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RESUMO

A manutengdo preventiva ¢ uma importante ferramenta que cada vez mais pode aprimorar a
qualidade de vida das maquinas em uma fabrica. O que pode determinar esse fator ¢ o
planejamento da manuteng¢ao a ser realizada, com isto objetivo desta foi identificar e criar formas
de gestao da manutencao preventiva a serem implantadas em uma cervejaria de médio porte. Tendo
em vista que o apoio para se modernizar e investir fortemente em manutencao preventiva cresceu
de modo que possa capacitar seus colaboradores a fim de eliminar ou minimizar qualquer tipo de
falha em seu processo produtivo para desta forma evidenciar a importancia da manutencdo
preventiva no processo produtivo bem como reducao de custos. Assim foi possivel ver melhorias
além de criar uma sustentabilidade da manutengdo preventiva por meio da implementagao de
rotinas, padrdes de lubrificacdo, ferramentas e treinamentos para a operagdo visando uma reducao
de custo e uma melhoria de vida para a maquina. Para isso, foi realizada pesquisa de campo, de

modo a obter a resultados que possam ser mensurados para a obtengao dos resultados esperados.

PALAVRAS- CHAVE: Manutencao preventiva. Lubrificacdo. Operacao.



ABSTRACT

Preventive maintenance is an important tool that more and more can improve the quality of life of
machines in a factory. What can determine this factor is the maintenance planning to be carried
out, with this objective it was to identify and create forms of management of preventive
maintenance to be implanted in a medium-sized brewery. Given that the support to modernize and
invest heavily in preventive maintenance has grown so that it can empower its employees in order
to eliminate or minimize any kind of failure in its production process so as to evidence the
Importance of preventive maintenance in the production process as well as cost reduction. Thus it
was possible to see improvements in addition to creating a sustainability of preventive maintenance
through the implementation of routines, lubrication standards, tools and training for the operation
aiming a cost reduction and alive improvement for the machine. For this, field research was carried

out in order to obtain the results that can be measured to obtain the expected results.

Keywords: Preventive Maintenance. Lubrication. Operation.
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1. INTRODUCAO

Em uma época de rapidas mudangas, empresas devem sempre estar sondando novos
cenarios, mudangas constantes nas tendéncias dos negocios, tecnologias inovadoras, aumento da
complexidade dos sistemas, entre outros. Todos os desafios devem ser enfrentados pelas empresas
como um todo e com todos os recursos que possui, assim ninguém e nenhuma fungdo
administrativa ou produtiva pode ficar & margem ou indiferente, sem ao menos tentar trazer
inovagdes para sua empresa.

Dentro das fun¢des administrativas ou operacionais as com maiores impactos sao produgao
€ manutencao; ambas tém com o objetivo manter funcionando e¢ melhorando a infraestrutura
produtiva da empresa. O conjunto tem que como proposito entregar produtos no tempo indicado,
com a qualidade e quantidade planejada. Em outras palavras se fala de confiabilidade do sistema
produtivo, disponibilidade dos equipamentos e qualidade do ambiente de trabalho.

Tal assunto reflete a importancia da manutencao e lubrificagao na estrutura estratégica das
empresas, sabendo-se da importancia que a fun¢ao da manutencao e lubrificacao tem para alcancar
um adequado posicionamento no conjunto de empresas. O impacto potencial da manutengdo ao
nivel de operagdes ¢ consideravel e, além disso, as implicagdes financeiras da manuten¢do sao
apreciaveis. A manutengao como um gerador de ganhos possui um potencial incrivel, visto que se
a manutencao for realizada de maneira correta e com o tempo certo o gasto desnecessario € evitado.

Uma manutengdo e lubrificagdo adequada sdo de extrema importdncia para o bom
funcionamento do processo porem para que a manutencao e lubrificacdo seja planejada de forma
correta ¢ necessario que a causa raiz dos problemas sejam resolvidos, para isso as ferramentas do
ciclo do PDCA, sera usado de auxilio com a finalidade de esclarecer a necessidade de estabelecer
uma politica de manutengdo e lubrificagdo, visando medir o seu desenvolvimento e identificando
as condicdes de aperfeigoamento.

Mensurar todos os aspectos importantes da organizacao de qualquer negdcio, bem como
seus resultados positivos ou negativos, porem estes, podem ser aperfeigoados e corrigidos.

O estudo sobre a Gestao de lubrificagdo e manutenc¢ao, associada a ferramenta do PDCA,
sera abordado com o intuito de implementacao ou reversdo de qualquer problema organizacional
de uma industria do ramo de bebidas. Além da redugdo de custos dos produtos utilizados na
lubrificagdo do processo de transferéncia de calor do frio -3° e 0° e gastos emergenciais com a

manutengao das mesmas.
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1.1 JUSTIFICATIVA

Esta monografia foi desenvolvida com foco exclusivo para uma cervejaria de médio porte,
nao sendo discutido a gestdo de manuten¢do em industria de outro ramo do meio alimenticio.

Esse sistema sera implantado em uma industria localizada no estado do Amazonas.
Acredita-se que o sistema proposto pretende ser uma ferramenta de melhoria ndo sé para os
equipamentos do processo de transferéncia de calor, como também para outros equipamentos que
demonstram problematicas em suas manutengdes em uma cervejaria de médio porte.

Sem o intuito de apresentar um modelo tedrico para a gestdo da manutencdo, esta tese foi
empregada como um sistema de gestdo o que caracteriza o conjunto de técnicas e ferramentas que
serdo implantadas que se completam.

A TPM ¢ absolutamente compativel com tudo o que sera desenvolvido e eventualmente
poderia trazer beneficios extras. No entanto, a sua adogao requer um nivel de conhecimento técnico
das equipes de operacao que ainda ndo foi atingido. A empresa esta oferecendo cursos técnicos de
mecanica e eletricidade entre outros ramos para os seus funciondrios. Isto permitira que no futuro

a TPM possa ser implantada de forma integral na empresa.

1.1.1 HIPOTESES
— HO: Criar sistema de gestao para manutengdo preventiva em uma cervejaria de médio
porte, para com isso determinar a melhor periodicidade e quantidade a serem
realizadas;
— H1: Utilizar as ferramentas do ciclo PDCA para descobrir as causas raizes dos gastos
com lubrificantes e manutencdes de maquinas.
1.2 OBJETIVOS
1.2.1 OBJETIVO GERAL
O objetivo desta tese ¢ desenvolver com o auxilio das ferramentas do ciclo do PDCA uma
gestdo de manutencao preventiva nos equipamentos do processo de transferéncia de calor do frio
-3° e 0° em uma cervejaria de médio porte. A perspectiva € contribuir com o processo de inovagao
da gestdo da manutencao industrial.
1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
- Utilizar as ferramentas do ciclo PDCA para descobrir as causas raiz do problema de
manuten¢do e lubrificacdo dos equipamentos;

- Discutir a importancia da Manuteng@o Preventiva dentro de uma cervejaria;
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Levantar elementos que devem estar presentes em um modelo de gestdo da
manutencdo apropriado para empresas industriais;
Criar sistemas de gestdo para manutengao e lubrificagdo correta dos equipamentos de

cervejaria de médio porte.
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2. MARCO TEORICO REFERENCIAL
2.1 MANUTENCAO

Azevedo Neto (2004) explica que manutencdo ndo pode ser definida como algo que apenas
se encarrega de consertar o que estd quebrado, mas zelar para manter algo funcionando
adequadamente. Sendo o somatorio das acdes preventivas e corretivas no material que esta se
mantendo.

A Associagdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT), na norma NBR 5462-1994 definiu
manuten¢do como a combinagdo de agdes técnicas e administrativas, incluindo as de supervisao,
destinadas a manter ou recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar uma fungao
requerida.

Observa-se nas definigdes, que o conceito de manutengdo esta sempre relacionado a agdes
de prevengdo e correcdo de um bem de forma o qual possa cumprir ou preservar suas fungdes.
Vale ressaltar que para equipamentos, a manutengdo visa garantir 0 menor custo possivel, a
maxima disponibilidade para a producao, na sua maior capacidade.

Kardec (2002) destaca que, o conceito da manutencdo era a de restabelecer as condi¢des
originais dos equipamentos, enquanto que atualmente a missdo ¢ garantir a disponibilidade da
funcdo dos equipamentos e instalacdes de modo a atender a um processo de produciao ou de
servico, com confiabilidade, segurancga, preservacao do meio ambiente e custos adequados.

Carvalho (2004) destaca que a estrutura organizacional da manuten¢do tem que estar
alinhada a politica e a estrutura organizacional da instituicdo, e para que isto acontega algumas
premissas sao necessarias, como definir os itens da estrutura organizacional da manutengdo. Sendo
assim ¢ importante saber os tipos de manuten¢do a serem aplicados, como deve atuar e quais as
suas premissas basicas.

Para que a manuten¢do ocorra de maneira mais eficaz ¢ necessario que o conjunto de
informacgodes sobre os equipamentos estejam disponibilizadas, o que resultard em uma economia
de tempo e custos para as areas interessadas.

A manuten¢do com o passar dos anos obteve uma grande evolucdo, crescimento esse que
se expandiu a partir da construgdo das primeiras maquinas té€xteis no século XVI, o que durou até
o inicio do ano de 1900, quando, necessitou-se caracterizar-se pelos conceitos utilizados
atualmente. De tal forma, pode-se dizer que a manutengdo ¢ utilizada em um periodo que se

caracteriza pela cria¢do das politicas de manuteng¢do tradicionais, corretiva, preventiva e preditiva.
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2.1.1 MANUTENCAO PREVENTIVA

A Associagdo Brasileira de Normas Técnicas, na norma NBR 5462-1994 definiu
Manutengao Preventiva como a manutenc¢ao efetuada em intervalos predeterminados, ou de acordo
com critérios prescritos, destinada a reduzir a probabilidade de falha ou a degradagdo do
funcionamento de um item.

Segundo Tavares (1999), manutencao preventiva sao todos os servigos de inspegdes
sistematicas, ajustes, conservacao e eliminagdo de defeitos, visando evitar falhas.

A manutencdo preventiva, também conhecida como periddica, compreende acdes
destinadas a prevenir a ocorréncia de falhas, para evitar futuras quebras, provocadas pelo desgaste
de pecas, proporcionar um maior rendimento e durabilidade. A realizacao deste tipo de
manutengdo possibilita ter condi¢des de confiabilidade e disponibilidade operacional do
equipamento.

Os intervalos programados para tal tipo de manutenc¢ao podem ser pré-estabelecidos pelos
fabricantes, através do manual do equipamento, ou pela empresa ao qual o mesmo esta inserido,
dependendo da frequéncia que ¢ utilizado, quem o utiliza, ndo esquecendo de considerar a
qualidade dos produtos utilizados durante a manutengao.

Azevedo Neto (2004) ressalta que € necessario haver a presenga da preventiva como uma
atividade programada segundo um plano maior de manutencao. Para a realizacdo da manutengao
preventiva sao realizados procedimentos que visam o prolongamento da vida 1til do equipamento.

Calil (1998) define alguns procedimentos mais comuns, conforme a seguir: Inspecao geral:
consiste na inspecao visual e limpeza do equipamento; Troca de pegas e acessorios com a vida util
vencida; Lubrificacao geral: descrigao dos tipos de lubrificante necessarios, periodicidade, locais
de aplicagdo, equipamentos e ferramentas que devem ser utilizados e orientagdes para abertura do
equipamento ou partes dele; Afericdo e posterior calibracdo do equipamento: como e onde devem
ser feitas a leitura e verificagdo de indicadores e niveis;

Para a realizacdo da manutencdo preventiva ¢ importante uma boa organizagdo de
documentos, manuais de procedimentos, controle do estoque de pegas, cronograma planejado de
inspecdes, além de uma equipe técnica qualificada para execucao do servigo.

A preventiva ¢ considerada, a maneira mais eficaz para se obter um melhor aproveitamento,
considerando tanto o rendimento dos equipamentos, como em relacdo aos custos. Porém, para que
0s objetivos propostos sejam atingidos € necessario que seja aplicado um adequado Plano de

Manuteng¢ao de forma clara e transparente.
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Porém Bronzino (1992 apud LUCATELLI, 2002) ressalta, que um equipamento deve ser
incluido no programa de manuten¢do preventiva somente se for justificada sua sele¢do por alguma
das seguintes razoes: reducao do risco de acidentes; aumento da disponibilidade; reducao dos
custos de manutencao; prevencdo de consertos de larga escala; atendimento a padrdes, normas ou

exigéncias.
2.1.2 MANUTENCAO CORRETIVA

A Associagdo Brasileira de Normas Técnicas, na norma NBR 5462-1994 definiu
manuten¢do Corretiva como aquela efetuada apo6s a ocorréncia de uma pane destinada a recolocar
um item em condigdes de executar uma fung¢ao requerida.

Conforme Viana (2002), manutengdo corretiva € a interven¢do necessaria imediatamente
para evitar graves consequéncias aos instrumentos de producao, a seguranca do trabalhador ou ao
meio ambiente; configura-se em uma intervengao aleatoria, sem defini¢des anteriores, sendo mais
conhecida nas fabricas como "apagar incéndios”.

Para um melhor entendimento de manutengdo corretiva Seeling (2000) define defeitos e
falhas conforme a seguir: Defeitos sdo ocorréncias no equipamento que ndo impedem seu
funcionamento instantaneamente, a curto ou longo prazo, pelo agravamento do problema acarretar
sua indisponibilidade. E as falhas sdo ocorréncias nos equipamentos que impedem seu
funcionamento ou acarretam perdas graves de desempenho ou ainda prejuizos a qualidade do
produto final ou do servigo prestado. Desta forma estando com defeito ou falha, o equipamento
necessita de acoes corretivas.

De tal forma, a Manutengao corretiva, ¢ efetuada quando os mesmos estdo em iminéncia
de falhar ou ja falharam. Uma quebra inesperada pode gerar altos custos, gastos muito maiores do
que o investimento na sua conserva¢do. Além do mais, quando aplicadas apenas manutencdes
corretivas ¢ necessario que exista um grande estoque de pecas sobressalentes, pois esta
proporciona insegurancas € paradas com um alto custo.

A manutengao corretiva pode ser adequada em alguns casos.

Donas (2004) ela ¢ viavel para equipamentos de baixo custo de producdo, onde a reposicao
de um novo ou a disponibilidade de um reserva ¢ menor que o custo da aplica¢do de outros métodos
de manuten¢do, para equipamentos de tecnologia simples e robusta, que demandem pouca
manutengdo preventiva e cuja paralisacdo programada implique em uma significativa perda de
tempo em producdo ou processo € para equipamentos cujas caracteristicas impliquem em um curto

ciclo de vida, em funcdo de obsolescéncia tecnoldgica.
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2.1.3 MANUTENCAO PREDITIVA

A Associagdo Brasileira de Normas Técnicas, na norma NBR 5462-1994 definiu
Manutengao Preditiva/Controlada como a manutencao que permite garantir uma qualidade de
servico desejada, com base na aplicacdo sistematica de técnicas de andlise, utilizando-se de meios
de supervisdo centralizados ou de amostragem, para reduzir a0 minimo a manutengdo preventiva
e diminuir a manuten¢ao corretiva.

Segundo Tavares (1999), a manutenc¢do preditiva sdo os servigos de acompanhamento de
desgaste de uma ou mais pecgas ou componentes de equipamentos prioritarios através de analise de
sintomas, ou estimativa feita por avaliagdo estatistica, visando extrapolar o comportamento dessas
pegas ou componente e determinar o ponto exato de troca ou reparo.

A manutencdo preditiva permite a intervengao da preventiva no momento mais adequado,
baseado no resultado dos pardmetros monitorados, apds indicarem que o mesmo atingiu limites
previamente estabelecidos.

A Preditiva ¢ um tipo de manuten¢do mais moderna, que visa determinar antecipadamente
a necessidade de interveng¢ado, o que permite a programagao das atividades, diminuem os danos e

aumenta significativamente a confiabilidade dos equipamentos.
2.1.4 COMPARACAO ENTRE OS TIPOS DE MANUTENCAO

Os tipos de manutengdo apresentadas possuem vantagens e desvantagens que foram

destacadas na tabela 1.

Tabela 1- Comparagdo Tipos de Manutengao

Tipos Vantagens Desvantagens

Preventiva - Aumenta a confiabilidade do - Maior nimero de
equipamento interferéncias, o que possibilita
- Prolonga a wvida 1util dos erro humano
equipamentos - Grande numero de avarias
- Reduz o estoque de pecas - Substitui¢ao de pecas antes da
sobressalentes vida util
- Maior rendimento e
durabilidade

Corretiva - Substitui¢ao das pecas ao final - Diminui a confiabilidade do
da sua vida util; equipamento;
- Nao exige acompanhamento e - Reducgdo da vida util;
inspecoes periodicas nos - Aumenta o risco de acidentes;
equipamentos. - Paradas inconvenientes e

demoradas.
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Preditiva - Aproveita a0 maximo a vida - Altos custos para contratacao
util do Equipamento; de profissionais qualificados e
- Deteccao precoce dos treinados;
sintomas que precedem uma - Grande investimento de
avaria; recursos inicial, tecnologicos ou
- Elimina desmontagens humanos;
desnecessarias; - Requer acompanhamento e
- Aumenta a confiabilidade do inspecoes Periodicas;
equipamento; - Requer acompanhamento e
- Proporciona  reducdo no inspecoes periddicas
estoque de pecas sobressalentes;

- Prediz o estado dos
componentes do equipamento.

Fonte: CRISTIANE (2018)

Observa-se que a corretiva possui poucas vantagens e um grande numero de desvantagens,
embora possa ser diminuida, ela sempre ocorrera, pois quando o equipamento quebra ndo existe
solucao preventiva ou preditiva. Mesmo a preditiva possuindo mais vantagens, essas sao muito
parecidas com as da preventiva, porém, a preditiva necessita de um grande investimento inicial de
recursos, tanto tecnoldgicos como humanos.

2.2 CICLO PDCA

O Ciclo PDCA, também conhecido como Ciclo da Qualidade, ¢ uma metodologia que tem
como fungao basica o auxilio no diagnostico, analise e progndstico de problemas organizacionais,
sendo extremamente 1til para a solugdo de problemas. Quinquiolo (2002) poucos instrumentos se
mostram tao efetivos para a busca do aperfeicoamento quanto este método de melhoria continua,
tendo em vista que ele conduz a agdes sistematicas que agilizam a obtencao de melhores resultados
com a finalidade de garantir a sobrevivéncia e o crescimento das organizacdes.

Segundo Tachizawa, Sacaico (1997) a utilizacdo do Ciclo PDCA estd ligado ao
entendimento do conceito de processo, ¢ importante que todos os envolvidos em sua aplicagdo
entendam a visdo processual como a identificac¢do clara dos insumos, dos clientes e das saidas que
estes adquirem, além dos relacionamentos internos que existem na organizagao, ou seja, a visao
de cliente fornecedor interno.

Como pode ser observado na propria nomenclatura e também na Figura 1, o Ciclo PDCA

esta dividido em 4 fases bem definidas e distinta.
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AGIR | PLANEJAR
Implementar | Melhorias

CHECAR
Resultados | Testes

Figura 1-Ciclo PDCA
Fonte: Projetointegrado

Primeira Fase: P (Plan = Planejar)

Esta fase ¢ caracterizada pelo estabelecimento de um plano de agdes e esta dividida em

duas etapas:

1. A primeira consiste em definir o que se quer, com a finalidade de planejar o que sera
feito. Esse planejamento envolve a defini¢do de objetivos, estratégias e acdes, os quais
devem ser claramente quantificaveis;

2. A segunda consiste em definir quais os métodos que serao utilizados para se atingir os
objetivos tragados.

Segunda Fase: D (Do = executar)

Caracteriza-se pela execugdo do que foi planejado e, da mesma forma que a primeira fase,

esta dividida em duas etapas:

1. Consiste em capacitar a organizagdo para que a implementagdo do que foi planejado
possa ocorrer. Envolve, portanto, aprendizagem individual e organizacional,

2. Consiste em implementar o que foi planejado.

Terceira Fase: C (Check = verificar)

Esta fase consiste em checar, comparando os dados obtidos na execug¢do com o que foi

estabelecido no plano, com a finalidade de verificar se os resultados estdo sendo atingidos

conforme o que foi planejado. A diferenca entre o desejavel e o resultado real alcangado constitui
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um problema a ser resolvido. Dessa forma, esta etapa envolve a coleta de dados do processo e a
comparagdo destes com os do padrio e a andlise dos dados do processo fornece subsidios
relevantes a proxima etapa.

Quarta Fase: A (Action = Agir)

Esta fase consiste em agir, ou melhor, fazer as corre¢cdes necessarias com o intuito de evitar
que a repeticdo do problema venha a ocorrer. Podem ser agdes corretivas ou de melhorias que
tenham sido constatadas como necessarias na fase anterior. Segundo CHOO (2003) envolve a
busca por melhoria continua até se atingir o padrdo, sendo que essa busca da solu¢ao dos
problemas, por sua vez, orienta para: a necessidade de capacitagdo; o preenchimento das lacunas
de conhecimento necessario a solu¢iao do problema, propiciando a criagdo de novos conhecimentos

e a atualizagdes do padrao.

2.3 VPO

A ABInbev escolheu o “conceito de casa” para estrutura o sistema de gestdo da companhia.
O sistema de gestdo contem 4 casas : Uma global (sede) e trés para o campo (Suplly, Vendas,
CSC). Todas as casas foram construidas seguindo um mesmo padrao : o topo ¢ representado pelos
resultados e os pilares refletem os meios através dos quais os resultados serdo alcangados.

Ha dois pilares horizontais — Gente e Gestao, que sdo parte essencial de todas as casas. O
pilas Gestdo atravessa toso os pilares e os relaciona com resultados. O pilar Gente ¢ o alicerce de
todas as Casas e descreve uma sé forma de gerenciar, liderar e engajar nossa gente, em todas as
funcdes. Uma das casas ¢ a do Supply, que representa o VPO , sistema de gestdo. Consiste de

cinco pilares verticais ( Gente e Gestao ).
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RESULTADOS
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Figura 2-Pilares do sistema de gestdao VPO.
Fonte: VPO PILAR GENTE (2018)

2.3.1 PILAR MANUTENCAO

O Pilar Manutengdo estabelece a padronizagdo dos processos € manutengdo em
determinada empresa, com o intuito de otimizar as operagdes nas fabricas garantindo a melhor
qualidade dos processos de manutencao de uma cervejaria.

Com a correta implantag¢do dos regulamentos, procedimentos, ferramentas e metodologias
uma cervejaria tem a base necessaria para sustentar e impulsionar a melhoria de desempenho e
compartilhar as melhores praticas de manutencdo em industrias.

As equipes de manutencdo possuem suas rotinas estabelecidas conforme descritos nos
padrdes criados para gerenciar melhor o Pilar manuten¢do do VPO. Uma forte execugdo de rotinas

de manutengao levard ao atingimento de alto desempenho e o atingimento das metas financeiras

da companbhia.
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3. METODOS
O trabalho se iniciou com o estudo das ferramentas do ciclo PDCA, o mesmo foi utilizado

para diagnosticar as maiores causas que afetavam o setor de manutencao da area de utilidades de
uma cervejaria. A informagdes fornecidas foram disponibilizadas pelo time de PCM da industria,
além do acompanhamento didrio da area de utilidades para saber como era feito a manutengao dos
compressores de frios quando cervejaria estivesse produzindo.

Fazendo uma andlise dos seis primeiros meses do ano de 2018 e percebeu-se que a
Manutengdo Preventivas ¢ uma pratica de trabalho chave no Pilar Manutencdo. Verificou-se que
em uma cervejaria de médio porte a implementacdio da manuten¢do preventiva ainda tem
dificuldades de ser implantada. E importante relembrar que um processo de implementacio da
manutengdo preventiva se divide em trés fases de implementacao, separadas da seguinte forma

Fase 1: Fundamentos - este ¢ o ponto de partida da manutengdo preventiva e procura
estabelecer condi¢des basicas na cervejaria. A condicdo basica ¢ a situagdo em que o equipamento
¢ operado corretamente, ¢ limpo regularmente e ha uma apreciacdo pela necessidade de
manuten¢do. O operador comega a realizar tarefas basicas de limpeza, inspe¢ao e lubrificagdo em
seu equipamento.

Fase 2: Gerenciar para manter — este ¢ o segundo passo, onde o operador aprende mais
sobre como o equipamento funciona para que ele possa detectar e prevenir falhas. O operador
aprimora as atividades de limpeza, lubrificacao e inspe¢do desenvolvidas na fase 1.

Fase 3: Gerenciar para melhorar - nesta fase o operador aprende como usar ferramentas
manuais e como realizar pequenos ajustes e substituicdo de componentes. Existe uma cultura de

melhoria continua implantada na operagao.
3.1 COMO IMPLEMENTAR A FASE DE FUNDAMENTOS

Na primeira se¢do deste documento, vocé foi apresentado aos conceitos racionais de um
alto nivel da Manutengcdo Preventiva. Esta etapa fornecera um guia detalhado sobre como
implementar a fase de fundamentos da Manutencdo Preventiva.

As condicdes basicas referem-se as condi¢cdes em que o equipamento foi projetado para
funcionar. Normalmente, essas condi¢gdes incluem:

e A maquina ¢ operada de acordo com os requisitos do manual de operacao;

e A maquina ¢ limpa regularmente;

e Mudangas sdo feitas corretamente;
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e A maquina estd instalada em um ambiente que ¢ adequado para isso (ex: sem poeira

excessiva, umidade, calor, etc.);

e A maquina ¢ lubrificada com os lubrificantes certos com a frequéncia correta;

e A maquina esta operando na velocidade correta;

e As matérias-primas adequadas sdo usadas e estas matérias-primas estdo dentro da

especificagao;

e Todas os componentes danificados da maquina foram corrigidos;

e A manutengdo regular ¢ realizada de acordo com o manual e as boas praticas sao

utilizadas;

e Os suprimentos fornecidos a maquina estdo dentro das especificagdes (ex: pressao de

ar, tensao de alimentacao, etc.).

A realidade ¢ que muitas vezes algumas dessas condigdes basicas nao estdo sendo
atendidas. Na verdade, nao faz sentido fazer tarefas de manutencao mais avangadas se as condigoes
basicas nao forem estabelecidas.

E importante ressaltar que a unidade fabril so estara apta a avancar na primeira fase da
Manuten¢do Preventiva apds implantar e executar corretamente a estratégia de Limpeza com
Inspecdo.

A primeira fase da Manutengao Preventiva constitui em restabelecer condi¢des basicas em
cada area de processo, deixando o equipamento “novo”. Ao estabelecer condigdes basicas, a
deterioragdo acelerada do equipamento ¢ interrompida e a confiabilidade e o desempenho do
equipamento aumentarao.

A Tabela 2 lista os requisitos que precisam ser alcangados em cada um dos sete topicos

uma vez que a fase de Fundamentos foi implementada.

Tabela 2-Lista dos requisitos de cada um dos sete topicos alcangados na fase Fundamentos

FASE 1- FUNDAMENTOS

Um plano de | O escopo das tarefasa | A trilha de carreira
implementagdo  foi | serem tratadas pelos | dos operadores e do
desenvolvido e | operadores foi | time de manutencdo
comunicado para | claramente definido | foi claramente
Estratégia real.izar a limpeza para alcangar  os deﬁnidg considerando
basica e etiquetagem, | niveis no contexto do | o impacto da
inspegao e | "trabalho completo" | transferéncia de
lubrificagao. para areas de | habilidades para os
processos criticos. operadores, a fim de
eliminar a potencial

resisténcia.
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Uma limpeza | Todos os desvios | A limpeza de | As inspecdes de
profunda inicial | identificados que | equipamentos por | limpeza do
Limpeza e ("clean and tag") foi | foram identificados a | operadores ¢ | equipamento  foram
planejada e executada | partir do exercicio de | padronizada nos | integradas ao SGM
Restauracio em areas criticas do limpe;a inicial foram | procedimentos d.e para  que 0s
processo. resolvidos ou | acordo com os niveis | procedimentos e
mapeados se for | de ATM 1-5, para | checklists sejam
necessario areas  criticas  de | rastreados.
investimento. processo.
Os operadores | As inspecdes basicas | As areas inacessiveis
detectam problemas | para operadores | e dificeis de inspecao
Inspecio de equipamento | foram desenvolvidos | foram identificadas,
durante as rotinas de | de acordo com o nivel | listadas e planejados
limpeza e executam | 3 do ATM. para tratamento.
ordens de servico.
Técnicos de | Existe uma boa | A gestdodeanomalias | Padrdes basicos de
manutengdo treinando | cooperagdo entre os | ¢ feita de modo | lubrificagdo e tarefas
Atividades operadores em | operadores e  os | simples e todas estdo | para operadores
atividades técnicas. Técnicos de | com tratamento foram criados.
Técnicas mangtengéo para
identificar e resolver
todos os problemas do
equipamento de
forma rapida e eficaz.
Os operadores | Foram feitas | Foram definidos
identificaram fontes | melhorias para evitar | objetivos claros com
Melhorias de contaminagdo e | que o equipamento se | planos de agdo para
estas estdo sendo | suje facilmente | reduzir os tempos de
tratadas. durante a operagdo, | limpeza e inspegao.
eliminando a maioria
das fontes de
contaminagao.
O gerenciamento | Ordens de servigo e | Os padrdes da gestdo
visual foi introduzido | procedimentos estdo | a vista estdo alinhados
Padries para  gerenciar e | disponiveis proximos | com o programa 5S.
acompanhar a | ao posto de trabalho.
visuais cqnc;luséo . das
atividades de limpeza
e inspecao.
A matriz de | Todos os operadores | Os operadores
habilidades ¢ wusada | foram avaliados como | conhecem todos os
Desenvolvimento | para definir e | competentes para | riscos na éarea e eles
gerenciar as | operar, limpar o | estdose comportando
e necessidades de | equipamento e | claramente de forma
desenvolvimento de | executar tarefas de | segura.
. todos os operadores | medicdo (niveis ATM
Aprendizados para manter o | 1 e5)emuma area de
equipamento para | processo de acordo
areas criticas do | com as ordens de
processo. servigo

Fonte: CRISTIANE (2018)
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“Deepclean
— x
B and Tag"
Analisare
tratar
anomalias
Selecione o essniaraiia Execucdo de
Preparacao equipamento e P etiquetase
equipe causaraiz
x
Selecdo da Definir padrdes
S e Sustentare fd s = 1. |
L | proximadrea |e id Limpeza, Inspecaofe
foco T e Lubrificacdo

Figura 3-Passos a serem seguidos para implantacdo da Fasel- Fundamentos
Fonte: VPO PILAR MANUTENCAO (2018)

3.2. COMO IMPLEMENTAR A FASE DE GERENCIAR PARA MANTER

Na fase de Fundamentos da Manutencdo Preventiva, os defeitos e suas causas foram
identificados e resolvidos. Foram colocados padrdes de limpeza, inspecdo e lubrificagdo para
sustentar a condicdo do equipamento. Durante esse processo, o operador teria obtido um
entendimento do por que a limpeza de seu equipamento ¢ importante para o seu bom
funcionamento. Ele teria desenvolvido mais habilidades em equipamentos executando tarefas
basicas de limpeza, lubrificacdo e inspegdo. Seu trabalho teria sido facilitado porque as fontes de
contaminagdo teriam sido eliminadas, tarefas dificeis tornadas mais faceis e condigdes perigosas
corrigidas.

Apesar de fazer todos os itens acima, o conhecimento do operador de equipamentos e
maquinas ainda ¢ bastante limitado e sua capacidade de detectar deterioracdo e falha no
equipamento ¢ limitada por isso. O objetivo da fase Limpeza e Inspe¢ao das Operagdes Preventivas
¢ resolver isso ao desenvolver as habilidades técnicas do operador.

A Tabela 3 mostra os resultados especificos da fase de Gerenciar para Manter, conforme o

GOP de Manutencao Preventiva.

FASE 2 - GERENCIAR PARA MANTER

o plano de | Limpeza  béasica e | As areas foco para a

implementagdo foi | etiquetagem, inspecdo e | proxima fase

Estratégia ampliado e | lubrificagdo (Niveis | (incluindo reparos
ATM 1-5) estd | menores) sdo

selecionadas  com




atualizado para | totalmente aplicado em | base em uma andlise
incluir niveis de todas as areas. de perdas e
problemas de
habilidades de equipamentos.
Os padrdes de | Licoes de um | As condi¢cdes
limpeza do | ponto/procedimentos originais "as new"
Limpeza e equipamento foram desenvolvidas e | (restauradas  para
foram  mantidos | s3o usados no posto de | confiabilidade e
Restauracdo ap6s a limpeza | trabalho. limpeza profunda)
profunda de todo o para  todos  os
equipamento. equipamentos
foram estabelecidas
e estdo  sendo
mantidas.
As inspegdes | Os operadores | As inspegdes feitas
operacionais foram | inspecionam pela  manutengdo
otimizadas  para | regularmente seus | incluem  algumas
incluir  possiveis | equipamentos de acordo | inspecdes
Tnspegdo falhas e a deteccao com  as ordens de redundantes para
precoce de | servico. garantir que  as
problemas. inspegoes do
operador sejam
realizadas
corretamente.
Atividades Os operadores | Os operadores | Os operadores | As
executam tarefas | executam tarefas de | executam ferramentas
Técnicas de lubrificagdo de | medigdo qualitativas de | configuragdes, sdo
acordo com os | acordo com os niveis | mudangas e ajustes | controladas.
niveis ATM 2. ATM 5. de  equipamentos
identificados de
acordo com as
ordens de servigo.
Foram Foram implementadas | Foram Um processo
implementadas melhorias para tornar a | implementadas estd em vigor
Melhorias melhorias para | limpeza mais ficil e | melhorias para | para revisar as
tornar a | eficaz. tornar a inspecdo | ordens de
lubrificagdo mais mais facil e eficaz. Servigo
facil e eficaz.
Os padrdes foram | Um sistema de | O desenvolvimento
estabelecidos e | gerenciamento visual de | da manutengao
Padrées implementados lubrificagdo foi | Preventiva é
para controles | implementado. monitorado pela
visuais visuais de equipe por
equipamentos. autoavaliagdo.
O mapeamento de | Os operadores foram | O time de | Os operadores
Competéncias € | avaliados como | manutengdo possui | sdo
Desenvolvimento | €xpandido  para | competentes para operar | as habilidades de | competentes
incluir operagdes | e manter o equipamento | coaching no
e definidas de | em duas areas de | necessarias para | funcionamento
inspegao, processos de acordo | capacitar os | e nos modos
. lubrificacdo e | com as Instru¢des de | operadores de falha dos
Aprendizados pequenos reparos | Trabalho efetivamente  nas | componentes
(ATM niveis 2,3 e atividades de | da maquina
4) para operadores. manutencao
Preventiva.

Fonte :CRISTIANE(2018)

27



28

A Figura 4 ilustra os passos que devem ser seguidos para implementar a fase Gerenciar

para Manter.

Selecione o Treinar i
x 3 - P : Preparagdo da
Preparacao ¥ equipamento e operador no  p= i
equipe equipamento
M
Sustentare
validar

“DeepClean
and Tag"

L

Analisare
tratar
anomalias

Treinar operador
no2"
equipamento

Treinar
operadores nas
mudancas

b

Definir padrdes
Limpeza, Inspecio
e Lubrificacdo

Figura 4-Passos a serem seguidos ao implementar a Fase Gerenciar para Manter

Fonte:VPO PILAR MANUTENCAO(2018)

3.3 SUSTENTAR E CERTIFICAR

L

Execucdo de
etiquetas e
causaraiz

Na fase da fase de Gerenciar para Manter, os operadores foram treinados sobre a forma

como os componentes da maquina funcionam, a maquina de processo tera passado por uma

segunda rodada de limpeza, etiquetagem, resolvendo etiquetas e defeitos e um conjunto final mais

abrangente de limpeza.

Sera estabelecido padrdes de inspegdes e lubrificacdes. Além disso, o operador sera

treinado sobre como operar uma segunda area de processo € maquina. Os pontos abaixo devem

ser observados/esperados na area da maquina:

e O desempenho do equipamento de um ponto de vista de qualidade, desperdicio e

confiabilidade deve ser excelente e sustentado neste nivel,;

e O equipamento deve parecer "como novo" e ndo deve haver defeitos que ndo tenham

sido identificados. Os defeitos identificados devem ser poucos em niimero € menores;

e O fluxo de etiquetagem esta estabelecido e qualquer defeito ¢ marcado pelo operador;

e As tarefas de limpeza, inspecdo e lubrificagdo que podem ser eliminadas foram

eliminadas ou contidas;
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Os padrdes de limpeza, inspe¢ao e lubrificacdo devem ser ativados e atualizados pelo
operador. Técnicas visuais, tais cores sao usadas para destacar ativadas que foram
concluidas versus as que nao foram feitas;

Os padroes de limpeza, inspecao e lubrificagdo sdo feitos com técnicas de uso visual,

como a codificacdo de cores dos pontos de inspecao, medidores marcados, etc.

Lideres de equipe, gerentes departamentais e gerentes de manutengdao como parte de sua

rotina, precisardo verificar se o acima descrito estd em vigor para cada area de maquina que

completou a fase de Gerenciamento para Manter.

Se as condigdes acima forem mantidas por varias semanas, uma auditoria de fase de

Gerenciamento para Manter pode ser realizada e a maquina de processo devera ser agendada. A

auditoria pode ser feita pelo gerente de manutencao do site ou pelo gerente da planta. A certificagao

desta etapa pode ser usada como uma oportunidade para reconhecer a equipe por um trabalho bem

feito.

Uma vez que a maquina do processo foi encerrada, o quadro de atividade das Operagdes

Preventivas pode ser descontinuado:

Os padroes de limpeza, lubrificagdo e inspecdo podem ser feitos em uma placa
preventiva visual, conforme o exemplo da Figura 29. Estes precisam ser posicionados
perto da 4rea / maquina de processo para que o operador esteja ciente das tarefas de
limpeza, inspecao e lubrificagdo que devem ser realizadas;

Alguns dos KPI podem ser incorporados nos KPI's para a maquina do processo e
rastreados e exibidos;

A gravagao de todas as melhorias feitas na maquina ou sistemas (como horarios de
manutencdo) deve ser arquivada para manutengdo de registros;

As listas de etiquetas devem ser completamente implementadas e podem ser
arquivadas para manutencao de registros;

O mapa de contaminacdo pode ser descartado, pois todas as fontes de contaminagao

foram eliminadas ou existe um padrdo de limpeza.

Tabela 3-Etapas de implementagdo etapa Gerencia para Manter

GERENCIAR OS REQUISITOS PARA MANTER

O plano de implementagdo das Operacdes
Preventivas foi ampliado e atualizado para incluir
niveis de habilidades de ATM 6 a 8.




Preparacdo

Limpeza basica e etiquetagem, inspecdo e
lubrificagdo (Niveis ATM 1-5) estd totalmente
implantado em todas as areas.

O Mapeamento de Competéncias € expandido para
incluir operagdes definidas de inspegao, lubrificagdo e
correcdo rapida (ATM niveis 2, 3 e 4) para operadores.

O time de manutencdo possui as habilidades de
coaching necessarias para capacitar as operadoras
efetivamente nas tarefas de Operacdes Preventivas.

Selecionar

equipamento

As areas foco para a préoxima fase (incluindo
reparos menores) sdo selecionadas com base em uma
analise de perdas e problemas de equipamentos.

Treinar operador

Os operadores executam configuracdes, mudangas
e ajustes de equipamentos

identificados de acordo com as Ordens de Servi¢o

Repetir etapas basicas

de condigdes basicas

Os padroes de limpeza do equipamento foram
mantidos apds a limpeza profunda de todo o
equipamento.

Licdes de um ponto/procedimentos foram
desenvolvidas e sdo usadas no local de trabalho.

"

As condigdes "as new" (restauradas para
confiabilidade inerente e limpeza profunda) para todos
os equipamentos foram estabelecidas e estdo sendo
mantidas.

As atividades de inspecdo do operador foram
estendidas para incluir possiveis falhas e a deteccdo
precoce de problemas.

Os operadores examinam regularmente seus
equipamentos de acordo com as ordens de
manutengao.

As inspecdes feitas pelo time de manutengdo
incluem algumas inspe¢des redundantes para garantir
que as inspegdoes do operador sejam realizadas
corretamente.

Os operadores executam tarefas de lubrificagdo de
acordo com os niveis ATM 2.

Foram implementadas melhorias para tornar a
lubrificagdo mais facil e eficaz.

Foram implementadas melhorias para tornar a
limpeza mais facil e eficaz.

Foram implementadas melhorias para tornar a
inspecdo mais facil e eficaz.
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Um processo estd em vigor para rever as Instrugdes
de Trabalho.

A responsabilidade por melhoria foi estabelecida
com equipes com areas  especificas de
responsabilidades especificas

Os padroes foram estabelecidos e implementados
para controles visuais de equipamentos.

Um sistema de gerenciamento visual de
lubrificagdo foi implementado.

Treinar operador no

segundo equipamento

Os operadores executam inspe¢des qualitativas de
acordo com os niveis ATM 5.

As ferramentas sdo controladas.

Os operadores foram avaliados como competentes
para operar e manter o equipamento em duas areas de
processos de acordo com as Instrugdes de Trabalho

Sustentar e validar

O desenvolvimento das operagdes preventivas é
monitorado pela equipe por auto-avaliagdo.

Fonte: CRISTIANE (2018)
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4 ANALISE E INTERPRETACAO DOS DADOS

A Manutencdo Preventivas foi identificada como uma pratica de trabalho chave no Pilar
Manutengao do VPO. Verificou-se que as cervejarias com alto desempenho, ou seja, Eficiéncia de

linha (LEF)> 90%, tiveram programa de implanta¢cdo de manuteng@o preventiva forte.

4.1 O RACIONAL PARA MANUTENCAO PREVENTIVA

O racional da manutengao preventiva baseia-se em varios pontos principais:

A primeira € que as tarefas basicas do operador, como limpeza e operagdo correta do
equipamento, sdo criticas para evitar falhas no equipamento. A limpeza ¢ o primeiro passo de
manuten¢do preventiva e, muitas vezes, ndo ¢ feito de forma completa ou correta.

Os operadores que passam muitas horas na operacdo de seus equipamentos, estdo
intimamente conscientes da sua condicdo e sdo capazes de detectar a deterioracdo e falha dos
mesmos de forma rapida e eficiente.

Tendo detectado uma anormalidade, se suficientemente simples, um operador pode corrigir
rapidamente a anormalidade. Nao ha necessidade de esperar por um técnico de manutencao para
resolver o problema. Portanto, o tempo para corrigir defeitos € reduzido drasticamente.

Finalmente, com os operadores assumindo a responsabilidade por certas atividades de
reparo em seus equipamentos, as atividades de manutencdo mais avangadas e especializadas
podem ser realizadas por técnicos de manutengdo, permitindo que todo o esforco de manutencao
se torne mais eficaz.

Dado os pontos acima, deve ficar claro que o programa de manuten¢do preventiva
implementado corretamente proporcionara beneficios no desempenho da planta.

Cada fase da manuteng@o preventiva se baseia na fase anterior, criando assim um sistema
de manuten¢ao cada vez mais sofisticado.

e O equipamento ¢ operado por operadores capacitados

e O equipamento ¢ limpo regularmente

e O ambiente estd em condigdes que foi projetado. Ex: sem poeira excessiva, umidade,

calor, etc.

e O equipamento ¢ lubrificado conforme necessario

¢ O equipamento recebe manutengdes regularmente e ndo estd quebrando

e O técnico treina o operador para aprimorar sua capacitagao

e Os materiais utilizados no equipamento sdo de acordo com a especificacdo correta
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e Os parametros da maquina estdo dentro das especificagdes. Ex: pressdo de ar,
voltagem, etc.
e Para melhorar significativamente o desempenho da cervejaria, as condi¢des basicas
devem ser alcangadas e sustentadas.

E um termo usado para descrever as condi¢des ideais em que o equipamento deve operar:

Além das trés fases das Operagdes Preventivas, ha também sete topicos em cada fase. Esses
topicos sdo um conjunto comum de requisitos que existem em todas as fases. Por exemplo, a
identificacdo visual € um conceito importante, portanto, existe como topico em cada uma das trés
fases. Assim, a medida que avancamos em cada fase, a identificacdo visual ¢ continuamente
aprimorada para um nivel mais sofisticado.

Os sete topicos sao:

1. Estratégia - este topico garante que planejamos adequadamente a implementagdo da

manuten¢do Preventiva

2. Limpar e Restaurar - este topico define atividades para estabelecer condi¢des basicas no

equipamento

3. Inspecao - este topico fala sobre atividades e sobre a definicao e consolidagdo de tarefas

basicas de limpeza, inspe¢ado e lubrificacao.

4. Tarefas técnicas - este topico refere-se a atividades de manutencdo mais técnicas, como

a execucdo de ordens de servico para realizacao de tarefas simples de troca de pegas

5. Melhorias - este topico define atividades que oferecem melhorias no local de trabalho,

como a eliminacdo da necessidade de limpeza e a simplifica¢do das tarefas de manutengado

6. Padrdes visuais - este topico define como utilizar técnicas visuais para tornar as tarefas

mais féceis, rapidas e eficazes.

7. Aprendizagem e Desenvolvimento - este topico define o treinamento do operador e a

habilidade de atuagdo que precisa ocorrer através das varias fases da Manutencdo

Preventiva.

Em resumo, o bloco de Manutencdo Preventiva do pilar manuteng¢do consiste em sete

topicos implementados em trés fases sequenciais. A Figura 5 a seguir ilustra esse conceito.
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ESTRATEGIA

LIMPEZA E
RESTAURACAO

INSPECAD

ATIVIDADES
TECNICAS

MELHORIAS
PADROES VISUAIS

DESENVOLVIMENTOE
APREMDIZADOS
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I Gerenciarpara | Gerenciarpara

Fundamentos Manter mMelhorar

Figura 5-Fases e topicos da implementacdo da Manutengdo Preventiva
Fonte: VPO PILAR MANUTEBCAO (2018)

4.2 FALHAS E APRENDIZADOS NA IMPLEMENTACAO DA MANUTENCAO
PREVENTIVA

Notou-se um padrao de equivocos comuns e erros de implementagdo que sao feitos durante
a implantacdo da Manutengdo Preventiva. Estes sdo destacados aqui para garantir que eles sejam
evitados.

Um dos mais comuns ¢ relacionado ao fornecimento de ferramentas para os operadores
para que realizem manutencdo. Embora, isso seja verdade, fornece ferramentas aos operadores
para realizar a manutengdo ¢ apenas um dos requisitos da Fase 3. Sem as fases anteriores bem
executadas (Fase 1: Fundamentos e Fase 2: Gerenciar para Manter), os principais beneficios da
manuten¢do Preventiva ndo sao alcancados e, geralmente, a implementacao nao ¢ sustentavel. A
falta de preparacdao suficiente na implantacdo geralmente pode levar ao fracasso. Como a
manuten¢do Preventiva € aplicdvel em quase todas as areas ¢ importante que as mudancas sejam
desdobradas com todos e que as técnicas de implantagdo sejam padronizadas em todas as areas
aplicaveis

A manutencao Preventiva ser vista como um projeto € ndo como uma maneira de trabalhar.
Se for devidamente implementada, a manutencdo Preventiva ¢ adotada nas rotinas diarias e,
portanto, sdo sustentadas. Porém, se forem vistas como um projeto, em outras palavras, uma
intervencdo de curto prazo para alcangar um objetivo especifico, entdo ndo serd sustentado e, em

ultima instincia, o programa nao ira funcionar.
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Uma outra possivel causa para a falha é a niio aceitagdo desse programa pela lideranca. E
importante que se tenha um grande compromisso da lideranga para ter sucesso. Exige também que
haja um planejamento de tempo e recursos, além dos treinamentos para capacitacao da equipe.

Outro equivoco comum ¢ sobre como melhorar o desempenho do equipamento. Isso nao
estd correto. O objetivo principal ¢ mudar a mentalidade do operador, o que afetard
secundariamente o desempenho do equipamento. Concentrar-se principalmente na melhoria do
desempenho do equipamento pode gerar resultados a curto prazo, mas ndo conseguira sustentar a
manuten¢do Preventiva na planta e o desempenho regredird em uma fase posterior. No entanto,
ndo ha davida de que a manutengdo Preventiva oferecerd uma melhoria continua se o foco for em
desenvolver o operador e suas habilidades.

Tentar implementar a manutengao Preventiva em todos os lugares ao mesmo tempo € outra
abordagem arriscada. O impacto organizacional ¢ significativo e a implementagdo leva muito
tempo no gerenciamento pelos supervisores, operadores e técnicos. E altamente recomendavel que
seja adotada uma abordagem focada em que processos / maquinas criticas (areas piloto) sejam
escolhidas para a implementag¢do inicial. Uma vez que essas areas / maquinas criticas foram
concluidas, um novo conjunto de areas / maquinas de processo pode ser selecionado para a

proxima rodada de implementagao.
4.3 ANALISE BASEADA EM TEMPO DE INEFICIENCIA

Uma analise estruturada baseada em tempo de ineficiéncia ¢ uma ferramenta chave usada
para selecionar um equipamento para a implementacao da Manutengao Preventiva.

Existem muitos tipos de perdas em uma planta e cada uma delas pode ser analisada usando
uma abordagem de Analise Estruturada:

e Os problemas de qualidade podem ser analisados em uma analise de qualidade

e  Os custos podem ser analisados em uma analise de custos

e Perdas de tempo de producdo podem ser analisadas em uma analise estruturada de

tempo de paradas

Em geral, uma anélise estruturada de tempo de ineficiéncia ¢ uma andlise metodica de
perdas de tempo durante um longo periodo, de modo que os maiores impactos sejam identificados.

Ao analisar as perdas de produg@o ao longo de um periodo de 12 semanas, os problemas

cronicos serao claramente identificados.
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Figura 6-Exemplo de analise de paradas
Fonte: PDCA MANUTENCAO PREVENTIVA(2018)

A Figura 6 ilustra os principios de uma andlise estruturada de paradas em uma linha de

envasamento. Os gréaficos de perda sdo uma andlise de Pareto durante um periodo de 12 semanas,

sendo que:
. 11% de tempo perdido por manutengdo planejada e limpeza na linha
o 11% de tempo perdido devido a quebras da méaquina na linha
J 7% devido a indisponibilidades como insumos e vapor

As quebras sdo o segundo maior impacto e representam 11% do tempo disponivel na linha.

Para entender melhor as quebras de linha, um segundo nivel de anélise € realizado no nivel

do equipamento.
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A andlise revela que nas Ultimas semanas o pasteurizador foi o maior impacto (Figura, e
pode ser melhorada, tentando entender que parte do pasteurizador era um problema. Isto ¢
conseguido através da realizacdo de uma analise a nivel de subconjunto do pasteurizador (Figura
6). Essa anélise indica que a torre de resfriamento foi o maior problema no pasteurizador. Assim,
0 maior problema de maquina na linha de envasamento ¢ a torre de resfriamento no pasteurizador.

A Figura 7 mostra dois graficos de falhas de forma diferente. O grafico A mostra que muitas
das pecas que compdem a maquina estao falhando enquanto o grafico B mostra que ha apenas uma
peca da maquina que esta falhando. A partir da forma do gréafico, concluimos que a Maquina A
geralmente estd em condigdes precarias, pois varios componentes diferentes da maquina estao
falhando, ja4 a maquina B esta em boas condigdes, porém com grandes falhas concentradas em um
componente.

A Manutencao Preventiva sera uma boa abordagem para Maquina A, pois melhorara a
condi¢do geral do equipamento. J4 para a Maquina B ndo serda uma boa abordagem, pois ndo

ajudara a encontrar o Unico problema que a maquina possui.

A
I|IIIIIII Inmm . -

Manutengdo Autdnoma Solugdo de Problemas

Figura 7-Graficos de Pareto de falhas para um mesmo equipamento
Fonte: PDCA MANUTENCAO PREVENTIVA(2018)

4.4 PREPARACAO DA FASE FUNDAMENTOS
Hé4 questdes estratégicas que precisam ser executadas antes da implantacao pela

supervisao/geréncia:

O racional para implementagdo precisa ser claramente definido. Normalmente buscando
melhorar a confiabilidade, melhorar a qualidade e reduzir o desperdicio.

Ter um grande ntimero de pessoas envolvidas aumenta o risco de acidentes. Os planos
precisam ser desenvolvidos para garantir a seguranca de todas as pessoas envolvidas.

e Fungdes e responsabilidades precisam ser definidas para as varias pessoas envolvidas.
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O impacto de responsabilidades adicionais para o operador também precisa ser
avaliado e tratado conforme matriz de Papéis e Responsabilidades e grau de formacao
e capacitagdo (VPO Pilar Gente -Estrutura Organizacional e Papéis e
Responsabilidades).

Os técnicos de manutengdo podem se preocupar com seus empregos € temem que a
manutengdo Preventiva busque eliminar ou reduzir a necessidade de técnicos. Porém,
enquanto certas atividades de manutencao serdo assumidas pelo operador, os técnicos
assumirao simultaneamente responsabilidades de manutencao mais avangadas que sdo
mais adequadas para as habilidades e conhecimentos dos técnicos.

As fases iniciais requerem tempo de parada da producdo para que as diversas
atividades possam ser realizadas. E necessaria uma discussdo mais ampla em torno da
criacdo de disponibilidade de equipamentos para atividades de manutencao Preventiva.
A medida que o desempenho do equipamento melhora, esse tempo de parada serd
recuperado pelo melhor desempenho do equipamento. Também € importante que este
tempo de parada esteja rotineiramente disponivel, pois as atividades de manutengao
Preventiva ocorrem nos ciclos semanais e mensais de rotina.

O custo de manutengao para a manutenc¢ao Preventiva em termos de ferramentas de
limpeza, equipamentos de seguranga, placas de atividades, etc. ¢ relativamente
pequeno. No entanto, os custos para restaurar equipamentos em condigdes precarias
podem ser significativos e o orcamento suficiente precisa ser previsto para facilitar
1sso.

As rotinas de gerenciamento necessarias para supervisionar a implementagao precisam
ser estabelecidas, com os responsaveis por cada uma das etapas e processos.

Um plano geral de implementacao € necessario para que as etapas preparatorias sejam

bem definidas, as areas piloto identificadas e a sequéncia de implantacdo definida.
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Uma vez que os problemas acima foram resolvidos, a comunicagdo formal aos funcionarios

da planta precisa ser feita para que haja compreensido do que esteja acontecendo e para resolver

quaisquer outras preocupacdes que possam existir.

Complexidade
de manutencio

11 ey

- Manutengdo
g Novas atividades

de Manutencdo

Atividades do time de
manutencdo

Manutengdo
Autdnoma

R

Tempo

Figura 8- Tlustragao dos papeis dos operadores e técnicos a medida que a manutengao preventiva evolui
Fonte: VPO PILAR MANUTENCAO (2018)

4.4.1 PREPARACAO NA AREA

Uma vez que os preparativos da planta foram concluidos e uma area para implementacao

foi selecionada, entdo os preparativos devem ser feitos para cada equipamento. Isto consistira no

seguinte:

Identificar o time que estard implementando a manutengdo Preventiva;

Todos os operadores do equipamento selecionado foram treinados e apto para iniciar,
operar e desligar seus equipamentos;

Existe um plano para a implementacao no equipamento selecionado;

Foi realizada uma avaliagdo de risco para as atividades e um plano de seguranca foi
desenvolvido. Isso deve incluir requisitos de isolamento e bloqueio, emissdao de PTs,
etc;

Ferramentas de limpeza como baldes, panos, escovas, etc., foram organizadas e estdo
disponiveis para as atividades. As ferramentas de limpeza especificas necessarias
podem mudar dependendo do equipamento;

O painel de atividades de Operagdes Preventivas de acordo com o modelo na Figura

X foi posicionado perto do equipamento. O quadro ndo precisa ser preenchido, mas o
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layout geral ¢ feito para que seja claro onde a informagdo diferente precisa ser
colocada;

A equipe recebeu treinamento em sala. Este treinamento durard meia-dia e levard a
equipe através de uma visdo geral da Manutengdo Preventiva e do que sera feito
durante a fase de Fundamentos. Este treinamento sera reforcado na préatica, pois o

facilitador orienta a equipe através do processo real no equipamento selecionado.

A equipe que implementard a Manutengdo Preventiva precisa ser selecionada para cada

equipamento. Deve ser composto pelas seguintes pessoas:

O facilitador - esta pessoa ¢ especialista em Manutencao Preventiva e orientard a
equipe através das varias etapas e processos, ele deverd ter experiéncia pratica na
implementagdo. O facilitador nao lidera o time; Esta ¢ a responsabilidade do lider da
equipe. Normalmente, o facilitador ¢ inicialmente o gerente de engenharia da planta e,
a medida que mais pessoas sdo treinadas, os gerentes de areas (por exemplo, gerente
de envasamento ou processo) podem se tornar facilitadores também.

O lider da equipe - todos os lideres da equipe em todos os turnos estao incluidos na
equipe de Manuten¢do Preventiva. Devido ao padrao de turno rotativo, as mudangas
de cada semana funcionam com o facilitador em varias atividades. O lider da equipe
direcionara sua equipe em seu turno durante as atividades da Manuten¢do Preventiva.
Técnicos de manuten¢do turno administrativo serdo os técnicos responsaveis pelo
equipamento onde a atividade sera executada também fardo parte da equipe.

Técnicos de manutengdo de turno - os técnicos que trabalham no grupo de pronto
atendimento e s3o responsaveis pelo equipamento onde serd implementada a
Manutencao Preventiva também fardo parte da equipe

Os operadores da area deverdo ser incluidos também. Pelo menos, os operadores do
equipamento foco. Dependendo da dindmica da equipe e de outros requisitos, também
¢ possivel incluir todos os operadores da linha, mesmo que o equipamento nao seja
normalmente operado por eles. Incluir todos os operadores na linha ¢ util porque
garante que todos na equipe estejam envolvidos e hé pessoas suficientes para limpeza

de equipamentos grandes.

O envolvimento dos técnicos de manutengdo € um requisito critico, pois eles realizardo a

maior parte do trabalho de restauragdo e a revisao e atualizagdo de tarefas de manutengdo. Além

disso, eles serdo responsaveis pelo treinamento do operador na busca e resolucao de defeitos.
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Uma vez que a etapa de preparacdo foi concluida, a equipe selecionada pode atualizar a

secdo de preparacdo do quadro de atividades.

FASE FUNDAMENTOS — MANUTENCAD AUTONOMA
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Figura 99-Quadro de Atividades da Manutengdo Preventiva concluida apds a etapa de preparacdo
Fonte: VPO PILAR MANUTEBCAO (2018)

4.4.2 "DEEP CLEAN AND TAG"

A limpeza profunda ¢ diferente da limpeza convencional pois envolve a remoc¢do das
tampas e prote¢des da maquina e também a limpeza de pegas da maquina que vocé normalmente
ndo teria acesso. Na fase de limpeza profunda e etiquetagem "deep clean and tag", a méquina ¢
bloqueada de maneira segura e a equipe da Manutencao Preventiva identifica defeitos ao limpar a
maquina, solucionando alguns deles e abrindo etiquetas para tratar outros mais complexos que
demandam pegas ou mais tempo para corregao.

Para o "deep clean and tag", o tempo necessario de parada do equipamento ¢ de 4 a 6 horas.
A medida que a méaquina é limpa profundamente pela equipe, a maquina ¢ inspecionada e os
defeitos identificados. O técnico da equipe desempenha um papel importante no treinamento do
operador e lider da equipe quanto ao que é um defeito. Os defeitos, como mecanismos soltos,
vazamentos, cabos elétricos danificados, rolamentos travados, areas sujas, partes inseguras da

maquina etc. sdo marcados como um defeito.
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A etiqueta ¢ um indicador visual de um defeito. Isso ajuda a garantir que um defeito, ndo
importa quao pequeno ¢ claramente visivel. Ao marcar, ¢ importante que a etiqueta seja colocada
na maquina de forma que nao interfira com o funcionamento normal da maquina. A etiqueta pode
ser colocada perto de onde o defeito estd e ndo necessariamente no defeito, se isso interferir no

funcionamento da maquina.

Figura 100-Exemplo de uma etiqueta em uma maquina
Fonte: CRISTIANE (2018)

A Figura 12 ¢ um exemplo de uma marca de identificacdo de defeito que pode ser usada.
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Figura 111-Exemplo de uma etiqueta
Fonte: CRISTIANE (2018)

No final do primeiro "deep clean and tag", em geral uma grande quantidade de etiquetas ¢
gerada. O proximo passo sera planejar como essas anomalias serdo tratadas. No entanto, ¢
importante lembrar que o "deep clean and tag", ndo ¢ executado somente uma vez no equipamento.
E repetido semanalmente para que toda a 4rea do equipamento seja limpa em profundidade e todos
os defeitos que ndo foram identificados pela primeira vez sejam identificados na proéxima limpeza
profunda e assim sucessivamente. Repetindo a atividade de "deep clean and tag" a cada semana
por dois a trés meses também assegurara que todos os lideres de equipe e operadores de todos os
turnos se envolvam no processo. Eventualmente, ap6s varias semanas de Clean and Tag, ndo serdo
encontradas novas anomalias, apesar de a maquina ter sido limpa em profundidade. Isso indica

que todos os defeitos foram identificados.
4.4.3 ANALISAR E TRATAR ANOMALIAS

Quando uma atividade de "deep clean and tag" ¢ realizada, varios defeitos foram
identificados. Esses defeitos serdo de dois tipos:
e Os defeitos que afetam o desempenho e a confiabilidade do equipamento, ex:

rolamento travado
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e Os defeitos que afetam o operador, ou seja, dreas que ficam sujas, areas que ndo sdo
seguras ¢ areas dificeis para o operador realizar seu trabalho

Todas as etiquetas criadas durante o "deep clean and tag" precisardo ser avaliadas pelo time
e uma decisdo sobre como elas precisam ser tratadas. Por exemplo: se uma pega estiver solta
porque falta um parafuso, entdo a acao € simplesmente substituir o parafuso perdido e apertar a
peca solta na posigdo. Esta acdo ¢ capturada na lista de etiquetas de acordo com o exemplo na
Figura 9.

No entanto, apenas corrigir o defeito identificado pela etiqueta ndo ¢ bom o suficiente. A
causa raiz do defeito precisa ser corrigida. Portanto, a equipe precisa analisar cada defeito usando
uma analise de 5 Porqués (VPO Pilar Gestao - 5 Porqués) na tentativa de estabelecer qual a causa
raiz do defeito. Pode ndo ser possivel encontrar a causa raiz de algumas das anomalias
identificadas, mas para outras, a causa raiz pode ser encontrada.

Uma vez que a causa raiz ¢ encontrada, uma ac¢ao precisa ser definida para resolver a causa
raiz. Portanto, para cada anomalia identificada havera duas a¢des; uma para lidar com a anomalia
(por exemplo, parafuso faltante) e uma para lidar com a causa raiz da anomalia (por exemplo, criar
uma especifica¢do de torque para o parafuso).

Sujidade, aspectos de seguranga e locais de dificil acesso merecem uma analise especial,
pois sdo questdes que afetam diretamente o operador. Ao dar tratamento a essas questdes, a vida
do operador serd mais facil e segura. Portanto, deve-se ter cuidado especifico para que as
resolucdes destes tipos de anomalias sejam decididas com participacdo do operador:

e Sujidade - o primeiro passo ¢ eliminar a fonte de contaminacao. Se uma area nao ficar
suja, entdo ndo precisa ser limpa. Se uma fonte de contaminacdo ndo puder ser
eliminada, ela deve estar contida. Em outras palavras, em vez de ter a contaminagao
espalhada em toda a méaquina, ela pode ser coletada em um recipiente e facilmente
descartada. Finalmente, se a fonte de contaminagdo ndo puder ser contida, ¢ necessaria
a limpeza; no entanto, deve ser dada atencdo para tornar a limpeza mais facil, como
fornecer uma ferramenta especial para ajudar na limpeza. Todas essas opgoes
precisardo ser discutidas e uma solucao definida para cada anomalia relacionada com
sujidade.

e Local de dificil acesso-as anomalias relacionadas com dificil acesso sao as situacoes
nas quais as tarefas sdo dificeis de executar. Por exemplo, quando uma maquina esta
desligada, o fornecimento de ar precisa ser desligado. No entanto, o fornecimento de

ar ¢ de 2 metros de altura, exigindo que o operador tenha que encontrar uma escada,
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escalar, girar a valvula e depois colocar a escada em seu lugar. Seria muito mais facil
se a valvula fosse movida para uma posi¢ao em que o operador pudesse alcangéd-la sem
uma escada. Estas anomalias e/ou dificuldades sao discutidas dentro da equipe e varias
solucdes sdao implementadas para reduzir tarefas dificeis. Os controles visuais podem
realmente ajudar com tarefas dificeis. Por exemplo, se uma parte da méaquina precisa
ser inspecionada removendo alguma protecdo, isso pode ser facilitado tornando a
protecao transparente e adicionando indicadores verdes e vermelhos.

e Seguranca - anomalias relacionadas a seguranca sdo eliminadas ou controladas. Por
exemplo, um ponto energizado quando identificado e protegido ¢ entdo devidamente
seguro.

De acordo com a Figura 14, etiquetas para identificar sujidade, seguranca e dificuldade de

execucao terdo sua propria lista de etiquetas no painel de atividades da Manutengdo Preventiva.
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Melhorias Cronograma de
] " inspegdo do
u equipamento

m bramos

em abero

Eligua
Miquat

PREPARACAO | DEEPCLEAN ANDTAG TRATAMENTO DE ANOMALIAS E LIMPEZA, INSPECAO E RESULTADOS
CALGA RN LUBRIFICACAD
Mapade -
Contaminagso norias
Cronograma de
“ impeza do /
equipamento
Melhorias Objetive
‘ Cronograma de —/
lubrificagdo do [y
Liste de etigustm Melhorias equipamento

Figura 12-Sujidade, aspectos de seguranga e dificuldade de execugdo identificados separadamente no
quadro de Gestao 5
Fonte: VPO PILAR MANUTENCAO (2018)
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ANTES DEPOIS

Figura 123-Exemplo de um risco de tropeco eliminado- Aspecto de Seguranga
Fonte: CRISTIANE (2018)

Como varias solugdes para as causas raiz das anomalias sdo definidas, um registro delas
precisa ser mantido — aprendizado incorporado. Essas solucdes sdo documentadas em um registro

de melhoria, um exemplo do qual ¢ mostrado na Figura 16.
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Uma das ferramentas usadas para lidar com fontes de contaminagao (ou seja, sujidade) € o
mapa de contaminacao.

A Figura 17 mostra um exemplo de um mapa de contaminagdo. Para criar um mapa de
contaminagao, os locais das varias etiquetas relacionadas com pontos de sujidade sdo plotados em
um desenho da drea / maquina do processo. O mapa de contaminacdo ajuda a visualizar onde as
areas sujas sdo e, de fato, apontam para uma area de problemas genéricos, ou seja, a area onde
existem muitas etiquetas relacionadas com sujidade. As solugdes para essas fontes de

contaminagdo podem entdo ser desenvolvidas.

oY
e (OO Jéjj
oy N

2Oy @

- zarrafas Caidas

F_j Rotulos: caidos

Figura 145-Exemplo de um mapa de contaminagao
Fonte: VPO PILAR MANUTENCAO (2018)

Ao final da etapa Analisar e Tratar Anomalias, teremos:

e Uma lista de etiquetas relacionadas com fontes de contaminacao (sujidade) com suas
causas raiz identificadas. Teremos acgdes para resolver a etiqueta relacionadas com
fontes de contaminagdo (sujidade) e tratamento de sua causa raiz. Um mapa de
contaminac¢ao ajudara a visualizar as partes sujas da maquina.

e Uma lista de etiquetas relacionadas com local de dificil acesso com suas causas raiz
identificadas. Teremos agdes para resolver as etiquetas relacionadas com local de

dificil acesso e para o tratamento de sua causa raiz.
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e Uma lista de etiquetas relacionadas seguranca e suas causas raiz identificadas.
Teremos agdes para resolver as etiquetas relacionadas com seguranga € para o
tratamento de sua causa raiz.

e Uma lista de todas as outras etiquetas com suas causas raiz identificadas. Teremos
acdes para resolver essas etiquetas e para o tratamento de sua causa raiz.

Lembrando que esperamos nao ter o retorno destas anomalias e para isso temos que garantir
a correta identificagdo e tratamento das causas raiz identificadas. O registro deste
tratamento e a incorpora¢do dos aprendizados dentro das ferramentas do VPO sdo
extremamente importantes.

O painel de atividades da Manutencao Preventiva deve ser atualizado com todas as tabelas

e graficos relevantes e deve se parecer com a Figura 18.
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Figura 156-Painel de atividade de operagdes Preventivas atualizada durante a etapa de analise e resolugdo
de problemas N
Fonte: VPO PILAR MANUTENCAO (2018)

O trabalho para analisar as etiquetas, as causas raiz e a decisdo de ag¢des para resolvé-las ¢
feito durante o periodo de 4 a 6 horas que a linha parou para as atividades de Manuten¢ao
Preventiva, o "deep clean and tag". Alguns desses momentos sdo gastos para limpeza profunda e

alguns desses momentos na analise e categorizagdo das etiquetas.
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4.5 PREPARACAO DA AREA GERENCIAR PARA MANTER

O inicio da fase de Gerenciar para Manter marca o proximo evento significativo da
Manutengdo Preventiva. A planta precisara se preparar adequadamente para isso:

e O desenvolvimento das habilidades técnicas do operador ¢ uma pedra angular desta fase.
Isso pode ser feito em casa ou terceirizado, mas o site deve ter um plano claro sobre
como isso sera feito.

e Treinar os operadores em habilidades técnicas exigira cerca de 80 horas ou 10 dias de
treinamento. No geral, os operadores terdo de ser liberados do local de trabalho. E
necessario existir um plano sobre como os operadores selecionados para o treinamento
serdo substituidos em seus turnos

e O custo de treinamento e da mao de obra de substituta deve ser identificado e orgado

e As rotinas de gerenciamento necessarias para supervisionar a implementacdo da
Manutengao Preventiva na planta precisam ser estabelecidas. Normalmente, este seria o
grupo de pilares do setor de operagdes Preventivas, as forgas-tarefa departamentais e o
comité definido na planta

e Um plano geral que a implementagdo da fase de Gerenciar para Manter em todo o site
precisa ser desenvolvida

Uma vez que o esclarecido acima foi definido, a comunicagao com o site pode ser feita.
4.5.1 DESENVOLVER TREINAMENTO TECNICO

O desenvolvimento de uma compreensao das maquinas e a forma como elas funcionam ¢
0 objetivo principal do treinamento nesta etapa. O objetivo € fornecer ao operador uma
compreensdo de como os componentes da maquina funcionam e falham, de modo que o operador
seja mais capaz de limpar, inspecionar e lubrificar sua maquina. O treinamento serd exigido no
seguinte:

e Parafusos - diferentes tipos, como eles funcionam, modos comuns de falha (1/2 dia)

e Teclas e dispositivos de bloqueio - diferentes tipos, como funcionam, modos comuns

de falha (1/2 dia)

e Acoplamentos - diferentes tipos, como funcionam, modos comuns de falha (1/2 dia)

e Rolamentos - diferentes tipos, como eles funcionam, modos comuns de falha (1/2 dia)

e Lubrificacdo - identificag¢do, cuidado e manuseio de lubrificantes, uso de pistola de

graxa e latas de oleo (1/2 dia)
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Drives (eixos, corrente, cinto e engrenagem) - diferentes tipos, como funcionam,
modos comuns de falha (1 dia)

Bombeas - diferentes tipos, como funcionam, modos comuns de falha (1/2 dia)
Hidraulica - componentes hidraulicos, como funcionam, modos comuns de falha (1/2
dia)

Pneumatica - componentes pneumaticos, como eles funcionam, modos comuns de
falha (1/2 dia)

Motores elétricos - diferentes tipos, como eles funcionam, modos comuns de falha (1/2
dia)

Cabos e condutores - Diferentes tipos, como funcionam, modos comuns de falha (1/2
dia)

Instrumentacdo (pressao, fluxo, nivel, temperatura e posi¢cdo) - diferentes tipos, como
eles funcionam, modos comuns de falha (2 dias)

Funcionamento técnico da méaquina de operadores, e. Como funciona uma lavadora de

garrafa (1 a 2 dias)

Estima-se que todo o treinamento acima levara 80 horas ou 10 dias para ser executado.

O treinamento serd direcionado para os operadores e lideres de equipe que trabalham na

area de processo selecionada. O treinamento técnico acima devera ser estruturado da seguinte

forma:

O treinamento ¢ formalmente entregue em uma configuracao de tipo sala de aula /
oficina.

O operador precisa receber uma pasta de trabalho ou arquivo contendo todas as
informagdes sobre as quais ele foi treinado. Isso permitird que ele reveja o contetdo,
se necessario.

Precisa haver exemplos fisicos dos varios componentes da maquina para que o
operador sinta, segura e trabalhe.

Para maquinas complexas, como bombas e motores, € necessario haver modelos de
corte mostrando o funcionamento interno da maquina

E necessario que haja componentes defeituosos ou com falha, de modo que o
operador possa ver o que parece ser a falha

Precisa haver circuitos hidraulicos e pneumaticos simples para que o operador possa

entender como esses circuitos basicos funcionam
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e Nesta fase, o operador ndo serd obrigado a montar ou desmontar as pegas da
maquina, pelo que o treinamento técnico se concentra principalmente na
compreensdo de como os componentes funcionam e falham, ndo em como instala-los
ou removeé-los. As Unicas habilidades da ferramenta manual que o operador precisa
aprender sao como aplicar fixadores, pois isso € necessario para trocas.

O treinamento de habilidades técnicas pode ser entregue internamente ou terceirizado para
uma instituicdo de treinamento técnico adequada. Se for feito internamente, um técnico com
conhecimento, habilidade de treinamento e interesse no desenvolvimento das pessoas pode ser
usado para ministrar esse treinamento. Os varios componentes da maquina utilizados para treinar
operadores podem ser obtidos de equipamentos obsoletos ou parados na planta, reduzindo assim

0S custos a0 minimo.
4.5.2 REPETIR AS PRINCIPAIS ETAPAS DAS CONDICOES BASICAS

Uma vez que o operador recebeu treinamento em habilidades técnicas, sua compreensao
de como seu equipamento funciona ¢ muito melhor e sua capacidade de identificar defeitos ¢
aprimorada. Dado este melhor conhecimento, as principais etapas das Condigdes Basicas sao
repetidas, isto ¢, limpeza profunda, identificacdo, fluxo de etiquetas e causas raiz, corrigindo
etiquetas, eliminando fontes sujidades e locais de dificil acesso e, finalmente, aprimorando os
padrdes de limpeza, inspegao e lubrificagao existentes.

Com um conhecimento mais completo dos componentes da maquina, o operador
encontrara defeitos adicionais na maquina que inicialmente foram perdidos porque o operador nao
entendeu que eram defeitos.

Esses defeitos e suas causas sdo eliminados novamente, separando as fontes de
contaminagdo, seguranca ¢ dificil acesso para uma atengao especial. Finalmente, os padrdes de
limpeza, inspecao e lubrificagdo desenvolvidos na fase de Fundamentos sdo revisados e, com a
compreensdo mais profunda da maquina, o operador pode criar o conjunto final de procedimentos
de limpeza, inspecao e lubrificagdo para a maquina do processo.

Tal como acontece com a fase de Fundamentos, um tempo foi necessario para a limpeza,
identificacdo e eliminacdo de defeitos. No entanto, dado que as condi¢des basicas ja foram
estabelecidas, toda a fase de limpeza e inspe¢do demorou de 6 a 8 semanas por maquinas de

processo em oposicdo as 12 a 16 semanas que teria tomado na fase de Fundamentos.
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4.5.3 TREINAR OPERACAO EM MUDANCAS

O treinamento técnico fornecido ao operador teria cobrado como trabalhar com parafusos,
incluindo como usar chaves de fenda e chaves para utilizar parafusos. Este treinamento permite
que o operador tenha as habilidades subjacentes para realizar mudancas. Nesta etapa, o operador
¢ formalmente treinado sobre como realizar uma transi¢do na maquina de processo.

O procedimento de setup precisa ser documentado formalmente em um procedimento
operacional padrao ou instrucdes de trabalho. O operador ¢ treinado sobre isso e treinado pelo

responsavel técnico por esta area da maquina.
4.5.4 TREINAR OPERADOR NA SEGUNDA AREA DE PROCESSO

Uma vez que as Etapas de Condi¢do Basica foram concluidas, o operador tem uma
compreensdo completa de sua maquina e possui padroes bem desenvolvidos de limpeza, inspecao
e lubrificagdo. No entanto, até este ponto, o operador € apenas competente em uma area / maquina
de processo. Nesta etapa da etapa Gerenciar para Manter, o operador ¢ treinado em uma segunda
area / maquina de processo. Este treinamento na segunda area de processo consistird em:

e Como funciona a maquina;

e Iniciar, operar e desligar as areas das maquinas;

e Realizar qualquer verificagdo de qualidade;

e Como consultar o desempenho da maquina em folhas de log e reportar falhas e erros

usando etiquetagem,;

e Executar a limpeza de acordo com o cronograma de limpeza das maquinas;

e Executar lubrificacdo de acordo com os esquemas de lubrificacdo da maquina;

e Realizar inspec¢des de acordo com o cronograma de inspe¢ao de maquinas;

e Executar as rotinas de reparo rapido da area de processo / maquina

e Treinar em todas as licdes de um ponto/procedimentos do operador para a area de

processo / maquina;

Uma vez feito isso, o operador teve a chance de operar a segunda area de processo até que

ele seja completamente competente nesta area.
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5. SINTESE CONCLUSIVA

Percebe-se que o resultado da manutengdo preventiva se baseia em varios pontos
principais:

A primeira ¢ que as tarefas bésicas do operador, como limpeza e operagdo correta do
equipamento, sdo criticas para evitar falhas no equipamento. A limpeza ¢ o primeiro passo de
manutengdo preventiva e, muitas vezes, nao ¢ feito de forma completa ou correta.

Os operadores que passam muitas horas na operacdo de seus equipamentos, estdo
intimamente conscientes da sua condi¢do e sdo capazes de detectar a deterioragdo e falha dos
mesmos de forma rapida e eficiente.

Tendo detectado uma anormalidade, se suficientemente simples, um operador pode corrigir
rapidamente a anormalidade. Nao ha necessidade de esperar por um técnico de manutencao para
resolver o problema. Portanto, o tempo para corrigir defeitos ¢ reduzido drasticamente.

Dado os pontos acima, deve ficar claro que o programa de manutengdo preventiva

implementado corretamente proporcionara beneficios no desempenho da planta.
5.1. GESTAO A VISTA DE IMPLANTACAO DA MANUTENCAO PREVENTIVA

Um quadro de gestao a vista ¢ uma maneira visual de mostrar um processo implementado.
E estruturado de forma a mostrar o processo geral e também permite que os padrdes pertencentes
a atividade sejam exibidos no quadro. Os objetivos necessarios sao:
e Ajudar as pessoas a entender o processo que precisa ser implementado;
e Ajudar as pessoas a entender até que ponto o processo foi implementado e qual o
proximo passo do processo;
e Fornece um lugar para manter padrdes e informagdes do processo implementado;
e Fornece um lugar para mostrar os resultados de melhoria decorrentes do processo
implementado;
Quando uma fase da Manutencdo Preventiva ¢ implementada, necessita-se de um quadro

de atividades (gestdo a vista). A Figura 19 ilustra o layout que pode ser usada.
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Existem muitos outros exemplos em que o gerenciamento visual pode ser usado, incluindo:

Figura 17 16-Exemplo de um quadro de gestdo a vista para Implementagdo da Manutengdo Preventiva
Fonte: VPO PILAR MANUTENCAO (2018)

O gerenciamento visual, além de tudo, ¢ um elemento central da Manutencao Preventiva.

O progresso da implementacdo da Manutencao Preventiva em um equipamento area

especifica ¢ exibido visualmente usando um quadro de gestao;

Materiais de limpeza e ferramentas sdo mantidos préximos ao equipamento;

O uso de etiquetas evidencia visualmente anomalias em uma area;

Os padrdes de limpeza, inspecao e lubrificacdo sdo deixados préximo do equipamento

e tem informagdes simples e objetivas de como realizar as atividades;

A maquina possui codificagdo de cores para ilustrar quando uma condigdo ¢é aceitavel

ou ndo. Por exemplo, os indicadores sao marcados, a tensao da corrente, etc.

podem ser usadas na planta durante a implementacdo da Manutencdo Preventiva.

A Figura 20 fornece alguns exemplos adicionais de técnicas de gerenciamento visual que
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Figura 18-Exemplo de medidas visuais
Fonte: PILAR MANUTENCAO( 2018)

5.2 EXECUCAO DE ETIQUETAS E CAUSAS RAIZ

O item 4.4.2 "DEEP CLEAN AND TAG" desta monografia classificou-se as etiquetas em
fontes de contaminacao (sujidade), seguranca, dificil acesso e outras relacionadas a maquina. As
causas principais foram identificadas para essas etiquetas e as solugdes foram definidas para cada
uma e suas causas.

Nesta etapa, as solugdes para as etiquetas (correcao da anomalia) e as causas raiz (bloqueio
de causa) sao implementadas. As varias acdes para abordar o /problema identificado através da
etiqueta e sua causa raiz podem se tornar bastante extensas. Pode haver centenas de etiquetas por
area de processo cada uma com duas agdes (uma para corrigir o problema identificado na etiqueta
e outra para corrigir a causa raiz) resultando em milhares de acdes. O gerenciamento dessas listas
de etiquetas ¢ importante, pois elas logo se tornardo um grande backlog se ndo forem gerenciados
corretamente. Mais importante ainda, a falha no enderecamento correto das etiquetas (tipo e
priorizacdo) e na eliminacdo das causas raiz fard com que as pessoas percam interesse € crenga no
processo.

Para gerenciar as listas de etiquetas, ¢ recomendado:

e As listas de etiquetas em cada placa de atividades associadas a um programa de

Manuten¢do Preventiva devem ser atualizadas pela equipe. Esta lista ¢ revista

semanalmente durante a atividade da Manuten¢ao Preventiva e todas as acdes
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concluidas sdo registradas. Além disso, novas etiquetas e a¢des sdo adicionadas a lista
de etiquetas.

e As etiquetas relacionadas a maquina devem ser criadas como uma ordem de trabalho
no Sistema de Gerenciamento de Manutencdo e tratadas através deste sistema. Cada
etiqueta possui um numero de referéncia exclusivo e este nimero de referéncia ¢
capturado no sistema CMMS para que o progresso possa ser rastreado.

E importante ter em mente que as etapas de "deep clean and tag", analise e tratamento de

etiquetas e causas raiz ocorrem ao mesmo tempo.

O tempo atribuido as atividades da Manutencao Preventiva a cada semana precisa ser
suficiente para que todas as trés etapas possam ser realizadas. Normalmente, 6 horas por semana
precisam ser alocadas para atividades de Manuten¢do Preventiva, 4 horas para limpeza profunda
e identificacdo (etiquetagem) e outras 2 horas para revisar etiquetas e implementar solucdes para
as etiquetas e causas raiz.

Observe que a quantidade de tempo gasto "deep clean and tag" diminuird ao longo do
tempo, a medida que a sujidade e a sujeira inicial forem removidas e a condi¢do da méquina
melhorada. Assim, varias semanas apos o programa de implementagdo, pode-se gastar menos
tempo em limpeza e identificacdo (etiquetagem) e mais tempo na analise e na resolucao das
etiquetas. Esta resolucdo pode ser encaixada na parada de manutencao da area, mas € preciso ter
cuidado para que as atividades de manuten¢@o de rotina da maquina ndo sejam comprometidas.

As resolugdes das etiquetas ndo devem ocorrer durante a parada de manutencdo da area.
Elas podem ser tratadas sempre que uma oportunidade se apresentar.

Nesta fase do programa, o operador possui pouca habilidade técnica e a maior parte das
tarefas técnicas terd solucdo enderecada para os técnicos a serdo designados para execugdo da
atividade. No entanto, sempre que possivel, as acdes que estdo dentro da capacidade do operador
devem ser alocadas ao operador. Coisas como atualizar a placa de atividades, atualizar
procedimentos operacionais, aplicar controle visual etc. podem ser alocados ao operador para
fechar a lista de agdes do controle de etiquetagem.

Com o objetivo de monitorar e ter o historico da execugdo das etiquetas e suas causas raiz,
os seguintes KPIs devem ser medidos e exibidos na placa de atividades.

e Numero de etiquetas levantadas e fechadas

e Numero de causas raiz resolvidas

e Numero de melhorias em pontos de contaminacdo (sujidade), seguranca e dificil

accsso
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e Numero de Li¢goes de 1 Ponto (LUP) ou Procedimentos Operacionais Padrdo criados
ou revisados

e Numero de horarios de manutengdo programados (obrigatorio)

Outros KPI podem ser plotados, mas os acima sio obrigatorios. A medida que as etiquetas

sdo resolvidas e o tratamento das causas raiz for executado o quadro de atividade deve ser

atualizado.
FASE FUNDAMENTOS — MANUTENCAD AUTGNOMA
PREPARACAO | DEEPCLEAN AND TAG TRATAMENTO DE ANOMALIAS E LIMPEZA, INSPECAD E RESULTADOS
CAUSARAIZ LUBRIFICACAD
Mapade
Contaminacio Melhorias
& Cronograma de

Ohbjetivo

[~

“ iMpETa 0D

edquEpamento

Melhorias

Objetivo

Tk
T

NN

" Melhorias
Plano
- =
i

Figura 19 -Quadro de atividade de Operacdes Preventivas atualizado durante a solugéo de etiquetas e
tratamento de causa raiz N
Fonte:VPO PILAR MANUTENCAO (2018)

Apos dois a trés meses de "deep clean and tag", etiquetagem, andlise, solucao das etiquetas
€ causas raiz esperamos:

Operadores e técnicos reconhecem a importancia da limpeza ¢ que a limpeza ¢ uma
inspecao

O operador que trabalhou junto com o técnico desenvolve uma melhor compreensdo de
como sua maquina funciona e qual ¢ o defeito

O operador e técnico que trabalharam juntos e de forma colaborativa desenvolvem um
relacionamento melhor. As areas com fonte de contaminagao (sujidade), seguranga e dificil acesso
foram eliminadas ou estdo com seu tratamento enderecados. Como resultado, a operacdo serd
muito mais segura e mais facil. Outros defeitos da maquina (como pecas gastas) serdao eliminados
e, em geral, a condi¢do da maquina sera "como nova" ou “as new”. O desempenho da maquina de

um ponto de vista de confiabilidade, desperdicio e qualidade melhorara.
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As causas raiz de muitos dos problemas serdo eliminadas e revisdes relacionadas a
manuten¢do, procedimentos operacionais e ligdes de um ponto estardo disponiveis para
sistematizar a solugao.

No entanto, para sustentar plenamente as melhorias que foram realizadas através da
Manutencao Preventiva, ¢ fundamental que o operador comece a assumir a responsabilidade pelas
certas tarefas basicas de manutencdo. No proximo passo de estabelecer os fundamentos, isso sera
feito.

5.3. IMPEZA, LUBRIFICACAO E INSPECAO

Apo6s seis meses de analise do “deep clean and tag", etiquetagem, anélise, solugdo das
etiquetas e causas raiz, condigdes basicas foram estabelecidas.

Percebeu-se que para sustentar completamente as condigdes basicas, o operador precisa
assumir a responsabilidade pelas tarefas bésicas de manutengdo, ou seja, limpeza regular,
inspegdes basicas e lubrificagdo simples. Portanto para isto ocorrer foi necessaria uma revisao dos
padrdes existentes dentro da cervejaria sobre os seguintes itens:

Padroes de limpeza - que definem os turnos e as atividades que devem ser feitas pela
operacgdo de: limpeza diaria, semanal, quinzenal e mensal.

Procedimentos de Inspegdo - estes definem nos turnos: inspegdes didrias e semanais que
devem ser feitas pelo operador. Como exemplo: Verificando se os sensores de seguranca da
maquina estao funcionando.

Atividades de lubrificagdo - sdo tarefas simples de lubrificagdo, como lubrificagdo com
graxa ou 0leo. Nem todas as tarefas de lubrificacdo sdo dadas ao operador, apenas tarefas simples
que precisam ser feitas diariamente ou semanalmente.

Durante a fase Fundamentos, apenas as tarefas mais basicas de lubrificagdo foram feitas
pela operagao:

e Verificacdo os niveis de 6leo, porem a troca de 6leo ainda ndo foi uma tarefa definida

ao operador.

e Aplicar graxa usando uma pistola de graxa para rolamentos ndo criticos.

Para realizar as tarefas acima, ¢ necessario um treinamento simples, de modo que o
operador entenda como lidar adequadamente com lubrificantes e como lubrificar corretamente
usando uma ferramenta/dispositivo correto.

E fundamental observar que os padrdes de limpeza, inspecdo e lubrificagdo sdo criados
depois que todas as anomalias relatadas na etiquetagem e suas causas foram avaliadas. Isso

garantird que as areas com ponto de contaminacdo (sujidade), seguranca e dificil acesso tenham
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sido eliminadas ou gerenciadas e um numero minimo de tarefas de limpeza, inspecao e lubrificagdo
precisam ser feitos. Nao adianta colocar um padrdo de limpeza no lugar se, ao resolver uma valvula
com vazamento, vocé pode eliminar a necessidade de limpeza em primeiro lugar.

O time que estiver envolvido na atividade de Manuten¢ao Preventiva desenvolvera pela
experiéncia do processo de "deep clean and tag", frequéncia e procedimentos para limpeza,
inspec¢ao e lubrificacdo. A colaboracio dos operadores e técnicos ¢ importante neste processo, para
assegurar a propriedade do operador dos padrdes de limpeza, inspegao e lubrificagdo. Para fazer
1ss0, 0 time precisou fazer:

e Um manual de operacdo e manutengdo em base do catalogo dos fabricantes que
precisarad ser consultado para ver se ha tarefas de limpeza, inspecdo ou lubrificacao
que o operador poderia estar fazendo e ndo foram mapeadas.

e Uma revisdo foi feita nas atividades de manuteng@o para ver se ha tarefas de limpeza,
inspec¢ao e lubrificacdo que o operador poderia fazer.

e Brainstorms foram realizados para saber se haviam outras tarefas de limpeza, inspegao
e lubrificagdo que o operador poderia fazer e que acrescentaria valor.

Com base no processo citado, um conjunto de padrdes de inspecao, lubrificagdo e limpeza

pode serd definido. Pode demorar varias semanas com ciclos de execu¢do e melhorias antes que o
padrdo final de limpeza, inspegao e lubrificacdo seja desenvolvido.

A programagdo de limpeza, inspecdo e lubrificacdo devem ser visuais, ou seja, estdo
permanentemente exibidos perto das maquinas. Isso garantira que qualquer pessoa que estiver
visitando ou trabalhando na érea de utilidades da cervejaria estara completamente consciente do
status das maquinas.

Normalmente, a frequéncia das atividades de inspe¢ao, lubrificacdo e limpeza do operador
que sdo menores do que um turno, a cada turno, ou didrio, ¢ esperado que esteja exibido
visualmente, porém as tarefas de limpeza, inspecao ou lubrificagdo que sdo menos frequentes,
como trimestrais ou semestrais, ndo precisam ser exibidas visualmente, mas podem ser planejadas
através do sistema de manutencao planejado.

O estabelecimento de padrdes de limpeza, inspecao e lubrificacdo gera a oportunidade ideal
para utilizar padrdes visuais:

e Se for necessario verificar um medidor, verifique se ele estd marcado em verde e

vermelho para indicar a zona de operacao correta
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e Se for necessario verificar um nivel de lubrificante, o nivel deve ser marcado como
vermelho e verde se a tensdo da corrente ou correia precisa ser verificada, a protecao
pode ser transparente e a posi¢ao indicada pelos marcadores vermelho e verde

e Se um protetor precisa ser removido, entdo a protecdo pode ser transparente para que
as verificacdes possam ser feitas sem remover a protecao

e Adicione luzes ativadas manualmente a lugares que estdo escuros para que uma
inspe¢ado visual rapida possa ser realizada

e Seas coisas precisam ser alinhadas, adicione um marcador indicando a posi¢do correta

e Adicione etiquetas de cores codificadas aos pontos de lubrificacdo para que o tipo de
lubrificante que precisa ser usado seja claro

Espera-se que durante o desenvolvimento dos procedimentos de limpeza, lubrificacdo e

inspecao, seja feito um esforgo para criar um conjunto correspondente de padrdes visuais.

Codigo GESTION DE MANUFACTURA b1
SECCION DE ENVASADO
e Ana MANTENIMENTO AUTONOWO BAVARLA

MAPA DE LUBRICACION DE ENVASADORA HK 92 - 14 [Actuatzacon 2

UTILICE SIEMPRE LOS
EPP ADECUADDS

Puntio g | Extade I

w LT i pusty 38 SRGTERE Cidnge; SDOES
(¥ Boguillas m AghGes 1 deSiaigh Compiela dé oS 40
x rdacpdas de o s | B Dombe manesl
LUBRICAR LE e T
e g w Peine ol @niess &8 srang
Centraizado i Vierfoue que o baya fugas y
o EBnd0 e e (omphaenhy
w Limpie o pusto du eesgrent i, 60056
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Figura 170-Exemplo de um padrdo de lubrificagdo visual
Fonte :VPO PILAR MANUTENCAO (2018)
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5.4 LUBRIFICACAO — REQUESITOS BASICOS

5.4.1. ARMAZENAMENTO

Os lubrificantes devem ser armazenados em um ambiente protegido das intempéries
naturais possuindo ventila¢do e ilumina¢do adequada. O mesmo deve ter espago suficiente para a
correta separacdo ¢ manuseio dos lubrificantes permitindo a circulacdo segura de materiais e
pessoas.

E importante manter bem legiveis os rotulos ou marcas das embalagens e reservar um
recipiente de distribuicdo exclusivo para cada tipo de lubrificante, também devidamente marcado,
para evitar misturas e contaminagdes. Os recipientes com lubrificantes devem estar sempre limpos,
identificados e bem fechados para evitar a contaminagao por agua e outros tipos de contaminante.

Os recipientes, usados na distribui¢do e os funis, bombas de graxa e almotolias, usadas na
aplicag¢do, devem ser mantidos limpos e protegidos contra a entrada de impurezas que poderiam
contaminar os lubrificantes no momento da lubrificacdo. A limpeza desses equipamentos ¢ dos
locais a serem lubrificados recomenda-se o uso de panos limpos, € ndo de estopa, para ndo deixar
fiapos, que possam vir a contaminar os lubrificantes.

Todo recipiente com 6leo lubrificante deve ser armazenado em bacia de contengdo ou sobre
pallet de contencdo. A capacidade da bacia ou pallet deve capaz de conter a quantidade de 6leo em

caso de eventual derramamento.

Figura 181-Bacias de contengdo para 6leos lubrificante
Fonte: LUBRIFICACAO (2018)

A gestdo dos lubrificantes deve ser feita através da data de vencimento dos mesmos, temos
que usar sempre o lubrificante que vai vencer primeiro, ndo devemos usar lubrificantes com data

de validade vencida. Toda sala de lubrificagdo deve ter uma lista impressa ou quadro com as
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quantidades minimas de todos os lubrificantes necessarios para a lubrificacdo da area com a
identificacdo das cores. Na sala de lubrificacdo deve existir um local apropriado para guardar as
FISPQ de todos os lubrificantes existente no local.

No caso de armazenamento de lubrificantes ao ar livre além de todas essas medidas citadas
anteriormente deve-se proteger os mesmos das intempéries naturais com uma cobertura com lona
ou revestimento plastico. Todos os recipientes utilizados para lubrificacdo devem permanecer na
sala de lubrificantes nao sendo permitido sua guarda em armarios na linha ou livres préoximos aos
equipamentos.

Deve-se levar em consideracao também aspectos de seguranca e ambientais dentro da sala
de lubrificante, durante seu transporte e no seu manuseio. Neste sentido temos que observar: Caso
haja derramamento de lubrificantes deve-se limpar o local, a fim de evitar acidentes. Nao se deve
usar serragem ou outro tipo de material para absorver o excesso de 6leo, pois este tipo de material
pode contaminar os lubrificantes.

5.4.2 IDENTIFICACAO DOS LUBRIFICANTES

A 1dentificacdo dos lubrificantes ¢ de suma importancia para evitar possiveis trocas
ou mistura de lubrificantes. Para a identifica¢do dos lubrificantes utilizamos a nomenclatura LIS -
Sistema de Identificacdao de Lubrificantes. Esse sistema consiste na identificagdo visual através de
cores e etiquetas com codigos alfanuméricos para a representacdo dos lubrificantes e suas
caracteristicas (tipo do lubrificante, aplicacdo, viscosidade/consisténcia, tipo de Oleo base,
classificacdo do 6leo base e caracteristicas especiais/aditivos).

e Tipo de lubrificantes — Oleo ou graxa.

e Aplicacao — Onde ¢ utilizado o lubrificante (compressor, barramento, corrente).

e Viscosidade — A viscosidade mede a capacidade de escoamento de um lubrificante
quanto mais viscoso maior € a sua viscosidade.

e Consisténcia — E a resisténcia que o lubrificante tem a deformagio aplicada sob o
mesmo.

e Tipo de 6leo base — Indica a origem do 6leo se mineral, vegetal, sintético e semi-
sintético

e Caracteristicas especiais/aditivos — Sao componentes adicionais colocados no
lubrificante para melhorar suas propriedades protetivas.

Todos os equipamentos que possuirem pontos de lubrificacdo (bico graxeiro, barramentos,

correntes, transportes, redutores, bombas, compressores, etc) devem receber etiquetas de

lubrificagao.



Figura 192-Exemplo de etiqueta de lubrificacao

Fonte: CRISTIANE(2018)
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Os passos abaixo mostram como se deve proceder o sistema de identificacdo dos

lubrificantes.

Para correta colocag3o da etiqueta devemos retirar o pino

Retire o pino

Posicione a etiqueta no

furo correspondente e

faga a recolocagdo do
mesmo

Coloque atampa da
etiqueta no pino

Figura 203- Procedimento de colocagdo das etiquetas de lubrificantes

Fonte: CRISTIANE (2018)

Todas as plaquetas de identificacdo devem ser acompanhadas de uma etiqueta contendo as

seguintes informag¢des conforme modelo.

Tipo Lubrificante

Ponto

Wiscosidade

Freq.

Metodo de aplicagdo

TAG

Codigo LIS

Figura 214-Modelo padrio de etiqueta de lubrificante para equipamento

Fonte: CRISTIANE (2018)
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QR COdE OlEO 2

VG220 360

____Reservatorio de oleo

Recipiente para
Transporte do

GE-220-M-G2-EP/R&O

R501147

Lubrificante

Codigo LIS

Figura 225-Exemplo de Etiqueta de lubrificante para equipamento
Fonte: CRISTIANE (2018)

Ponto do MAPA

TAG

Frequéncia de
Troca
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Todo reservatorio de lubrificantes na sala de lubrificagdo deve conter uma plaqueta de

identificacao do lubrificante para evitar trocas ou mistura dos mesmos conforme modelo.

Tipo Lubrificante

Wiscosidade

Codigo SAP

Codiga LIS

Figura 236- Modelo padrao de etiqueta de lubrificantes
Fonte: CRISTIANE (2018)

Tipo de

Lubrificante

QR Code Oleo

VG220 <

50113188

/ GE-220-M-G2-EP/R&Q

Cadigo LIS

Figura 27 -Exemplo de etiqueta de lubrificante
Fonte: CRISTIANE (2018)

Viscosidade

Codigo SAP




Figura 28- Exemplo de identificagdo em campo para 6leo
Fonte :CRISTIANE(2018)
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6. CONCLLUSAO

Pelo apresentado, pode-se concluir que como o trabalho foi elaborado com o objetivo
de estruturar uma gestao da manutencdo preventiva que se adequasse melhor a realidade da
organizagao estudada, bem como dar inicio ao processo de implantagdo através da metodologia
desenvolvida, os objetivos pretendidos foram alcancados.

Foi possivel identificar os maiores impactos e solucionar os mesmos usando as
ferramentas do sistema do PDCA. Bem como criar ferramentas e padrdes que ao serem
implementados trardo sustentabilidade para a manutencao preventiva em uma cervejaria de
médio porte

Espera-se que com a implantagdo da gestdo para manutencdo preventiva elaborada,
consiga-se: evitar trabalho desnecessario; complementar o cronograma de manutengdo,
estendendo-o aos demais equipamentos; estimular e motivar o senso de responsabilidade dos
colaboradores; finalmente, com os operadores assumindo a responsabilidade por certas
atividades de reparo em seus equipamentos, as atividades de manutencdo mais avancgadas e
especializadas podem ser realizadas por técnicos de manutengado, permitindo que todo o esforco
de manutenc¢ao se torne mais eficaz.

Com a gestdo de manutengdo, acredita-se que a sugestdo aqui desenvolvida ¢ aplicavel
e apresenta resultados positivos. Como recomendagdo para trabalhos futuros, para que haja a

aplicacdo em uma determinada organizagao
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