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RESUMO

Por meio deste estudo de caso foram demonstrados os beneficios da manutengdo autdnoma em
uma empresa de usinagem, na regido de Curitiba, e foi desenvolvido em etapas constituidas por:
levantamento de dados, informag¢des a partir de pesquisas bibliogréficas, apresentando seus
métodos de implementacdo e suas vantagens, quando bem aplicadas. Teve também, como
objetivo, aumentar o aproveitamento das maquinas utilizadas no processo dentro da empresa,
conscientizando o operador a descobrir anormalidades, com capacidade de identificar, por
intermédio do treinamento realizado no programa de manutencdo, e tratando possiveis falhas,
antes mesmo que elas ocorram, sabendo definir as condi¢des do equipamento e também a
responsabilidade de cumprir as normas para a manuten¢ao da situagéo, efetuando a limpeza e a
lubrificacdo das maquinas, e a inspecao nos postos de trabalho, assim, o tempo do equipamento
disponivel, aumenta, preservando sua vida util, sem grandes anomalias, reduzindo os custos de
fabricacéo e aumentando a eficiéncia global do equipamento.

Palavras - chave: Manutencédo autbnoma. Usinagem. Maquinas.

ABSTRACT

Through this case study were shown the benefits of autonomous maintenance in a machining
company in the region of Curitiba, and was developed in stages consisting of: data, information
from literature searches, presenting their methods and their implementation advantages when
applied well. He also had the objective to increase the utilization of the machines used in the
process within the company, the operator aware discovering abnormalities, with ability to identify,
through the training conducted in the maintenance program, and treating possible failures even
before they occur knowing define the conditions of the equipment and also the responsibility to
meet the standards for the maintenance of the situation, making cleaning and lubrication of
machines and inspection on jobs, thus the time available equipment increases, preserving its life
without major anomalies, reducing manufacturing costs and increasing the overall efficiency of the
equipment .

Key-words: Maintenance unattended. Machining. Machines.

1. INTRODUCAO

Neste artigo, serd apresentada a manutencdo autbnoma, que pode estar
presente em varias empresas, dos mais diversos ramos, onde € uma forma muito
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eficiente de se controlar e reduzir, ao maximo, o desperdicio de tempo, com manutengao
para reparacdo dos danos que, quase sempre, podem ser previstos e assim evitando as
paradas de maquinas e aumentando o indice de OEE.

A manutengdo autbnoma é cada dia mais importante nas empresas, onde a
concorréncia esta cada vez mais acirrada, e que o objetivo de reduzir os custos de
producdo € uma necessidade muito frequente nas organizagdes, assim reduzindo as
paradas nao programadas de maquinas, reduzird também o custo de producdo e
aumentard o seu grau de utilizacdo, fazendo assim com que O processo seja mais
eficiente. Com todas estas vantagens justifica-se o estudo da manutenc¢do autbnoma.

A pesquisa foi realizada por meio da leitura de diversos livros de autores
renomados, aonde vai se avaliar os indicadores relevantes ao processo de manutengao
autdbnoma, com o estudo de caso e também métodos de implantagdo do programa de
manutengdo autdbnoma.

O estudo consiste em exemplos praticos de implementacdo da manutencao
autbnoma, bem como as vantagens e desafios de suas peculiaridades, dentro das
empresas, analisando assim, o antes e o depois, a partir de um estudo de caso.

2. DESENVOLVIMENTO

A manutencédo autbnoma é um dos pilares de sustentacédo do TPM. (FIGURA 1),
onde, segundo Slack, et al. (1997), permite que os funcionarios que operam o0s
equipamentos da producéo executem algumas das tarefas de manutencéo.
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FIGURA 1 - 8 PILARES DA TPM
FONTE: PEREIRA (2009)

2.1 OBJETIVOS DA MANUTENCAO AUTONOMA

Os objetivos da manutencdo autbnoma sdo: Treinar operadores para
detectar falhas, operador capacitado para operar equipamentos e eliminar falhas e
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operadores disciplinados a seguir os procedimentos operacionais. (KARDEC, RIBEIRO,
2002).

2.2 ETAPAS DE IMPLEMENTACAO DA MA

Segundo Kardec e Ribeiro (2002) o percurso de implementacao é:

Etapa 0: Preparacéo;

Etapa 1: Limpeza e inspecao;

Etapa 2: Medidas contra fontes de sujeira e locais dificeis;
Etapa 3: Elaborar padréo de limpeza/ inspec¢ao/ lubrificacao;
Etapa 4: Inspecéo geral;

Etapa 5: Inspecédo autbnoma,;

Etapa 6: Padronizagao;

Etapa 7: Efetivacédo do controle autbnomo.

3 ESTUDO DE CASO

Neste trabalho foi realizada a implantagdo da manutencao autbnoma, que é um
dos pilares da metodologia TPM, relacionando com a qualidade do produto final,
juntamente com ferramentas da qualidade que podem ser utilizadas no controle da
manutencdo, como o PDCA, o 5W2H e o Kaizen, onde demonstra por meio dos
resultados e dados comparativos, do antes da aplicacdo da ferramenta e o depois, que
houve uma redugéo significativa do indice de quebras dos equipamentos, e assim, com
maior disponibilidade do equipamento no processo, aumentando a OEE e reduzindo o
indice de refugos, em uma industria de autopecas.

3.1 PROBLEMA DE PROCESSOS DE MANUTENCAO LINHA DE USINAGEM

No processo de usinagem a disponibilidade do equipamento estava comprometida
devido a varias quebra durante processo, com perda de ritmo constante, gerando assim
uma perca significativa de producéo e qualidade.

ApOs estudos de dados foi constatada a necessidade da implantacdo da

manutencdo autbnoma.
Melhoria da eficiéncia do equipamento, desenvolvendo a capacidade dos operadores
para execucdo de pequenos reparos e inspec¢des, mantendo o processo de acordo com
padrdes estabelecidos, antecipando-se aos problemas potenciais, através do
desenvolvimento e de capacitacdo dos operadores, com habilidade para identificar os
pontos com anomalias, efetuar pequenos reparos, mantendo O equipamento em
condicbes padrdo para execucao das tarefas. (FIGURA 2)
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FIGURA 2 - Pilar da TPM
FONTE: OS AUTORES

3.2 ETAPAS DE IMPLANTACAO DA MA

Na etapa O foi realizado um levantamento da real situagdo do equipamento. Nas
etapas 1 e 2 foi realizada uma limpeza geral e minuciosa no equipamento, e no tanque de
Oleo, sendo instaladas telas para a contencéo de cavaco, para o tanque de 6leo e para 0s
fusos (kaizen), melhorada a saida de 6leo com a implantacdo de calhas e também,
executadas vedacgfes nas juntas da maquina e reapertos em geral.

Antes da implantacdo da manutencdo autbnoma, as condi¢des do dispositivo do
equipamento estavam deterioradas por grande acimulo de sujeira e residuos de cavaco
e com vazamento de 6leo hidraulico, com perda de produgéo. (FIGURA 3)

FIGURA 3 - MAQUINA NA PRIMEIRA INSPECAO
FONTE: EMPRESA ESTUDADA
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Na figura 4 demonstra-se a nova condicdo da maquina, apds realizacdo da
limpeza e inspecéo.

FIGURA 4: MAQUINA APOS A LIMPEZA INICIAL
FONTE: EMPRESA ESTUDADA

As condi¢cbes das bombas hidraulicas da maquina, antes da implantagéo, eram
com muito acumulo de poeira e residuos, em condi¢cfes precarias de operagdo.(FIGURA
5)

FIGURA 5 - BOMBAS HIDRAULICAS DA MAQUINA NA PRIMEIRA INSPECAO
FONTE: EMPRESA ESTUDADA
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Apés eliminar a sujeira acumulada, as bombas ficaram limpas, de modo que
pudessem ser realizadas possiveis manutengdes futuras, podendo até mesmo identificar
na etiqueta do motor os dados do mesmo, visto que antes ndo era possivel. (FIGURA 6)

FIGURA 6 - BOMBAS HIDRAULICAS APOS A LIMPEZA INICIAL
FONTE: EMPRESA ESTUDADA

Ap6s a eliminacdo da sujeira acumulada: poeiras, residuos de cavacos e
vazamento de 6leo hidraulico, as novas condi¢Bes das bombas do dispositivo de fixagao.

Na inspec¢éo, caso operador encontre alguma anomalia que ndo possa ser
efetuada no momento da inspecéo, e que seja necessario fazer uma programacéo onde o
reparo seja efetuado em uma data posterior, serd aberto um cartdo da cor azul,
descrevendo a falha ou melhoria do equipamento e colocado este cartdo pendurado no
local da falha, que possa ser solucionado pelo préprio operador da maquina.

Dependendo do grau de dificuldade da anomalia, que necessite de um trabalho
técnico, seré aberto um cartdo da cor vermelha, para a manutengéo profissional, e devera
ser colocado no local da falha para identificar o ponto da falha, até que seja efetuado o
reparo ou a melhoria.

Na figura 7, demonstra - se o0s procedimentos para colocacdo do cartdo da
manutencdo autbnoma e profissional no local da falha.

FIGURA 7 - CARTAO DE MANUTENCAO AUTONOMA E PROFISSIONAL
FONTE: EMPRESA ESTUDADA

Este cartdo deverd ser registrado na planilha de quantidade de quebras de
maquina, devendo ter todos os campos: Data, Maquina, O.S, Hora inicial, (Hora do
término e Duracdo, e também é registrado no grafico a quantidade de quebras de
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maquina), para um melhor controle e uma rapida visualizagdo, da quantidade de
anomalia. Todos os campos devem estar devidamente preenchidos na planilha de
quantidade de quebras de maquina. (QUADRO 1)

RESPONSAVEL Operadores
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QUANTIDADE DE QUEBRAS DE MAQUINA ook
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QUADRO 1 - PLANILHA DE QUANTIDADE DE QUEBRAS DE MAQUINA
FONTE: EMPRESA ESTUDADA

Na etapa 3, apés efetuar toda a limpeza e inspecdo da maquina, foi criado um
padrdo de limpeza, inspec¢éo e lubrificagdo, mapeando as fontes de contaminagéo, item a
item, demarcando com cores diferentes para melhor visualizacdo de como efetuar as
vistorias, ponto a ponto na maquina, sendo estes os itens de fonte de sujeira:

Cavaco, 6leo hidraulico, fluido de corte, graxa, outros.

Sendo utilizado um modelo para a inspecdo e controle, no qual a utilizagdo do

ciclo PDCA para manter a limpeza da maquina é indispensavel. (FIGURA 8)

Passo 3: Criar um padrao de limpeza, inspecao e lubrificagao
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FIGURA 8 - Desenho da maquina detalhando cada ponto de inspecéo de limpeza e lubrificacédo
FONTE: Empresa estudada
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Para a resolugéo das causas, também foi utilizado o método 5W2H. Nas etapas 4
e 5, apbs criados os passos para limpeza e inspecao, foi implantado um roteiro de
manutencdo autbnoma, para efetuar a verificacdo, descrevendo cada ponto que deve ser
inspecionado e registrado no check list, como ok, e n&do/ok, caso encontre alguma
anomalia devera ser efetuado o preenchimento do cartdo de manutencao seja autbnoma

ou profissional.

Depois de efetuado o roteiro de Manutengcdo autbnoma, este € registrado na

planilha do check list. (QUADRO 2)

MANUTENCAO AUTONOMA

Cronograma Mensal da Manutencéo Auténoma

DIAS DO MES: XXX - 2013
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QUADRO 2 - Check List Manutengc&o Autbnoma (Parte 1/2)
FONTE: Empresa estudada

Caso ocorra algum ponto que esteja, nao conforme, o registro é feito com o chek

list e registrado no verso da folha. (QUADRO 3)

MANUTENGAO AUTONOMA

Espaco reservado para controle de Ordens de Servico.

VISTO GFERADOR

DATA PONTO NR°O.8 NOME OPERADOR DATA PONTO NRUO.8,

VISTO OFERADOR
NOME OPERADOR

QUADRO 3 - Verso do Check List Manutencao Autdbnoma (Parte 2/2)
FONTE: Empresa estudada
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Lembrando também que foi fundamental o treinamento da equipe envolvida com
esta maquina, a fim de obter maior conhecimento por parte dos operadores sobre o
equipamento, assim podendo utilizar os cinco sentidos e, contudo, realizando
satisfatoriamente as novas atividades, tudo isso registrado no préximo passo, na matriz
de competéncia.

Na etapa 6, é a padronizacdo da manutencdo autbnoma, onde por meio da matriz
de competéncia (QUADRO 4) foram padronizadas as atividades do pessoal envolvido no
processo, a fim de manter seguidamente os ensinamentos recebidos nos treinamentos,
juntamente com a experiéncia adquirida nas primeiras etapas de implantacdo, para que
nao se perca esta cultura de zelo pelos equipamentos.

MATRIZ DE COMPETENCIA [ ™ ]
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QUADRO 4 - Matriz de competéncia
FONTE: Empresa estudada

Na etapa 7, que é a consolidagdo da manutencgdo, ocorre o registro dos itens de
manutencdo, bem como um cronograma para suas realiza¢des. (QUADRO 5)

PLANO E CRONOGRAMA DE MANUTENCAO PREVENTIVA

Cédigo do Equipamento: |
Equipamento / Maguina: |
Setor: I

PLANO I CRONOGRAMA

Itens a serem Peridiocidade/ 8s: lAno:

1|lz2)s|als|e|r)e]|o|sol1r|12)13]aa]ss)16|17]| 18] 10| 0] 21| 22| 2a|2a|os]|26]|ar|as]|a0]a0]a

ASSINATURA DO RESPONSAVEL

A J

Observagao: Elaboragao: [Aprovacao:

Quadro 5 - Calendario de Manutencao
FONTE: Empresa estudada
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3.3 RESULTADOS OBTIDOS

Por meio deste estudo de caso demonstrou - se como a manutengdo autbnoma,
bem aplicada, em uma empresa pode melhorar os resultados de producdo, pois as
paradas de maquinas diminuiram apo6s implantacédo do pilar manutengcédo auténoma, entre
os anos de 2012, antes da implantac&o e 2013, apds implantacdo. (GRAFICO 1)
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GRAFICO 1 - Comparacéo da quantidade de quebras da maquina estudada
fonte: os autores

A capacidade da maquina, quando nova, era de 300 pecas/h, sendo que antes da
implantacéo do primeiro pilar da TPM, a manutengdo autbnoma, era de aproximadamente
220 pecgas/h. ApoOs a implantagdo, a producdo passou a ser de aproximadamente 260
pecas/h. (GRAFICO 2)

COMPARACAO DE PRODUCAO 2012/2013
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GRAFICO 2 - Comparacéo da producdo da maquina estudada
Fonte: Os Autores
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O indice de OEE em 2012 era de 73,3%, sendo que em 2013 passou a ter um valor de
aproximadamente de 86,6%.(GRAFICO 3)

COMPARACAO DO OEE 2012/2013
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GRAFICO 3 - Comparacdo do OEE da maquina estudada
fonte: Os autores

O refugo de pegas também diminuiu. (GRAFICO 4)
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GRAFICO 4 - Comparacao do refugo
Fonte: Os autores
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4 CONCLUSOES

A implantacdo da manutencdo autbnoma foi satisfatéria, uma vez que houve
aumento do indice de OEE, pois este foi consequéncia do aumento de producédo horéria,
de 220 pecas/hora para 260 peca/hora, aumento de 40 pecas/hora, sendo reduzido o
tempo de paradas de maquina. Onde tinhamos em 2012 uma média de 12 paradas por
quebras de maquina mensais, reduzindo para uma média de 7 paradas mensais em
2013. Esse resultado so foi possivel devido ao treinamento feito com os operadores,
utilizando as habilidades técnicas adquiridas para fazer pequenos ajustes, melhorias no
processo, limpeza e organizacdo, mudanca de cultura, passando a serem cuidadores da
maquina tendo um maior envolvimento no processo produtivo.

Utilizando da técnica o ambiente de trabalho ficou mais agradavel, proporcionando
uma visualizacdo mais rapida dos equipamentos e evitando novas paradas.

Conseguimos demonstrar nesse estudo de caso, que com uma manutencgdo
autbnoma, bem aplicada, uma empresa pode melhorar seus resultados, reduzindo as
quebras de maquina, melhorando a eficiéncia global dos equipamentos, reduzindo os
refugos e investido em treinamentos que pode criar uma cultura dentro da empresa de
zelo por parte de seus funcionarios para com 0s equipamentos.
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