explicar a origem da metodologia do TPM e a abrangéncia de
seu escopo de atividades, conforme Ribeiro (2004, p. 10), “no Japao ha uma
certa disputa entre duas instituicbes, cada uma defendendo o seu produto
como o mais eficaz para competitividade das empresas. Enquanto a Japanese
Union of Scientists and Engineers (JUSE) ndo abre mao de tratar o TPM
como uma ferramenta do TQC, o Japan Institute Plant Of Maintenance
(JIPM) defende o TPM como uma filosofia gerencial que pode ser aplicada a

todas as instalagdes da empresa”.
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Com base nos dados coletados da empresa de acordo com a
insatisfacdo dos clientes do setor de manutencgéo, levou-se a considerar que o
processo deveria ser melhorado assim como a qualidade do servigo prestado.

Sendo assim foi analisado que a ferramenta TPM, seria 0 mais ideal
para 0 setor devido ao baixo investimento e alto retorno financeiro para
empresa nao afetando a produtividade e financeiramente mais barato, assim
ndo criando insatisfacdo para ambas as partes tanto para o funcionario e o

proprietario.
2 FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 TPM - MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL
E uma estratégia de gestdo de trabalho que visa & maxima eficiéncia
do sistema produtivo, por meio da eliminacdo das perdas e do conhecimento
entre homem e equipamentos.

Para isso existe uma metodologia do TPM baseado em oito principios

conhecidos como oito pilares da TPM conforme figura 1.
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Figura 1 — Oito Pilares da TPM.
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Fonte : Camargo (2012)

2.1.1 PILAR MANUTENCAO AUTONOMA

Neste pilar o objetivo é capacitar a operacdo quanto a limpeza e
inspecdo de pequenos reparos (lubrificacéo e reapertos) nos equipamentos. A
Implantacdo da-se em quatro etapas sucessivas, passo a passo,
proporcionando um aumento gradativo da capacitacdo dos operadores.

Com a implantacdo deste pilar o operador da maquina ou se seu
equipamento, ter um problema ou algum imprevisto como tera conhecimento
amplo conseguira resolver o problema, assim proporcionando uma agilidade
em questdo de manutencdo de seu problema se no caso for uma questdo
simples de manutencéo.

Mas para que isso aconteca o0 operador terd que ter treinamentos
especificos, e mudar os processos a serem tomados quando surgir algum
imprevisto, e assim aumentando gradativamente o aperfeicoamento desse

pilar terd um aumento produtivo.
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2.1.2 PILAR MELHORIAS INDIVIDUALIZADAS

Este pilar é responsavel pelo gerenciamento das modificacGes que
ocorre proposto pelas sugestdes propostas pelos operadores, gestores e
demais funcionarios. E o conjunto de atividades que busca obter a eficiéncia
méaxima dos equipamentos, pela utilizacdo correta de suas funcdes e

capacidades dimensionadas.

2.1.3 PILAR DE MANUTENCAO PLANEJADA

A manutencéo planejada tem como forma estabelecer um sistema de
manutencdo mais efetiva, e que possa eliminar as perdas relativas as quebras
e falhas, falhas de producdo produtos defeituosas e pequenas paradas que
possa prejudicar a producdo. As empresas que conduzem a Manutencdo
Planejada de forma correta conseguem obter resultados animadores, podendo

a acreditar que a tdo esperada quebra zero possa ser realmente possivel.
2.14 PILAR GESTAO DA FASE INICIAL
A execugdo de manutencdo pode ter deficiéncias por falta de

informagdes referentes ao historico de funcionamento. E imprescindivel,

assim uma gestéo unificada de manutengédo de novos equipamentos.
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2.1.5 PILAR DE EDUCACAO E TREINAMENTO

A TPM impde uma mudanga de cultura muito forte, que gera a
necessidade de capacitar as pessoas a desenvolver novos papeis.

O objetivo deste pilar € promover um sistema com todas as pessoas
envolvidas na empresa, tornando aptas a desenvolver seu novo método de
trabalho e atividades em um ambiente transparente e motivador, para
melhorar o desempenho das pessoas € necessario estimular o

desenvolvimento de trés aspectos: Conhecimentos, Habilidade e Atitude.

2.1.6 PILAR SEGURANCA, HIGIENE E MEIO AMBIENTE

O objetivo deste pilar ¢ obter acidente “Zero”, eliminar ¢ prevenir
toda condicdo que afeta a seguranca, higiene e meio ambiente preservando a
maxima integridade fisica de todos os ativos industriais, e proporcionando

uma qualidade de vida melhor na industria.
2.1.7 PILAR AREAS ADMINISTRATIVAS
Neste pilar o objetivo € atuar na eliminacdo das perdas que tenha sua

origem na geracdo de informagdes, como falta de informacdo e buscar a alta

eficiéncia dos processos administrativos na industria.
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2.2 OBJETIVO DA PESQUISA E IMPLANTACAO

2.2.1 EFICIENCIA GLOBAL DE EQUIPAMENTO (OEE)

Para acompanhar o processo de implantacdo e manutencdo do TPM
na producdo, existe um indicador denominado: Eficiéncia Global de
Equipamento (OEE), este tem por funcionalidade a medicdo da manufatura,
buscando revelar os custos ocultos na empresa e identificando as areas que
precisam de melhorias, podendo também quantificar as melhorias obtidas nos
equipamentos.

O OEE envolve trés indices (performance, disponibilidade e
qualidade) que estdo relacionados a seis grandes perdas, o indice de
disponibilidade envolve a perda por quebra/falha do equipamento ou por
setup e ajustes para troca do modelo a ser fabricado.

O indice de performance é influenciado pela velocidade reduzida do
equipamento, ou seja, quando este trabalha abaixo da velocidade em que foi
especificado, e por ociosidade ou pequenas paradas onde o proprio operador
faz a correcdo do equipamento.

O indice de qualidade contempla as perdas por problemas de
qualidade, ou seja, quando o equipamento produz sucatas, e por queda de
rendimento ou start up (tempo que o equipamento leva para retornar ao seu
estado normal depois de um tempo de paradas), tais relacionamentos podem

ser explicitados no esquema abaixo:
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Figura 2 — Estratificacao dos fatores do OEE.
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Fonte: CHIARADIA (2004)

Com base nos dados coletados na empresa de manutencdo, foi
possivel calcular onde se encontravam mais as falhas, assim a partir dos
dados foi feito um planejamento de manutengéo para poder dar procedimento
no sistema de implantagdo da ferramenta TPM no setor de manutencdo da
fabrica. A ferramenta TPM também promove melhorias no sistema do
equipamento, procedimentos operacionais, manutencdo e desenvolvimento
de processos para evitar problemas futuros.

Com os dados coletados na empresa, foi possivel chegar a conclusdo
que o setor de manutencdo deixa a desejar em quesito da qualidade de
servico, e em varios procedimentos para o conserto das maquinas, tais como
ferramentas obsoleto para usos e até na parte de arranjo fisico.

Assim com uma reunido com o lider de manutencéo foi proposto uma
melhoria no arranjo fisico do setor, e também uma melhoria nas bancadas de
testes e adaptacdo a norma ABNT em quesito de seguranga no setor como
instalagBes elétricas para o procedimento de testes de maquinas de porte

maior.
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Sendo assim a figura 3 representa o calculo da OEE e assim
verificando a porcentagem de manutencdo se estd de acordo com 6timo

desempenho na manutencéo da fébrica.

Figura 3 — OEE sistematica de célculo

Tempo total disponivel

Nio

A | Tempo disponivel para producéo Planejado

B | Tempo real de produgéo Falhas

mmm OEE =

E | Qtd produtos total B/A X x FIE

Sucata indice de indice de
F | Qtd produtos OK || getrabaihe Disponibilidade Qualidade

Fonte: CHIARADIA (2004)

indice de disponibilidade: Este indice responde a seguinte questio:

“A maquina estd funcionando?”. Para isso, sdo consideradas as seguintes

perdas:

- perdas de gestdo (aguardando programacéo, falta de operador, falta
de ferramental, aguardando produto da operagéo anterior, etc.);

- perdas por paradas ndo programadas (manutencdo, setup,

aguardando laudo, falta de energia elétrica, etc.).
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A equacdo (3) refere-se ao calculo da disponibilidade:

Tempo de Carga (TC) = Tempo tedrico disponivel — paradas programadas (horas). (l)

Tempo real disponivel (TRD) = Tempo de carga — paradas ndo programadas (horas). (2)
T D

Disponibilidade (%) = x 100 (3)

Sendo consideradas que paradas programas: manutencdo preventiva
ou programada, almoco, treinamentos, reunides, etc.

indice de Performance: O segundo indice responde a seguinte
questdo: “A maquina esta rodando na velocidade maxima?”. Este indice pode

ser obtido através da equacéo (4).

Performance (%) =

Pecas produzidas (pcs)

Tempo Standard (pcs hr) x Tempo real disponivel (h) (4)

Para Nakajima (1989), a diferenca entre a performace tedrica e real
deve-se as perdas relacionadas as pequenas paradas e a queda de performace

da maquina (queda da velocidade para qual a maquina foi projetada).
Indice de Qualidade: O terceiro indice que compde o OEE responde
a seguinte questdo: “A maquina estd produzindo com as especificagdes

certas?”. Este indice pode ser obtido através da equagao (5).

Pecas produzidas—Pegas Refugadaz—Pecasz retrabalhadas
Pecas produzidas (5)

Qualidade (%) =
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Eficacia Global do Equipamento (OEE): O indicador OEE, como ja
foi citado anteriormente, € composto dos trés indices anteriores.

De acordo com The Productivity Development Team (1999), seu
objetivo é analisar unicamente a eficAcia dos equipamentos e ndo dos
operadores.

Sendo assim, ele é utilizado para verificar se a maquina continua
trabalhando na velocidade e qualidade especificadas no seu projeto e também
para apontar as perdas originadas do sistema produtivo como um todo. Este

indice pode ser obtido através da equacéo (6).

OEE(%) = Disponibilidade x Performance x Qualidade (6)

Por esse motivo, a identificacdo das perdas é a atividade mais
importante no processo de calculo do OEE.

A limitacdo da empresa em identificar suas perdas impede que se atue
no restabelecimento das condigdes originais dos equipamentos, garantindo
alcancar a eficacia global, conforme estabelecido quando o equipamento foi

adquirido ou reformado.

3 MATERIAIS E METODOS

Neste topico serdo apresentadas algumas informagfes sobre os
materiais e métodos que serdo empregados no desenvolvimento do trabalho.
A finalidade deste estudo estd baseada em um melhorar a qualidade de
manutencdo em uma empresa do segmento em maquinas industriais, tais
como ferramentas elétricas, compressores, pinador pneumatico, entre outros.
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O intuito deste trabalho é aumentar a produtividade e qualidade de
manutengdo, com pouco investimento e com uma metodologia embasada em

bibliografias de gestdo de manutencao.

3.1 QUAL A ORIGEM QUE LEVOU A QUALIFICACAO DO
FUNCIONARIO

A origem que levou a qualificacdo dos técnicos envolvidos da fabrica
foi as constantes reclamacdes de clientes, por falta de qualidade no servico
prestado em seu produto, pois apds poucos dias houve o retorno da mesma
com defeito.

Em analise com o lider de manutencéo foi identificado varios fatores
que fez o servico do técnico ser avaliado com baixa qualidade, pois seus
processos ndo eram eficaz, pois se tratava de um técnico inexperiente na area
de manutencéo.

Suas montagens eram de forma incorreta como ndo saber usas as
ferramentas adequadas, a bancada mal arrumada, ferramentas de seu porte
obsoleto, e sem conhecimento para usar multimetros, prensas entre outros.

Com isso foi planejado um treinamento para 0s técnicos para o
aprimoramento do mesmo, ao mesmo tempo foi combinado ao mesmo tempo
ndo afetando o servico da empresa, a adequacOes de bancadas, instalacGes
elétricas para testes, e trocas de equipamentos obsoletos por novos e com
qualidade superior.

Em questdo ao treinamento foi ensinada qual a importancia de usar

as ferramentas corretas, mudando a cultura do técnico sempre deixando sua
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bancada arrumada, e somente as ferramentas necessarios, foram ensinados o

modo correto de trocar rolamentos, a lubrificagdo das maquinas entre outros.

3.2 QUAL FOI A MELHORIA PROPOSTA

Com a implantagdo da ferramenta TPM no setor de manutengéo da
fabrica, foi possivel notar a melhoria de qualidade de servigo realizado, pois
0 técnico estava mais preparado para efetuar varios procedimentos.

Suas a¢des mudaram, pois foram analisados os procedimentos que o
técnico fazia ao fazer um servico, e foram ensinados 0s passos corretos a
fazer assim diminuindo o tempo a ser executado, assim aumentando ainda
mais a produtividade.

Com foco em sua producdo o lider de manutencdo observou que
poderia aumentar ainda mais a produtividade, pois a concorréncia no

mercado esta cada vez mais alta.

4 METODOS
Nesta se¢do serdo apresentados os procedimentos tomados pelo lider

de manutencéo para a melhoria e implantagédo da ferramenta TPM no setor da

fabrica.
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41 5S

Essa metodologia surgiu no Japdo em meados do século XX e
consiste basicamente no empenho das pessoas em organizar o local de
trabalho por meio de manutencdo apenas do necessario, em ter senso de
limpeza, e da padronizagéo e da disciplina na realizacdo do trabalho. Os 5S
sdo derivados das palavras japonesas, iniciadas pela letra “s” e que exprimem
principios fundamentais de organizagdo 5 ‘esses’: SEIRI, SEITON, SEISO,
SEIKETSU, SHITSUKE.

Segundo Lapa (1998), os cinco “s” sdo definidos conforme definicéo
abaixo:
1. SEIRI - Senso de utilizacdo, arrumacdo, organizacdo, selecao;
2. SEITON - Senso de ordenacao, sistematizacao, classificacao;
3. SEISO — Senso de limpeza, zelo;
4. SEIKETSU - Senso de asseio, higiene, satde, integridade;
5

. SHITSUKE - Senso de autodisciplina, educagdo, compromisso;
4.2 SEIRI

O ‘senso de utilizagdo’ consiste em deixar na area de trabalho
somente 0 que € extremamente necessario, significa usar recursos
disponiveis, com bom senso e equilibrio, identificando materiais,
equipamentos, ferramentas, informacGes e dados necessarios e
desnecessérios, descartando ou dando a devida destina¢do aquilo considerado

desnecessario ao exercicio das atividades.
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Deve-se eliminar ndo s6 os desperdicios de coisas materiais, como
também as tarefas desnecessarias, analisando o trabalho, e evitando assim
esforgos desnecessarios. Poréem, o senso de utilizacdo pressupde que além de
identificar excessos e/ou desperdicios, estejamos também preocupados em
identificar “o porqué do excesso” de modo que medidas preventivas, nao
reaciondrias, sejam adotadas para que os acumulos destes excessos nao

ocorram novamente.

Figura 4 -Esquema para classificacdo de itens necessarios e

desnecessarios

- Perfeitas condigles de uso
—{ Utilizavel Quantidade adequada
Fregiéncia de utilizacio adequada

- Parece desnecessario
—{ Utilizagao Improvavel }— Preferivelmente ndo usar

Zm——

- Sem condigies de uso
—{ Nao Utilizavel }7 Quantidade inadeguada
Fregiéncia de utilizacio inadequada

Fonte: Gomes et al (1998).

Sendo assim o lider de manutencg&o analisou tudo que esti em volta ao
seu trabalho, separando o que era necessario e 0 que ndo era, verificou qual a
utilidade de cada coisa dentro da oficina, adequando o estoque as
necessidades, criando um ambiente agradavel com o préximo compartilhando
materiais de trabalho com os demais, e criando um dia para a limpeza da

oficina.

Revista e-TEC Tecnologia e Ciéncia v.1 (2017) 22



4.3 SEITON

Com a implantagdo do primeiro senso (de utilizacdo) apenas o
essencial para execucao das tarefas permanecera no ambiente de trabalho.

O proximo passo a ser dado é desenvolver um arranjo fisico
sistematico para organizar de maneira mais funcional o local de trabalho, isto
é, dispor os recursos eficiente e eficazmente de modo a facilitar o fluxo de
pessoas, materiais e informacéo e gerar um sistema de controle visual.

O ‘senso de ordenacdo’ pode ser definido como “um otimizador da
area de trabalho”, pois consiste em definir critérios e locais apropriados para
estocagem, depdsitos de ferramentas e materiais, armazenamento e fluxo de
informagdes, ou seja, “fazer com que as coisas necessarias sejam utilizadas

com rapidez e seguranca, a qualquer momento” (HABU et al, 1992).

Figura 5 — Bancada de trabalho

Fonte: Do autor (2016)

Bancada de servigo adaptado com chave selecdo de 127/220V com

lampada teste, amperimetro embutido e voltimetro, com uma torno morsa de
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bancada e com somente ferramentas necessarias para a manutencdo do
técnico responsavel, pintada numa cor agradavel proporcionando um

ambiente melhor e agradavel.

Figura 6 — Mesa de soldagem de componentes eletrénicos

Eii

Fonte: Do autor (2016)

Mesa totalmente adaptada para fazer ajustagem de placas eletronicas,
e soldagem de componentes eletrénicos, com ferramentas manuais, maquina

de soldagem elétrico e multimetros para verificagdo dos componentes das

placas eletrénicas.
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Figura 7 — Ferramentas elétricas de auxilio

Fonte: Do autor (2016)

Ferramentas elétricas de auxilio na manutencdo e ferramentas

devidamente organizadas e guardadas corretamente.

4.4 SEISO

Como o préprio nome diz, este senso consiste em manter limpo o
ambiente de trabalho (paredes, armarios, gavetas, piso etc). A filosofia
principal neste senso nédo consiste no ato de limpar, mas no ato de néo sujar.

Em um sentido mais amplo estende-se também este senso para a
informacdo, que deve ser armazenada corretamente e atualizada
frequentemente para garantir que dados inuteis e dispersos ndo afetem as
tomadas de decisdes, a limpeza deve ser feita de forma sistematica e encarada

como inspecao.
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Pois, assim, possibilitarad a deteccdo de falhas nos equipamentos. O
senso de limpeza busca também identificar as causas da sujeira ou do mau
funcionamento dos equipamentos e elimina-las (bloqueio das causas).

A implantacdo deste senso eliminara todo tipo de poluicdo sonora
(ruidos e gritos), visual (bagunca e sujeira) e ambiental (intrigas, fofocas e
discussoes) trazendo beneficios para empresa, como por exemplo, a melhoria
do ambiente de trabalho; a capacidade de detectar falhas de equipamentos; a
reducdo da taxa de deterioracdo dos equipamentos (maior vida util), e,
portanto uma maior economia; 0 aumento da autoestima no trabalho, etc.

O conceito transmitido neste terceiro senso é que limpar deve ser uma

tarefa presente na rotina do trabalho, mas o ndo sujar deve ser um habito.

45 SEIKETSU

O quarto senso denominado senso de higiene, salde e integridade, é
alcancado com a pratica dos sensos anteriores.

Consiste basicamente em garantir ambiente ndo agressivo e livre de
agentes poluentes, manter boas condi¢Ges sanitarias nas areas comuns
(banheiros, cozinha, restaurantes etc.), zelar pela higiene pessoal, gerar e
disponibilizar informacdes e comunicados de forma clara e, no sentido mais
amplo do senso, ter ética no trabalho e manter relagbes interpessoais
saudaveis, tanto dentro quanto fora da empresa.

Porém, este senso € de vital importancia para assegurar a manutencao
dos 3S iniciais, pois a melhoria da qualidade de vida no trabalho estimula a

adesao e comprometimento de todos (com a nova filosofia de trabalho).
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Com a aplicacdo deste senso e a manutencdo dos demais supracitados
a empresa poderéd obter como resultado a melhoria da qualidade de vida no
trabalho, a melhoria do relacionamento interpessoal, a diminui¢do do
absenteismo, a melhoria de produtividade, etc.

Como visto este senso busca condicdes favoraveis a integridade tanto
fisica quanto mental dos trabalhadores. Habitos como ndo fazer o que é
prejudicial; ndo estabelecer condicbes minimas de asseio, define o que é o
SEIKETSU.

4.6 SHITSUKE

O senso de autodisciplina, educacdo e compromisso, como definido
por LAPA (1998) procura corrigir o comportamento inadequado das pessoas
e consiste em uma nova fase, onde todos deverdo moldar seus habitos.

Todos na organizacdo devem seguir e comprometer-se com as
normas, 0s padroes e 0s procedimentos formais e informais e introduzindo os
conceitos de kaisen na vida pessoal (habitos), profissional (aquisi¢do de
conhecimentos) e na empresa como um todo. Segundo Habu et al (1992),
“quando a disciplina (SHITSUKE) se consolida, pode se dizer que o 5S como
um todo também se consolida”.

A consolidagdo deste senso determina que a mudanca de valores esta
disseminada e enraizada em toda organizacgdo. Este senso € mais dificil de ser
implementado, pois envolve mudanga de comportamento.

E como ¢é intrinseco ao ser humano a resisténcia a mudangas, quer
seja por medo, comodismo ou interesse, torna-se abstruso mudar a cultura da

organizacdo, que & composta por relagdes técnicas (habitos relativos a
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realizacdo das tarefas) e relagbes sociais (habitos relativos aos
relacionamentos interpessoais).

Este é 0 senso de maior acuidade no 5S, ndo que os demais ndo
tenham importancia, mas por ser aquele que trabalha a dimensdo social
(habitos, valores, comportamentos e crencas), aquele que faz com que os
individuos “aprendam a aprender”.

Os beneficios que este senso traz para empresa sdo inimeros, como
por exemplo, melhoria do relacionamento interpessoal, aprimoramento
pessoal e empresarial, predisposicdo ao desenvolvimento de trabalho em
grupo devido ao aumento da responsabilidade e estimulo a criatividade,
melhoria da qualidade devido ao cumprimento das normas e padrdes,
desenvolvimento de um cenario favoravel a administracdo participativa, o
conceito kaisen (melhoria continua) se torna introito a vida pessoal,
profissional e empresarial, facilitando a introdu¢do de “Politicas da
Qualidade” na empresa. etc.

O sucesso de qualquer empresa é fruto do trabalho em grupo. E a
consequéncia deste senso “¢ um maior respeito mituo e comprometimento

dentro da empresa” (GOMES et al, 1998).

5 ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Nesse topico serdo apresentados os resultados de analise e discussdes
dos resultados obtidos ao longo do trabalho, como por exemplo, calculo OEE
da manutencdo do técnico, procedimentos e adaptacdo h& nova forma de

trabalho e cultura.
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51 CALCULO OEE DO TECNICO

O lider obteve o tempo de manutencdo de cada maquina formulou
uma planilha para verificar o desempenho do técnico, ap6s a implantacdo da
ferramenta TPM e os 5S no setor melhorando os arranjos fisicos e trocando
as ferramentas obsoletas por novas e de boa qualidade assim proporcionando
ao técnico uma qualidade no desempenho dele.

Com os tempos disponiveis de cada tempo de manutencdo o lider
pegou cada um fez os calculos OEE de cada maquina, calculando com o
tempo disponivel considerou algumas percas de producdo como intervalos e
paradas do técnico em uma hora assim obtendo um tempo disponivel de 420
minutos.

De acordo com a figura 8 podemos observar os calculos do OEE do
técnico com os dados coletados na empresa, jA com o tempo disponivel
calculado pelo lider podemos observar que o OEE do técnico é 11,2%.

Logo apds a implantacdo da ferramenta TPM houve treinamentos,
palestras, videos aula para o técnico aumentar seu conhecimento para
melhorar seu desempenho no servi¢o, assim apos alguns meses, houve uma
conferéncia para verificar o desempenho do técnico novamente, e verificar se
o resultado obtido foi positivo para ambos apds um investimento razoavel no

setor.
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Figura 8 — Planilha de calculos OEE antes da TPM

Maquinas Antes d.a TPM % Parado Antes T.MP % .
(min) Produzindo Produzindo

Esmerilhadeira 42 100% 378 0,900
Furadeira 37 8,8% 383 0,912
Martelete 65 15,5% 355 0,845
PnPeIE?:;:co 55 13,1% 365 0,869
Serra Marmore 40 9,5% 380 0,905
Lixadeira 40 9,5% 380 0,905
Serra Circular 50 11,9% 370 0,881
Parafusadeira 35 8,3% 385 0,917
Chave de Impacto 45 10,7% 375 0,893
Compressores 80 19,0% 340 0,810
Retifica 45 10,7% 375 0,893
Politriz 50 11,9% 370 0,881
Serra Tico Tico 43 10,2% 377 0,898
Tupia 70 16,7% 350 0,833
S:s:i:;(:: 50 | 11,9% 370 0,881
Soprador Termico 30 7,1% 390 0,929
ApaGrra:rz;de 30 7,1% 390 0,929
Plaina 55 13,1% 365 0,869

Fonte: Do autor (2016)

Como podemos observar na figura 9 a tabela OEE do técnico apo6s
quatro meses ap0s sua implantacdo da ferramenta TPM, podemos observar
que houve uma melhoria de tempos de manutengdes, assim proporcionando
uma melhoria na qualidade e a melhoria individual do técnico, pois muitas
vezes 0 tecnico teria que pedir autorizacdo do lider para executar algumas

tarefas especificas.
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Observando a figura 9 observamos o OEE do técnico em 20,2% assim
podemos ter a conclusdo teve um aumento de 9% de OEE, sendo assim um
OEE de 80% de producao.

Figura 9 — Planilha de Calculos OEE depois da TPM

A Depoisda TPM | | Depois TPM %
Magquinas (min) % Parado Produzido Produzindo
Esmerilhadeira 34 8,1% 386 0,9190
Furadeira 26 6,2% 394 0,9381
Martelete 47 11,2% 373 0,8881
Pinador 42 10,0% 378 0,9000
Pneumatico
Serra Marmore 34 8,1% 386 0,9190
Lixadeira 31 7,4% 389 0,9262
Serra Circular 38 9,0% 382 0,9095
Parafusadeira 28 6,7% 392 0,9333
Icr:;‘a’ito de 32 7,6% 388 0,9238
Compressores 62 14,8% 358 0,8524
Retifica 38 9,0% 382 0,9095
Politriz 37 8,8% 383 0,9119
Serra Tico Tico 30 7,1% 390 0,9286
Tupia 48 11,4% 372 0,8857
Z‘:;Laa aria meta 37 8,8% 383 0,9119
igfr:ggr 21 5,0% 399 0,9500
éf:;?;or de 19 4,5% 401 0,9548
Plaina 37 8,8% 383 0,9119

Fonte : Do autor (2016)
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6 PLANO DE ACAO PARA MAIOR PRODUTIVIDADE

Para alavancar a produtividade e competéncia da empresa o
empresario tem um plano de acdo que além de colaborar com o colaborador,
fard que ele tenha motivacdo para estar efetuando cada vez mais o0 servigo
sem precisar estar alertando.

A comissdo deve proporcionar beneficio tanto para o colaborador
como para 0 proprietario, é necessario que primeiramente se tenha
estabelecido metas e objetivos a serem atingindo, uma vez que estes devem
ser demonstrados e explicados a todos colaboradores envolvidos (gerente,
linha de producéo, etc.). Porem devendo ser demonstrado de forma que ndo
seja uma imposicdo, onde o resultado trard beneficio para todos os
envolvidos no processo da organizagao.

Existindo duas formas de poder alcancar um bom desempenho do
colaborador, a motivacdo feita para as funcionarias pelo colaborador e por
meio de beneficios, ambas trazem resultados. Mas a primeira proporciona um
melhor ambiente organizacional e ndo requer tanto gasto, trata-se de manter
uma boa relagdo com o colaborador.

Na motivacdo para o colaborador o lider deve demonstrar interesse
tanto pela tarefa exercida do colaborador como pela sua rotina. Mantendo
uma relagdo com o mesmo, e demonstrando a este que ele é essencial dentro
da organizacéo.

No caso de erros, primeiramente elogia-se o que foi feito de correto,
depois demonstre a ele a forma que vocé faria e entdo coloque a forma que o

colaborador deve fazer, todavia ndo fazendo de forma a constrangé-lo. No
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caso se empresa for de porte grande pode ser delegada essa fungcdo a um
colaborador especifico para motivar, geralmente cabe a funcéo de RH.

Por beneficios pode ser realizadas ideias de menos custos que irdo
promover bem estar ao colaborador dentro do contexto organizacional. Como
por exemplo, a instalacdo de uma sala de lazer para o colaborador, onde o
mesmo pode dispor de um lugar de descanso na hora de seu almocgo.
Momentos de recreacdo com jogos, podendo ter premiac¢des, mas sendo feitas
em horarios que nao estejam trabalhando, de custo a ser analisador pelo lider.
Descontos nos produtos que o funcionario compra diretamente da empresa.

Portanto um colaborador que possui reconhecimento da empresa, ou
seja, de seu lider, por conseguinte desempenhara melhor suas funcoes,
levando se em consideracdo gque um ambiente organizacional que possui
atividades que ndo estejam diretamente relacionadas ao trabalho faz o
colaborador sentir-se em um contexto familiar. Fazendo-se assim com que 0
mesmo produza mais, por estar satisfeito com o atual emprego, e se sente
parte integrante do contexto organizacional. Dependendo do contexto da

empresa podem ser feitas pequenas comissdes em dinheiro.

7 CONCLUSAO

Para o desenvolvimento deste trabalho foi necessario verificarmos a
atual situacéo no setor de manutencdo da fabrica, para podermos ver se existe
muita ocorréncia de falhas de manutencdo, as opinides do cliente, a satisfacdo

do cliente e possiveis critica e sugestoes.
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Com os dados obtidos pela pesquisa na fabrica foi possivel estar
verificando o que poderia ser melhorado e aprimorado para estar efetuando o
servico com mais qualidade e eficiéncia, conversamos com o lider de
manutencdo, gerente e nos reunimos para uma reunido abordando a qualidade
do servico e se fosse possivel fazer a melhoria.

Com o intuito de melhorar a qualidade e a competéncia da
manutencdo foi sugerido que fosse implantado a TPM no setor de
manutencao.

Baseado na TPM analisou que o setor de manutencéo necessitaria de
mudangas no arranjo fisico do setor, bem como fazer os procedimentos de 5S
e teriamos que ter os técnicos envolvidos.

Dentro da analise do lider foi verificado que dos oito pilares da TPM
0 que se encaixava mais na implantacdo seria O Pilar da Manutencédo
autbnoma, pilar da Melhoria Individualizada e o pilar da Educacdo e
Treinamento, e também do 5S, assim os técnicos do setor além de
treinamentos adequados teria autonomia para executarem servicos que nao
necessitasse deslocar outro experiente assim afetando a producéo.

O pilar de melhorias individualizadas seria fazer servigos padrdes de
uma mesma maquina ou do mesmo segmento, assim 0 técnico ndo iria variar
suas manutencdes e cada vez mais iria aprimorar na manutencdo deste
equipamento.

O pilar de Educagdo e Treinamento iria exigir um pouco mais de
todos, pois tera que ter o apoio de outro setor da fabrica, e iria impor um
servico a mais no outro setor mas como em uma fébrica todos sdo uma

equipe, iremos fazer uns treinamentos e palestras para mostrar aos setores
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envolvidos que se ambos ajudarem vao estar colaborando um com outro e so
terdo a ganhar e obterem as suas metas.

Depois de todos 0s processos impostos pelos gestores da fabrica, o
passo seguinte foi implantar esse sistema, no comeco tivemos algumas
discérdia e reclamacdes internas, mas com o aperfeicoamento e a repeticéo
no dia a dia, tudo foi de acordo com os planos e ja é possivel ver que o
resultado cresceu o faturamento de ambas as partes.

Com o passar do tempo implantaremos os conceitos dos Gurus da
manutencdo, impostos pelos Joseph Juran, Shigeo Shingo, Kaoru Ishikawa,
para estar cada vez mais melhorando a qualidade e eficiéncia do servico.

Como hoje em dia a concorréncia esti cada vez mais acirrada para
ndo perder seus clientes o lider de manutencdo, vai propor mais para frente
quando estiver mais instabilizado e com alto retorno financeiro ao setor, vai
propor um plano de acéo para o técnico envolvido neste projeto.

Com o intuito de cada vez mais cria melhorias e ter boa satisfacdo dos
clientes criou-se um plano de acdo para estimular o técnico a produzir mais
sem que ele precise estar alertando assim a qualidade do servico, iria
alavancar para um nivel mais alto assim proporcionando um atendimento
melhor aos clientes, e adquirindo novos clientes, mostrando confianca e

qualidade na manutencéo de seus produtos.
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Abstract

In the current industrial scenario there are fierce competitions, with
the aim of leveraging profits and survival in the market, in order to increase
their earnings without high investments, the work aims at the qualification of
employees in the plant maintenance sector, and in order to Improve the
performance and quality of service provided, and due to large numbers of
complaints to the factory's maintenance sector, interest in a better
qualification for employees was raised in order to provide a better quality of
service, and the implementation of With the advancement of technology in
the competitive market there are a large varieties of products, and with this
requires skilled labor to provide a quality and competent service, industrial
companies in particular need to ensure that the Manufactures have a
performance above competitors, perfecting their methods and resources
constantly.

Keywords: Total Productive Maintenance (TPM); Quality of
maintenance; Competence.

Revista e-TEC Tecnologia e Ciéncia v.1 (2017) 36



REFERENCIAS

CAMARGO, Paulo Rogério. Implementacéo de técnicas da teoria das
restricbes e da mentalidade enxuta: Estudo de caso em uma empresa
automobilistica. Dissertacdo (Mestrado em Engenharia de Producdo Mecénica
do Departamento de Engenharia Mecanica da Universidade de Taubaté) —
Taubate, 2012.

CHIRARADIA, A.J.P. Utilizacéo do indicador de eficiéncia global de
equipamentos na gestao e melhoria continua dos equipamentos: Um estudo
de caso na indUstria automobilistica. Dissertacdo de Mestrado. Universidade
Federal do Rio Grande do Sul — Escola de Engenharia. Porto Alegre, RS. 2004.

GOMES, D. et al. Aplicando 5S na gestdo da qualidade total. Sao
Paulo: Pioneira, 1998.
HABU, N.; KOIZUMI Y.; OHMORI Y. Implementacdo do 5S na

pratica. Campinas: Editora Icea, 1992.

HANSEN, R. C. Eficiéncia global dos equipamentos: uma poderosa
ferramenta de producdo/manutencdo para aumento dos lucros. Porto Alegre:
Bookman, 2006.

HIRANO, H. 5 pillars of the visual workplace: the source book for 5S

implementation. Portland, Oregon: Productivity Press, 1995.

RIBEIRO, H. (2004) - Total Productive Maintenance — Manutencéo
produtiva total. Banas Report/ EPSE. Sdo Paulo.

Revista e-TEC Tecnologia e Ciéncia v.1 (2017) 37



ROBINSON, C. J. & GINDER, A. P. (1995) - Implementing TPM:
North American experience. Productivity Press. Portland.

MORAES, Paulo Henrique de Almeida. Manutencédo produtiva total:
estudo de caso em uma empresa automobilistica. Taubaté: UNITAU, 2004.

NAKAJIMA, S. Introdu¢do ao TPM - Total Productive
Maintenance. Sao Paulo: IMC Internacional Sistemas Educativos, 1989.

TAKASHI, Y.; OSADA, T. TPM/MTP - Manutencgéo produtiva total.
Séo Paulo: IMAM, 1993.

Revista e-TEC Tecnologia e Ciéncia v.1 (2017) 38



