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RESUMO

O estudo de caso a ser abordado neste trabalho baseia-se na implementagdo da manutencgéo
autbnoma em um equipamento de dobras. Equipamento este que apresentava falhas devido a
falta de mantenabilidade das condi¢cdes bésicas para o correto funcionamento do mesmo. Com a
aplicagdo dos quatro primeiro passos da manuten¢do autbnoma, baseado nos conceitos da
metodologia World Class Manufacturing adotada pela empresa, houve a eliminacdo das falhas por
falta de condicdes basicas, redu¢do no tempo de limpeza e de inspecdo através de melhorias
realizadas para eliminar fontes de sujeiras e areas de dificil acesso. Aumento no Overall
Equipment Effectiveness (OEE) do equipamento e criacdo de padrbes para manter as condi¢fes
desenvolvidas durante o processo de aplicacdo dos passos da manutengdo autbnoma. Outro fator
importante a ser considerado € a conscientizacdo dos operadores enfatizando a importancia da
manuten¢do autdnoma através de treinamentos operacionais e metodoldgicos. Os resultados sdo
demonstrados através de dados coletados e do acompanhamento de alguns indicadores que
justificam a implantagdo da manutencdo autbnoma e resultam em uma maior produtividade,
melhor utilizagdo da m&o de obra operacional e na eliminacdo de subcontratacdo de horas de
fornecedores externos.

Palavras chave: manutengdo auténoma, falhas, OEE, custo beneficio, reducdo de tempo,
melhorias.

ABSTRACT

The case study to be discussed in this work is based on the implementation of autonomous
maintenance on equipment folds. A device which was flawed due to lack of maintainability of the
basic conditions for the correct operation. With the implementation of the first four steps of
autonomous maintenance based on the concept of World Class Manufacturing methodology
adopted by the company, was the elimination of failures due to lack of basic conditions, reduction
in cleaning time and inspection through improvements made to eliminate sources of dirt and hard
to reach areas. Increase in OEE of equipment and building standards to maintain conditions
developed during the process of applying the steps of autonomous maintenance. Another
important factor to be considered is the awareness of operators emphasizing the importance of
autonomous maintenance through operational and methodological training. The results are
demonstrated through data collected and monitoring of some indicators that justify the
implementation of autonomous maintenance and result in greater productivity, better operational
use of hand labor and the elimination of subcontracting hours of outside vendors.

Key Words: autonomous maintenance, faults, OEE, cost effective, time saving, improvements.
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1. INTRODUCAO

Neste artigo, sera apresentada a aplicacdo dos conceitos da manutencao
autbnoma em um equipamento de dobras. Utilizado para fabricacdo de pecas metalicas,
localizado no setor de estamparia em uma empresa do ramo de equipamentos e
implementos agricolas, com planta em Curitiba.

O equipamento em questdo apresenta deterioracdo forcada, falhas por falta de
condicBes basicas e baixa produtividade. Esses problemas séo oriundos da inexisténcia
de limpeza no equipamento, da falta ou baixa frequéncia de inspe¢cdo em componentes
vitais para o correto desempenho das funcdes, da lubrificagdo precaria nas partes moveis
e nos sistemas hidraulicos e do conhecimento limitado dos operadores sobre o
funcionamento do mesmo.

O desenvolvimento deste trabalho tem como objetivos, eliminar as falhas no
equipamento devido a falta de condicdes basicas, reduzir 90% o tempo de limpeza e de
inspecdo através da eliminagcdo das fontes de sujeira e areas de dificil acesso, criar e
implantar padrdes treinando os envolvidos para a manutengéo dos mesmos, aumentar a
eficiéncia global do equipamento (OEE) para no minimo 70%, considerando o custo e o
beneficio gerado durante a implementacao do projeto.

Através de um levantamento das perdas que ocorreram durante o ano de 2013,
constatou-se que houveram varios atrasos no abastecimento interno de pegas na
empresa, ocasionando paradas de linha, produtos acabados com pecas faltantes que
permaneciam no péatio da empresa aguardando a fabricagcdo das mesmas, gerando
custos com retrabalho, necessidade de realizacdo de horas extras e de subcontratacéo
de horas de fornecedores para suprir o mercado interno.

Ao realizar um estudo do desdobramento dos custos da empresa, evidenciou-se
que o setor da estamparia apresentava o maior indice de atrasos no abastecimento de
pecas ao cliente interno. Constatou-se que, dos maquinarios que compdem esse setor, 0
equipamento 6217, uma Viradeira Cincinnati, apresentava o maior numero de falhas por

falta da mantenabilidade das condic6es basicas.

2. DESENVOLVIMENTO

Segundo Kardec, Flores e Seixas (2002, p. 27), existem seis tipos bésicos de

manutencéo, sendo elas:
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a) corretiva ndo planejada;

b) corretiva planejada;

C) preventiva,;

d) preditiva;

e) detectiva;

f) engenharia de manutengéo.

Esses tipos de manuteng&o impactam diretamente nos resultados alcancados,
sendo que uma gestdo estratégica segue o0 sentido da manutengcdo corretiva nao
planejada para a engenharia de manutencdo, com sensivel melhoria nos resultados
obtidos pela organizagéo (KARDEC; RIBEIRO, 2002, p. 27).

A manutengdo tem como objetivo otimizar o processo produtivo eliminando os
efeitos de quebra ndo planejada. Na manutencdo produtiva total os operadores séo
incentivados a adotarem uma postura de serem o0S responsaveis pelos seus
equipamentos e executarem as atividades rotineiras bem como alguns reparos simples,
permitindo que a equipe de manutencgdo seja focada em projeto de melhoria no sistema
de manutengéo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 462).

Conforme Pereira (2009, p. 31 - 32), na implementacdo da manutencdo
produtiva total utiliza-se a execucéo de 8 pilares tradicionais da metodologia TPM:

a) manutengdo autdbnoma;

b) manutencao planejada;

c) controle inicial;

d) melhoria especifica;

e) educacéo e treinamento;

f) seguranca e meio ambiente;

g) TPM office;

h) qualidade.

Como o objetivo deste trabalho é apresentar e detalhar o pilar de manutencéo
autbnoma, os demais pilares citados para a implementacdo da manutencdo produtiva
total ndo serdo detalhados.

Para Kardec e Ribeiro (2002, p. 44), a manutengdo autbnoma permite
desenvolver nos operadores a ideia de prioridade e zelo pelos equipamentos, bem como
a habilidade de inspecionar e detectar problemas durante a fase inicial, permitindo a
realizacdo de pequenos reparos, ajustes e regulagens.

Segundo Pereira (2009, p. 34 - 42), a implementagdo da manutengédo autbnoma

€ realizada em sete etapas, sendo elas:
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a) limpeza inicial;

b) eliminacéo de fontes de sujeira e dificil acesso;

€) normas provisérias para limpeza, inspec¢éao e lubrificacao;

d) inspecdo geral;

e) inspecdo autbnoma;

f) padronizacéo;

g) gerenciamento autbnomo.

Segundo Yamashina (2007 apud BORGES, OLIVEIRA, OLIVEIRA, 2013, p. 3), 0
conceito de WCM (World Class Manufacturing), consiste em um sistema simples no
gqual se adota a postura de identificar o problema, qual a perda que esse problema gera,
os métodos a serem aplicados e o controle dos resultados. Dentro dos pilares existentes
na metodologia WCM existem os pilares de manutencdo autbnoma e organizagcdo do
posto de trabalho, os mesmos sdo de grande importancia para o sucesso do programa
WCM na organizagao, pois, neles os operadores séo envolvidos a realizarem atividades
autbnomas de manutencdo em seu dia a dia a fim de conservarem o equipamento, além

de melhorar o processo produtivo.

3. ESTUDO DE CASO

A empresa em estudo utiliza o conceito de metodologia WCM, o estudo de caso
gue esta sendo apresentado neste trabalho, baseia-se na demonstracdo das etapas de
implementacdo das atividades que compdem o Pilar de Manutencdo Autbnoma até o
passo 4, demonstrando as dificuldades e os resultados obtidos com a adog&o do sistema

utilizado pela empresa.

3.1 ETAPAS DE IMPLEMENTACAO DA MANUTENCAO AUTONOMA

3.1.1 PASSO “0” DE MANUTENGAO AUTONOMA

No passo “0” de manutengéo autdbnoma foi realizado um levantamento de dados
para compreender porque aquele equipamento foi o escolhido para o projeto, justificando
0s custos para implementacao. Foi criado definido uma equipe e desenvolvido na mesma
a compreensdo de como o0 equipamento em questdo funciona no programa de

manutencdo autbnoma.
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Através de um levantamento das perdas existentes na empresa durante o ano
de 2013, foi constatado um alto custo com pecas faltantes produzidas internamente. Essa
perda foi estratificada para identificar qual setor interno era o maior responsavel por gerar
a mesma, onde foi constado que o departamento de estamparia era 0 que mais gerava
custos com pecgas faltantes. Apds essa identificacdo foi levantado o histérico de falhas
dos equipamentos que comp&em o setor de estamparia, onde foi possivel verificar que o
equipamento 6217, uma Viradeira Cincinnati, foi o que apresentou o maior nimero de
falhas, sendo a maioria delas, originarias da falta de mantenabilidade das condi¢cdes
bésicas no equipamento, condi¢Bes essas que estdo relacionadas a limpeza, inspecao e
lubrificagé&o.

O projeto de manutencdo autbnoma no equipamento 6217 tem como intuito
reestabelecer as condi¢des iniciais do mesmo, eliminar falhas e custos devido a falta de
condigcbes béasicas e eliminar qualquer situagdo que gere perigos e riscos aos
funcionérios.

Apo6s a definicho do equipamento, foi criado uma equipe de projeto para
implementar os passos da manutencdo autbnoma. Essa equipe recebeu treinamentos
sobre algumas ferramentas da manutengdo autbnoma, como 5S, SOP (procedimento
padrdo), TAG’s, check list, rota CIL-R, Kaizen, limpeza, inspecdo, fontes de
contaminacdo, areas de dificil acesso, funcionamento da maquina e gestdo da

lubrificacéo.

3.1.2 PASSO “1” DE MANUTENGAO AUTONOMA

Apés a definicho do equipamento onde sera implementado a manutencéo
autbnoma e da definicdo da equipe de projeto, foi iniciado o passo 1 de manutengéo
autbnoma, nesse passo foi realizado a limpeza do equipamento onde foi removido
completamente todos os tragos de contaminacdo de todas as pecas do equipamento,
bem como todos os itens desnecessarios.

Durante a limpeza, os operadores foram orientados e treinados que limpar
também é inspecionar, melhorando assim a capacidade dos mesmos em rastrear
pequenos problemas e descobrir irregularidades durante a limpeza, todas as anomalias
encontradas foram identificadas através de etiquetas. Para a identificacdo desses
problemas foram utilizadas 5 tipos de etiquetas, sendo elas:

a) a etiqueta de AM, que esta relacionada a manutencédo auténoma;

b) a etiqueta de PM, relacionada a manutencéo profissional;
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C) a etiqueta de WO, relacionada a organizacéo do posto de trabalho;

d) a etiqueta de SA/EN, relacionadas a seguranca e meio ambiente;

e) a etiqueta de EG que parte do principio da reducéo de energia.

Cada tipo de etiqueta possui duas guias, uma deve ficar no local onde o
problema foi identificado e a outra deve ser depositada no painel de gestdo de etiquetas,
as mesmas serdo analisadas pelo condutor da area, coletadas pelo lider do projeto e
lancadas em um sistema de banco de dados, onde serd acompanhado a evolucdo da
resolucdo das mesmas. A guia que estava identificando o local do problema s6 podera
ser retirada se o problema detectado for realmente resolvido

Apés a identificacdo de todos os problemas realizou-se uma analise das

etiquetas abertas e um levantamento das mesmas, conforme apresentada na tabela 1.

TABELA 1 - NUMERO DE ETIQUETA PASSO 1

ETIQUETAS ABERTAS NO PASSO 1

TIPO DE TAG QUANTIDADE
AM 51
PM 29
WO 16
SA/EM 6
EG 2
Total 104

FONTE: OS AUTORES

Esse levantamento demonstrado na tabela 1 é essencial para que seja possivel
acompanhar a resolucdo das etiquetas, tanto pelos operadores quanto pelo lider do
projeto, com o intuito de que todos os problemas encontrados sejam solucionados o mais
rapido possivel.

Apos a finalizagdo da limpeza inicial, realizou-se um levantamento de dados
para definir quais pontos do equipamento precisam ser limpos, inspecionados,
lubrificados e reapertados pelo operador. ApOos a definicAo desses dados, foi
desenvolvido um padréo inicial das atividades que devem ser realizadas, com o intuito de
evitar que o equipamento volte a deteriorar. Essa padronizacdo baseia-se na criacdo de
um check list temporario, 0 mesmo tem a finalidade de orientar o operador sobre qual
atividade deverd ser realizada durante o expediente de trabalho, a frequéncia de
realizacdo, qual deve ser o tipo de funcionamento da maquina na realizacdo da atividade
(parada ou operando), quanto tempo a mesma leva para ser executada, em que turno de

trabalho sera realizada e que tipo de utensilio o operador devera utilizar.
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3.1.3 PASSO “2” DE MANUTENGAO AUTONOMA

Com a conclusdo do passo 1 de manutencdo autbnoma iniciou-se 0 passo 2,
gue constitui-se no desenvolvimento de medidas preventivas para eliminar as fontes de
contaminacéo e areas de dificil acesso para limpeza e inspecdo.

Com a identificacdo dos problemas no desenvolvimento do passo 1 através das
etiquetas, realizou-se um levantamento e a criacdo de uma lista contendo as fontes de
contaminacdo e areas de dificil acesso, cada ponto identificado nessas listas foram
distribuidos entre os envolvidos no projeto, com o intuito de que todos participem
efetivamente da realizacdo do projeto na maquina e que as melhorias para a eliminacao

desses pontos sejam realizadas e documentadas através de kaizens.

3.1.4 PASSO “3” DE MANUTENGAO AUTONOMA

Com a finalizagéo do passo 2, iniciou-se o passo 3 de manutencdo autbnoma,
que consiste em desenvolver padrées definitivos para limpeza, inspe¢éo e lubrificacao.
Nesse passo foram seguidas algumas atividades que estdo definidas na metodologia de
manutengdo autdbnoma:

a) revisar e otimizar o sistema de lubrificacéo;

b) treinar os operadores em como lubrificar;

C) estabelecer os padrdes de lubrificacdo para o equipamento, combinado com

os padrdes de limpeza do passo 2;

d) desenvolver um padréo definitivo para as atividades de limpeza, inspegéo e

lubrificagéo.

Foi desenvolvido um calendario de manutengédo autbnoma, o mesmo esta apresentado
na figura 1, para documentar essa padronizacdo, 0 mesmo € impresso mensalmente e
colocado na maquina para que seja seguido por todos os operadores da mesma. O
documento em questdo possui 0 ponto atividade que consiste no passo da rota CIL-R,
que é um documento onde contém a rota das atividades que serdo executadas por passo
e que orienta o operador a visualizar onde esta localizado aquele item no equipamento,
esse documento esta sendo apresentado na figura 2. Também contém no calendario o
local onde a atividade esta na maquina. Possui também a visualizagdo standart CIL-R,
esse tipo de visualizacdo é feita através da utilizacdo de simbolos para padronizar as
atividades, a atividade de inspecéo é representada por um quadrado verde, a de limpeza
é identificada por um triangulo azul e a de lubrificacdo por um losango amarelo, essas
figuras sé@o coladas na maquina identificando todas as atividades que devem ser
realizadas e também estéo dispostas na rota CIL-R.
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FIGURA 1: CALENDARIO MANUTENGAO AUTONOMA
FONTE: EMPRESA ESTUDADA

ROTA CIL-R MAQUINA 6217

Nicio |

FIGURA 2: ROTACIL-R
FONTE: EMPRESA ESTUDADA

O calendéario contém informagdo da descricdo da atividade, do método e
utensilio que deve ser utilizado para a execucdo das mesmas, para cada uma delas
existe uma SOP (Standart Procedure Operation), que é um documento de padronizagédo
das atividades, figura 3, onde orienta como realiza-las devendo ser seguido por todos 0s
operadores, o tempo de execucdo das atividades, a frequéncia que as mesmas devem
ser realizadas e o estado da maquina (parada ou operando).
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FIGURA 3: SOP
FONTE: EMPRESA ESTUDADA

3.1.5 PASSO “4” DE MANUTENGCAO AUTONOMA

O passo 4 de manutengdo autbnoma consiste na inspecéo geral, neste passo
torna-se extremamente necessario treinar e educar 0s operadores que estejam
envolvidos diretamente com o0 equipamento em projeto, enfatizando a importancia da
manutengdo autdbnoma.

Os primeiros 3 passos sao desenvolvidos com o objetivo de prevenir o
deterioramento da maquina e manter a condi¢do de base (de limpeza, de inspecéo e de

lubrificag&@o) para o seu correto funcionamento.

3.1.6 RESULTADOS

Durante a realizacdo dos 4 passos de manutencdo autbnoma na maquina 6217,
foi realizado o acompanhamento da resolucdo de etiquetas por passo, conforme

apresentado na figura 4.
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RESOLUCAO DE ETIQUETAS POR PASSO
mm TAG's Fechadas ~ mmmm TAG's Registradas % de resolugdo

90 95 95 94 94 94 95
782

FEVEREIRO MARCO ABRIL MAIO JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO OUTUBRO

FIGURA 4: RESOLUCAO DE ETIQUETAS POR PASSO
FONTE: OS AUTORES
O indicador de resolucdo de etiquetas por passo apresentado na figura 4 € um

dos objetivos do projeto, onde a meta inicial era resolver pelo menos 80% dos problemas
encontrados e identificados através das TAG’s até o final do passo 4, percebe-se que o
objetivo inicial foi alcangado, visto que o indice de resolugdo de etiquetas ao final do
passo 4 é de 94%.

Outro indicador a ser acompanhado durante o projeto € a evolucdo da reducéo
do numero de falhas, esse indicador esta sendo apresentado na figura 5.

8 NUMERO DE FALHAS
3 2
$ $ s 3 é 3 3
2013  jan/14 fev/14 mar/14 abr/14 mai/14 jun/14 jul/14 ago/14 set/14 out/14

FIGURA 5: NUMERO DE FALHAS
FONTE: OS AUTORES

O projeto visava a eliminacdo do ndmero de falhas ocasionadas por falta de
condi¢des basicas, através da figura 5 é possivel verificar que a partir do més de abril o
objetivo de zero falhas foi alcangado e vem se mantendo durante o passar dos meses.

Com a realizacdo de agbes para eliminar as fontes de contaminagéo e as areas
de dificil acesso listadas e mapeadas no passo 2, foi possivel reduzir o tempo de limpeza
e inspec¢do, os mesmos estdo apresentados nas figuras 6 e 7.

Através da figura 6, pode-se perceber que o tempo de limpeza até o passo 2,
finalizado em maio teve uma reducdo 93% ao final do passo 3 que finalizou em junho,
essas reducbes ocorreram devido as melhorias realizadas para eliminar as &reas de
dificil acesso e fontes de contaminacdes bem como das padroniza¢Bes das atividades

através de procedimentos padroes.
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REDUCAO DO TEMPO DE LIMPEZA
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FIGURA 6: REDUGAO DO TEMPO DE LIMPEZA
FONTE: EMPRESA ESTUDADA

Na figura 8 esta sendo apresentado uma das agfes que foram realizadas no

equipamento para reduzir o tempo de limpeza na maquina.

ANTES

CONTAMINACOES
FONTE: OS AUTORES

Na figura 8, estd sendo apresentado como era o pistdo da maquina antes e
depois da melhoria. O local gerava grande acumulo de poeira, o operador levava 10
minutos para realizar a limpeza. Apos o desenvolvido de uma protecéo colocada sobre o
pistdo da maquina, o tempo de limpeza foi reduzido para 50 segundos, reducdo de 92%
no tempo de limpeza do local.

REDUCAO TEMPO DE INSPECAO
600 38 94 94 100

88
400 -
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200 -
0 - . . l . . - . e — e e el

Min. ANTES fev/14 mar/14 abr/14 mai/14 jun/14 jul/14 ago/14 set/14 out/14 %
I Tempo de inspegao =% redug¢do de tempo

Q4
i
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FIGURA 7: REDUCAO DO TEMPO DE INSPECAO
FONTE: EMPRESA ESTUDADA.
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Através da figura 7, pode-se perceber que o tempo de inspecdo teve uma
reducdo de 93% ao final do passo 3 finalizado em junho, essas redugbes ocorreram
devido as implantac6es de melhorias para facilitar a realizagcdo das inspecdes e das
padroniza¢des das atividades através da criacdo dos procedimentos padrdes.

Na figura 9 esta sendo apresentada uma das acbes que foram realizadas no

equipamento para reduzir o tempo de inspecao na maquina.

DEPOIS

ANTES

FIGURA 9: ACOES PARA REDUZIR O TEMPO DE INSPECAO NA MAQUINA.
FONTE: OS AUTORES

Na figura 9 esta sendo apresentado como era o visor do nivel de 6leo, 0 mesmo
esta localizado na parte traseira superior da maquina, 2,5 metros de altura, operador
levava em média 4 minutos para realizar a inspecédo, apés a substituicao do visor do nivel
por um novo visor de facil visualizagdo, a inspecdo passou a ser realizada em 20
segundos, reducdo de 92% no tempo de verificacdo do nivel de 6leo.

Outro indicador a ser acompanhado é o OEE, que diz respeito a eficiéncia global
do equipamento, esse indicador é composto por trés variantes, sendo elas, a
disponibilidade, a eficiéncia e a qualidade. Para o equipamento 6217, a empresa adotou
como meta um OEE de 70%, esse requisito foi estabelecido com base em estudos sobre
0 equipamento onde concluiu-se que o mesmo ndo poderia atender ao padrédo de OEE
de 85%, pois 0 mesmo necessita de setups totalmente manuais, 0 que impacta
diretamente na disponibilidade. Na figura 10, esta sendo apresentado a evolugédo do OEE
do equipamento 6217 conforme realizou-se os passos de manutencdo autbnoma no
equipamento.

EVOLUCAO DO OEE
61% 70% 71% 71% 70% 71%

53% I
J45% I 1 4i% I I I I I I

Média  jan/14  fev/14 mar/14 abr/14 mai/14 jun/14  jul/14 ago/14 set/14 out/14
ano 2013

FIGURA 10: EVOLUCAO DO OEE.
FONTE: OS AUTORES
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Conforme apresentado na figura 10, durante o ano de 2013 o OEE da maquina
foi muito baixo 45%, com o decorrer da implantacdo dos passos do projeto de
manutencdo autbnoma esse indicador passou a ser de 71% a partir do més de junho.

Na figura 11 estd sendo demonstrado os beneficios e os custos gerais do
projeto.

R¢ 12588501 DENEFICIOS X CUSTOS

RS 16.829,40
I

Beneficio geral projeto Custos geral do projeto

FIGURA 11: BENEFICIOS E CUSTOS GERAIS DO PROJETO.
FONTE: OS AUTORES

O beneficio gerado no projeto de R$ 125.885,91, esta relacionado a reducéo de
custos com manutencdo autbnoma no equipamento, relacionados a limpeza e inspecao,
houve ganhos com transferéncia de atividades de manutencdo profissional para
autdbnoma, também obtivemos ganhos de horas através da evolucao do OEE que
deixaram de ser subcontratadas e do desenvolvimento de kaizens de melhorias no
equipamento.

O custo de R$ 16.829,40 sdo oriundos da parada do equipamento e dos
operadores para a limpeza inicial, dos materiais utilizados para limpeza, do
desenvolvimento das melhorias, da elaboracdo dos procedimentos padrbes e da
realizacdo de treinamento para os operadores sobre a metodologia e padrdes criados.

Nas figuras 11 e 12 , esta sendo apresentado como era 0 equipamento 6217

antes e o depois do projeto.

FIGURA 11: EQUIPAMENTO ANTES DO PROJETO DE MANUT
FONTE: OS AUTORES

ENCAO AUTONOMA
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<ce=3

| DEPOIS ‘
FIGURA 12: EQUIPAMENTO DEPOIS DO PROJETO DE MANUTENC}AO AUTONOMA
FONTE: OS AUTORES

Antes da implementacdo da manutencdo autbnoma o equipamento apresentava
deterioracédo e locais com acumulo de sujeira e de dificil acesso para limpeza e inspecéo,
apos a implementacdo o equipamento foi totalmente restaurado, os locais de dificil
acesso e com acumulo de sujeira foram eliminados, facilitando a realizacdo das

atividades de manutencdo autbnoma realizadas pelos operadores.

CONCLUSAO

Através da implantagdo dos quatro passos de manutengdo autbnoma no
equipamento viradeira 6217, ocorreu um aumento na produtividade no setor de
estamparia e uma maior confiabilidade no equipamento.

Com a verificacdo e acompanhamento dos resultados obtidos, pode-se afirmar
que a implantagdo da manutencdo autbnoma em equipamentos que apresentam
deterioracdo e falhas devido a falta de manutencdo das condi¢Bes basicas torna-se
viavel, pois gera beneficios significativos em relacdo aos custos para implementacgao.

Os objetivos propostos no inicio desse projeto foram alcancados, houve uma
reducdo de 93% no tempo de limpeza e de 94% no tempo de inspecdo onde o objetivo
era de 90%, as falhas devido a falta de condigbes basicas no equipamento foram
eliminadas, o OEE teve uma evolucdo de 45% no inicio do projeto para 71% ao final do
mesmo, onde almejava um minimo de 70%.

O envolvimento dos operadores durante a execucao dos passos da manutencdo
autdbnoma foram de suma importancia para que os objetivos fossem alcan¢ados, pois o

sucesso desse tipo de projeto depende do comprometimento das pessoas envolvidas.
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