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RESUMO

BAZI, Frank de Lima. Avaliagcdo dos resultados alcan¢cados ap6s implantagcdo da
Manutencdo Produtiva Total (TPM / MPT) em uma industria de cerveja. 2014.
Numero total de folhas. Monografia (Especializagdo em Engenharia de Producao) -
Universidade Tecnoldgica Federal do Parana. Ponta Grossa, 2014.

Devido ao aumento da competitividade entre as organizacdes, surge a necessidade de
serem analisados 0s processos produtivos das empresas, para a reducdo dos desperdicios
gerados durante a fabricacdo. E comum a necessidade de alteracbes ou melhorias em
processos na cadeia produtiva. Através destas melhorias, as empresas podem estar
atendendo as necessidades dos clientes. O presente estudo tem por objetivo demonstrar os
resultados da implantacdo da manutencdo produtiva total em uma cervejaria, que busca
promover o engajamento de todos os funcionarios e envolvé-los, fazendo-os crer que a
ferramenta implantada para gerir 0s processos e torna-los mais eficientes e eficazes
realmente € possivel. Com isso, a Manutencdo Produtiva Total — TPM chega para
revolucionar o sistema fabril das indUstrias, e a0 mesmo tempo trazer a exceléncia
industrial. A TPM vem sendo adotada por muitas empresas no Brasil, como Yamaha, GM,
Alcoa, Ford, Azaléia, AmBev, Multibras, Tilibra, Heineken etc.. Os objetivos do programa séo
o envolvimento das pessoas, pois sem elas de nada vale o sistema. A base do programa é a
aplicacdo de metodologia passo a passo ja existente, de facil entendimento e de retorno
positivo visivel. E constituida por pilares que direcionam os trabalhos dos times para um
enfoque mais assertivo, atacando os problemas diretamente na sua causa raiz. Eles
representam eficiéncia, auto reparo, planejamento, treinamento e ciclo de vida. Alguns dos
resultados obtidos: Melhoria dos percentuais de rendimento das linhas de producao;
Reducédo nos consumos de energia elétrica e térmica; Reducdo das quebras; Ambientes de
trabalho revitalizados e que proporcionam bem-estar aos funcionarios.

Palavras chave: TPM. Metodologia. Exceléncia industrial. Resultados.



ABSTRACT

Bazi , Frank de Lima . Evaluation of results after implementation of Total
Productive Maintenance ( TPM / TPM ) in a beer industry . 2014. Total number of
leaves . Monograph ( Specialization in Production Engineering ) - Federal
Technological University of Parana . Ponta Grossa , 2014 .

Due to the increasing competitiveness between organizations , the need arises to be
analyzed production processes of enterprises for the reduction of waste generated
during manufacturing . Often the need for changes or improvements in supply chain
processes . Through these enhancements , companies may be meeting the needs of
customers . This study aims to demonstrate the results of the implementation of total
productive maintenance in a brewery, search promote the engagement of all the
employes and envolve them making them believe that a tool implemented is to
manage the processes and make them more efficient and effective thus it will
certainly bring results. Thus, Total Productive Maintenance - TPM comes to
revolutionize the system of manufacturing industries and the same time to bring
industrial excellence. TPM has been adopted by many companies in Brazil, such as
Yamaha, GM, Alcoa, Ford, Azalea, AmBev, Multibras, Tilibra, Heineken etc.. The
objective of the program is the involvement of people because without it the system
is worth nothing. The basis of the program is the application of the existing
methodology, step by step, for easy understanding and with a noticeable positive
return. It consists of pillars that direct the work of the team sinto a more assertive
approach by attacking the problems directly in their root cause. They represent
efficiency, self-repair, planning, training and lifecycle. Some of the obtained results
are: improvement of the percentage in come of the production lines; reduction of the
electricity and thermal consumption; break downs reduction; revitalized work places
they can provide welfare for the employees.

Keywords: TPM. Methodology. Industrial Excellence. Results.
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1. INTRODUCAO

A crescente concorréncia e a constante necessidade de cada vez obter
melhores resultados, vem exigindo das empresas um melhor desempenho em
classe mundial para que consigam atender todas as necessidades. Em decorréncia,
as grandes companhias tiveram que adequar sua qualidade a altura dos novos e
exigentes padrées mundiais.

Sabe-se que, numa economia globalizada, com um processo de producao
flexivel, a qualificag@o do trabalhador ndo é garantia de emprego e nem o cria. No
entanto, ndo resta duvida de que, no atual quadro econémico, 0S NOVOS empregos
passarao a absorver os trabalhadores qualificados.

Cabe a empresa desempenhar com qualidade sua missdo especifica. Assim,
por exemplo, espera-se de uma universidade que ela prepare o profissional do
futuro; de um hospital, que cuide da doenca; de uma industria automobilistica, que
produza bons carros; de um restaurante, que ofereca boa comida.

Por outro lado, esse desempenho ndo pode estar dissociado de seu objetivo
principal, que € a obtencéo de lucro.

E pensando neste lucro que as empresas estdo passando a utilizar a TPM
(Manutencdo Produtiva Total), pois € uma metodologia de gestdo voltada a
otimizacdo no uso dos ativos empresariais, através da identificacdo e eliminacao
total das perdas existentes no processo produtivo e da transformacdo dessas perdas
em oportunidades de ganhos, onde o programa TPM promovera reducdes de custo
e assegurara uma maior competitividade gerando maior lucro.

A TPM também procura intensificar a unido empresa e empregado. A primeira
busca mais produtividade (produtos e servicos com qualidade a baixo custo),
enquanto a outra parte, busca melhorar as condicbes ambientais de trabalho

assegurando ao mesmo tempo sua propria empregabilidade.

1.1 PROBLEMATIZACAO

De que forma uma induastria cervejeira de grande porte podera manter-se

competitiva no mercado utilizando a Manutengéo Produtiva Total?



14

Para a implantacdo da Metodologia TPM ha necessidade do aproveitamento
dos funcionarios, dos equipamentos e a total organizagdo, ou seja, uma
reestruturacdo organizacional por meio da participacdo total das pessoas,
dependendo da alta direcdo e do aperfeicoamento dos equipamentos, com 0
objetivo de méxima geracao de resultados com o menor custo possivel.

E como toda empresa de pequeno, médio e grande porte busca a eliminagéo
total das perdas e o0 conseqiente aumento de rentabilidade, ou seja, fator
fundamental para qualquer companhia manter-se competitiva ho mercado, é que o
modelo de gestdo que j& se tornou referéncia no mundo todo chegou ao Brasil e

agora em Ponta Grossa: a TPM em seus processos produtivos.

1.2 OBJETIVO (S)

1.2.1 Geral

Avaliar os resultados positivos obtidos através da implantacdo da Manutencéo
Produtiva Total - TPM em uma industria de cerveja instalada em Ponta Grossa — PR,

comparando a evolucgéo dos indicadores de rendimento.

1.2.2 Especificos

Analisar por meio de levantamento de dados, gréficos e fotos a evolugdo do
equipamento (No caso, uma Enchedora de garrafas da Linha de envase de Long Neck
com volume de 250 ml e 355 ml) antes e depois da adocao da ferramenta TPM.

Enfatizando, sobretudo, a utilizacdo da “Manutencao Auténoma” e sua aplicacdo

pelos operadores, técnicos e coordenadores da area em estudo.

1.3 JUSTIFICATIVA

Tanto empresas de pequeno, médio ou grande porte estdo pensando em
cada vez produzir mais para atender as necessidades de toda populagédo e assim
entdo obter mais lucro para a empresa. Diante deste quadro a industria cervejeira
aceitou participar do programa TPM, para assim gerar mais lucros e reduzir perdas

No processo produtivo.
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Através desse programa que ajuda a eliminar as perdas, obter melhoria da
qualidade e dos processos, com auxilio de funcionarios capacitados trabalhando
divididos em times por setor para melhorar os equipamentos e meios de producéao.
Ele esta totalmente integrado com os sistemas de Gestdo da qualidade, Meio
ambiente e Seguranca (ISO 9001, ISO 14001 e OHSAS 18001).

Com isso, ocorrerdo as melhorias nos percentuais das metas de linhas de
producgéo (OPI- Operational Production Indicator); redu¢cdo do consumo de energia,
agua, vapor e combustivel; reducdo das quebras de garrafas; reducdo das perdas
de latas, tampas e diversos outros insumos; areas e equipamentos mais limpos e
muitos funcionarios treinados compartilhando conhecimentos adquiridos com os

demais.



16

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 CONCEITO DE QUALIDADE

Segundo Neuman (2001, p.ix), Classe Mundial € produzir com custos baixos;
ter niveis extremamente baixos de falhas; ser competitivo em nosso e nos outros
mercados e obter a admiracdo dos clientes. Para Goldbarg (1995, apud NEUMAN,
2001) o desenvolvimento dos Seres Humanos e a constancia de propositos sao
meios de conduzir eficientemente um Time. Os mais experientes profissionais da
area de qualidade ja ha muito descobriram que o trabalho em Times é sindnimo de
Qualidade Total.

Com as constantes mudancas nos cenarios mercadologicos, ha uma maior
necessidade das empresas buscarem modos de manterem-se em um mercado
crescente e de constante mutagao.

Ja conforme Deming (1993, p. 56): “Qualidade é tudo aquilo que melhora o
produto do ponto de vista do cliente”.

A solidez das organizacfes se da para satisfazer as necessidades do ser
humano. Um produto ou servigo de qualidade é aquele que atende as expectativas e
de forma segura as exigéncias dos clientes, hoje cada vez mais perfeccionistas.

As dimensfes da Qualidade Total sdo dividas em 5 (cinco) componentes, 0s
qguais atendem aos objetivos da organizacdo. Abaixo segue figura dos pilares que

seguram a sobrevivéncia da empresa, que seriam as dimensodes.
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Figura 1 — Dimensdes da Qualidade Total
Fonte: Deming 1993: p.56

Qualidade — (Produtos ou Servicos), esta dimensao esta diretamente ligada
a satisfacao do cliente interno e externo. Portanto, a qualidade é medida através
das caracteristicas da qualidade dos produtos ou servi¢os (auséncia de defeitos e
presenca de caracteristicas que irdo agradar o consumidor), a qualidade da rotina
da empresa (previsibilidade e confiabilidade em todas as operac¢des), a qualidade
do treinamento, a qualidade da informacéo, a qualidade das pessoas, a qualidade
da empresa, a qualidade da administracdo, a qualidade dos objetos, a qualidade
do sistema, a qualidade dos engenheiros, etc...

Custo — o custo é aqui visto ndo s6 como custo final do produto ou servico,
mas inclui também os custos intermediarios. Qual o custo médio de compras?
Qual o custo de vendas? Qual o custo do recrutamento e sele¢cdo? O preco é
também importante, pois ele deve refletir a qualidade e diferencial competitivo.
Esta incluso no valor da mercadoria o seu valor agregado.

Entrega — sob esta dimensdo da Qualidade Total sdo medidas as
condicbes de entrega dos produtos ou servicos finais e intermediarios de uma
empresa. indices de atrasos de entrega, indices de entrega em local errado e
indices de entrega de quantidades erradas.

Atendimento — esta € uma dimensao que mede o nivel médio de satisfacao
de um grupo de pessoas. Este grupo de pessoas pode ser o grupo de todos os
empregados da empresa ou 0s empregados de um departamento ou secgdo. Este

17
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nivel médio de satisfagdo pode ser medido de varias maneiras, tais como indice
de desligamento de funcionéarios, absenteismo, indice de reclamacéo trabalhista
etc..

Seguranga — sob esta dimenséo avalia-se a seguranca dos empregados e
a seguranca dos usuarios do produto. Mede-se aqui a seguranca dos
empregados através de indices tais como numero de acidentes, indice de
gravidade etc., e a seguranca dos usuarios esta ligada a responsabilidade civil

pelo produto.

2.2 CONCEITO DE EFICIENCIA E EFICACIA

Uma das principais funcées do administrador € cumprir metas, com prazos
estabelecidos da melhor forma possivel e com menor numero de erros. Mas, para o
comprimento desses objetivos ser8o envolvidos dois critérios chamados de
eficiéncia e eficacia.

Com relacdo a diferenciacdo destes, segundo Peter Drucker, eficiéncia
significa fazer certo um processo qualquer, ja para Leandre Vieira ser eficiente é
fazer mais com menos. Complementando essas duas idéias, podemos dizer que
eficiéncia € o meio de fazer certo um processo e de boa qualidade, em curto prazo,
com menor numero de erros. Ja a eficacia estaria ligada aos objetivos em si, seria a
relacdo entre os resultados almejados e os previstos, e também o processo de

atingimento das metas propostas, aproveitando as oportunidades oferecidas.

2.3. CONCEITO DE TRABALHO EM EQUIPE

E impossivel formar uma bela equipe sem 6timos membros. Isso é fato. Como
se costuma dizer: “Wocé pode perder com bons jogadores, mas ndo pode ganhar
sem eles.” Entdo, como conseguir bons jogadores? Na verdade, como tornar-se um
melhor jogador? A capacidade concedida por Deus talvez esteja fora de seu
controle, mas a capacidade de trabalhar como uma equipe ndo esta. Todas as
pessoas tém a opc¢do de melhorar como membros de equipe, tudo o que precisam é
expressar as qualidades de um membro de equipe.

“A inflexibilidade é um dos piores defeitos humanos. E possivel aprender a

controlar a impetuosidade, superar o medo com confianca, e a ociosidade com
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disciplina. Entretanto, para a rigidez da mente, ndo h& antidoto. Ela carrega as
sementes de sua propria destruigdo.” (John C. Maxwell — Competéncias Pessoais,
Editora MC, S&o Paulo: 2004, pag.16).

Trabalhar em equipe significa unir as potencialidades muitas vezes escondida
devido as atividades do dia a dia. Unir as forgas em busca de um propoésito unico faz
com que as pessoas se sintam mais valorizadas em sua area de trabalho, o que
muitas vezes se transforma em entusiasmo e motivacado na busca pela exceléncia

de seus resultados.

2.4. O SISTEMA DE GESTAO TPM (MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL)

2.4.1 Historico

A TPM teve inicio no Japdo, por meio da empresa Nippon Denso KK,
integrante do Grupo Toyota, que recebeu em 1971 o Prémio PM concedido as
empresas que se destacaram na conducdo desse programa. No Brasil foi
apresentado pela primeira vez em 1986. Considera-se que a TPM deriva da
Manutencéo Preventiva, concebida originalmente nos Estados Unidos, e a evolucéo
do processo até sua concretizacdo, como conhecido atualmente, foi a seguinte:
‘Japan Institut e of Plant Maintenance”.(Alan Kardec, 1999).

Atua de forma a revisar a sistematica de trabalho, transformando os
operadores ou técnicos em “Gestores” dos proprios equipamentos ou processos,
capacitando-os e tornando-os responsaveis pela limpeza, lubrificacdo, inspecao e
controle de dados, prevencdo da deterioracdo do equipamento, aplicacdo de
manutenc¢des corretivas, reducdo de ndo conformidades, desperdicios, otimizacao
da produtividade, etc..

Os motivos que levam a necessidade de aplicacdo da TPM estao nos fatores
internos e externos que devem ser atendidos para garantir a sobrevivéncia das
empresas. Fatores internos: necessidades dos funcionarios (Moral, Seguranca e um
Ambiente de trabalho adequado). Fatores externos: Exigéncias de mercado
(Produtividade, Qualidade, Custo e Entrega).

A administracdo da producédo conhece muito bem o assunto “Manuteng¢ao” ha
Muitos anos nas empresas, porém, seu gerenciamento no dia a dia ainda possui
muitos pontos a serem melhorados, que influenciam diretamente nos recursos

fisicos e consequentemente no fluxo de producdo. Pensando nisso, cada um dos 8
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pilares da TPM busca aplicar metodologias especificas para cada tipo de perda ou
falha existente nas organizagdes. Segundo (Nakajima, 1989), para desenvolver a
TPM junto & organizagdo existem etapas a serem realizadas, sendo que os detalhes
sao especificos a cada empresa, pois 0s objetivos e metas também sado exclusivos
em cada caso.

A Figura 2 mostra os 8 pilares basicos de sustentacdo da TPM (Manutencao
Produtiva Total), ressaltando que a empresa estudo de caso possui implantada e em

atuacao 6 pilares em sua planta no atual momento. Estdo destacados na figura.
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Figura 2: Os pilares da TPM
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014

Colocando uma importante observacédo no que se refere a TPM: ela ndo é
uma técnica de gerenciamento da manutencdo. Segundo Nakajima 1989, o objetivo
maior da TPM é promover a integracdo da manutencdo no sistema produtivo, de
uma forma total, tanto nos aspectos administrativos como operacionais. A
manuten¢cao passa, entdo, a ser uma preocupacao de todos. Assim, pode-se dizer
que a TPM representa uma nova filosofia de trabalho que prega a integragéo total do
homem-equipamento-empresa, para a busca continua de produtividade. A seguir

uma ilustracéo do ciclo de integracdo da TPM.
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Figura 3: Ciclo de integracéo da TPM
Fonte: Autores, 2014

2.4.2 Conceito

A TPM (Total Productive Maintenance), segundo (Takahashi — 1993), é um
método japonés que foi originalmente definida pela Plant Engineer Association do
Japao. Os termos empregados sdo aceitos e mantidos nos dias atuais. Portanto, a
TPM pode ser definida como:

- A maximizacéo do rendimento operacional global dos equipamentos;

- O enfoque sistémico globalizado, onde se considera o ciclo de vida do proprio
eguipamento, ou seja, uma manutencédo produtiva total,

- A participagdo e integracdo de todos os departamentos envolvidos, como o da
programacao, producédo e manutencgao;

- O envolvimento e participacdo de todos, desde a alta direcdo até os elementos

operacionais da linha;

2.4.3 Objetivo

Ainda neste contexto, Goldbarg (1995, p. 45) afirma:

A busca da exceléncia requer o envolvimento multifuncional ou
multidisciplinar, para assegurar a efetividade nos resultados das a¢fes. Nao
se pode mais confiar apenas nas solugfes individuais. O trabalho em Times
auxilia a criar uma cultura de alto desempenho organizacional, o que
favorece a solugcdo de problemas complexos, especialmente quando
vinculados as pressfes que o sistema de empresa sofre do ambiente
externo. Ter pessoas de diversas funcbes e com varias habilidades
envolvidas no processo de melhoria ou na solugdo de problemas, aumenta
0 potencial para encontrar a solugdo mais adequada e eficaz.
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A TPM tem como objetivo geral, desenvolver uma estrutura organizacional
gue possibilite obter a maxima eficiéncia global do sistema de producéo, envolvendo
todos os setores da empresa, desde a producdo (operacdo) até a administracao e
vendas. Para tanto, deve-se criar mecanismos para a eliminacdo dos desperdicios
(as chamadas "grandes perdas"), através da busca pelo "zero acidente", "zero
defeito” e "zero quebra ou falha", levando em conta todo o ciclo de vida do sistema.
Um pressuposto basico da TPM é o envolvimento de todos no processo, desde a
alta administracao até o chamado “chao-de-fabrica” (NAKAJIMA, 1989).

2.5 ETAPAS DE IMPLANTACAO DA TPM

A aplicacdo da TPM implica em quatro fases: Preparacdo, Introducéo,
Implantacdo (inicio dos times pilotos) e Consolidacdo/ Expansdo (selecdo e
montagem dos times para atacar nos demais pontos de perda da unidade fabril).

De acordo com a dimensdo da empresa, costuma ser necessario um periodo
de 3 a 5 meses para que todos os funcionarios, incluindo a alta administracéo,
possam receber a educacao introdutdria sobre o processo da TPM, da qual depende
totalmente o sucesso da implantacdo desta ferramenta. E muito importante frisar a
importancia que o modelo de Gestdo significa para a organizacdo, no que diz
respeito ao alcance de seus objetivos. A TPM deve existir dentro de uma
organizacdo para ajuda-la a desenvolver bem o seu produto, seja de qual espécie
for, com a méxima qualidade possivel, em uma empresa produtiva e com custos
adequados. Sobretudo, tendo os funcionarios motivados, treinados e capacitados a
torna-la uma empresa de alto nivel competitivo e referéncia global em operacoes.

O Quadro 1 mostra as Fases e Etapas de implantacdo (em breve resumo) da
TPM, segundo (Emidio, 2002).
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FASES ETAPAS PONTOS PRINCIPAIS
5 1. Manifestacdo da alta | Essa Manifestacdo deve acontecer num
PREPARACAO direcdo sobre a decisd@o | encontro interno da empresa sobre TPM, e
de introduzir o TPM deve ser publicada num boletim interno da
empresa.

2. Campanha de divulgacédo e | Executivos: Realizam estudos em grupo,
treinamento para | conforme os cargos que ocupam.
introducé@o do TPM. Funcionarios em geral: passam por secfes

orientadas por projecéo de "slides" ou outros
recursos.

3. Estrutura para implantacdo | Comissdo ou grupos de estudo por
do TPM. especialidade.

Secretaria.

4. Estabelecimento de | Benchmark e metas: previsdo dos resultados.
diretrizes bésicas e metas
para o TPM.

5. Elaboragéo do plano diretor | Desde os preparativos para introducdo até os
para implantacdo do | detalhes da implantag&o.

TPM.
INTRODUCAO 6. Inicio do programa de | Convites: - Clientes;
TPM. - Empresas Relacionadas;
- Empresas Colaboradoras.
5 7. Aperfeicoamento | Selecdo de um equipamento modelo:
IMPLEMENTACAO indi\_/idualizado nos | organizacdo de uma equipe de projetos.
equipamentos para
melhorar rendimento
operacional.

8. Estruturacdo da | Método de evolugdo passo a passo,
manutengdo por iniciativa | diagndstico e aprovagao.
propria.

9. Estruturacdo da | Manutencédo periddica, manutencdo preditiva,
manutencdo programada | controle de construcoes, pecas
pelo departamento de | sobressalentes, ferramentas e desenhos.
manutencao.

10. Treinamento para melhora

do nivel de capacitacdo

Treinamento  concentrado dos lideres:
treinamento das outras pessoas envolvidas.

da operacdo e da
manutencao.
11. Estruturacdo do controle | Projeto MP: controle de flutuacdo na fase
da fase inicial de | inicial: LCC
operacgao dos

equipamentos.

CONSOLIDACAO

12. Execucéo total do TPM e

elevacao do nivel geral.

Recebimento do prémio PM: busca de maior
desafio através de objetivos cada vez mais
ambiciosos.

Quadro 1: Fases e Etapas de implementacdo da TPM
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014.
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2.6 PERDAS E FALHAS NO PROCESSO PRODUTIVO

A falha segundo (Affonso, 2002) é a perda do desempenho da funcdo do
componente ou equipamento o qual ndo € mais capaz de executar sua fungcdo com
seguranca, podendo ser dividida em dois termos:

Falha Funcional — é a perda total da funcéo estipulada para o equipamento, com
base no padréo de desempenho da funcéo. Ex: Quebra.

Falha Potencial - E a perda parcial da funcdo definida para o equipamento com base
no padrao de desempenho da funcdo. Ex: Perda de velocidade.

Objetivo maior da andlise de falhas conforme (Affonso, 2002) é evitar novas
falhas. A investigacdo deve determinar as causas basicas da falha e essa
informacédo deve ser utilizada para permitir a introducdo de acdes corretivas que
impecam a repeticdo do problema.

Analisar uma falha € interpretar as caracteristicas de um sistema ou
componente que ndo mais desempenham suas fungdes com seguranca. Quando
uma anadlise de falha ndo serve de subsidio para um conjunto de acbes corretivas
diz-se entdo que a sua utilidade foi nula, perdendo-se tempo. Quando n&o se
determina a causa fisica da falha ndo seré possivel introduzir melhorias no sistema.
Assim seguem as grandes perdas do processo produtivo de acordo com (Takahashi,
1993):

2.6.1 Perdas por quebras / falhas

As Quebras/ Falhas que influenciam na perda da funcdo padréo ou na parada
do equipamento, ou seja, refere-se a geracdo de perdas pelo possivel néo
atendimento da programacédo produtiva, além do custo do reparo corretivo. Podem
ser relacionadas a quebra propriamente dita, ou seja, um fenbmeno repentino, ou as

guebras precedidas pela deterioracdo dos equipamentos.

2.6.2 Perdas por troca de produto / formato e ajustes

Referem-se a perda de tempo pela troca e ajustes do fim de producdo de um

item (Produto) até o momento em que a producéo do item seguinte tenha alcangado
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nivel satisfatério de producdo e qualidade, ou seja, velocidade nominal e
conformidade com os padrdes.

2.6.3 Perdas por pequenas paradas

Sao aquelas em que o equipamento para constantemente ou fica inativo
devido a problemas temporéarios e por tempo nado superior a 10 ou 15 minutos,
dependendo da empresa, porém, no somatorio final contribuem para a perda de

rendimento da linha de producéo inteira.

2.6.4 Perdas por reducao de velocidade

Provenientes da diferenca entre a velocidade para a qual a maquina foi
projetada para funcionar e a velocidade em que a maquina estad efetivamente
funcionando. Diferenca esta, que pode ocasionar defeitos de qualidade e/ou

problemas mecanicos, elétricos e outros.

2.6.5 Perdas por qualidade ou retrabalhos

Perdas por qualidade sao decorrentes da geracéo de produto ndo conforme, o
gue acarreta em refugo ou retrabalhos, atrasando a producdo e gerando varias
perdas. Essas perdas além de representar um custo operacional, podem causar

sérios danos a imagem da companhia, caso chegue ao mercado.

2.6.6 Perdas por inicio e fim de operacdes

O tempo gasto ou perdido para entrada em regime pleno da producao
também deve ser classificado como uma modalidade de perda. Tais como:
Instabilidade da propria operacédo, falta de manutencdo, problemas de dominio
técnico por parte do operador ou técnico, etc..

2.6.7 Perdas por troca de ferramentas ou materiais de producao
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S&o causadas pela paralisacdo do equipamento para reposi¢do de rebolos,
brocas, rolos de filme, embalagens, etc., devido a ocorréncia de desgastes ou pelo
término do material.

Ocorrem também devido a falhas de impressdo, tamanho, cores e outras
anomalias que podem acontecer junto aos fornecedores, e que muitas vezes nao
sdo encontrados pelo controle de qualidade e acabam interferindo nas perdas do
processo produtivo. (Fonte: Indastria de cerveja).

Abaixo seguem figuras mostrando alguns tipos de anomalias existentes.

EXCESSO DE SUJEIRA DIFICILACESSO CABOS EXPOSTOS

Figura 4: Tipos de Anomalias
Fonte: Autores, 2014

2.7 A FERRAMENTA 5S

A TPM comeca com os 5S. Os problemas ndo podem ser vistos com clareza
quando o local de trabalho esta desorganizado. Limpar e organizar o local de
trabalho ajuda a equipe a revelar problemas. Tornar os problemas visiveis € o
primeiro passo para melhoria.

O Programa 5S como é também conhecido, visa mudar a maneira de pensar
das pessoas na direcdo de um melhor comportamento para toda a vida. O Programa

5S ndo é somente um evento episédio de limpeza, mas uma nova maneira de
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conduzir a empresa com ganhos efetivos de produtividade. E uma pratica originaria
do Japdo que é aplicada como base para o desenvolvimento do sistema da
qgualidade. Abaixo apresenta-se o0s beneficios do 5S em relacdo aos 8 pilares da

TPM. (Fonte: Industria de cerveja).

2.7.1 Senso de Arrumacéao (SEIRI)

Significa classificar e organizar o0s itens como criticos, importantes,
frequentemente usados, inuteis ou itens que n&o sdo necessarios a partir de agora.
Itens indesejados podem ser guardados. Itens criticos devem ser mantidos proximos
para uso, e itens que ndo serdo usados no futuro préximo devem ser armazenados
em algum lugar. Para essa etapa, o valor do item deve ser decidido com base na
utilidade, nédo no custo. Como resultado dessa etapa, o tempo de busca fica
reduzido.

2.7.2 Senso de Ordenacédo (SEITON)

O conceito aqui é que "Cada item tem o seu lugar, e apenas um lugar". Os
itens devem ser devolvidos ao mesmo lugar ap6s o uso. Para identificar os itens
facilmente, deve se usar placas de nome e etiquetas coloridas. Prateleiras verticais
podem ser usadas para essa finalidade, e itens pesados ocupam a posicao inferior

das prateleiras.

2.7.3 Senso de Limpeza (SEISOH)

Deixar o local de trabalho brilhando. Isso envolve limpar o local de trabalho
para deixa-lo livre de pecas, graxa, 6leo, lixo, sucatas, etc. Nenhum fio solto
pendurado nas maquinas ou vazamento de 6leo.

2.7.4 Senso de Padronizacao (SEIKETSU)

Os funcionarios devem discutir em conjunto e decidir padrbes para manter o

local de trabalho/ maquinas/ passagens limpos e organizados. Esses padrdes sao
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implementados por toda a organizagdo, e sdo testados/ inspecionados

aleatoriamente.

2.7.5 Significado do Senso de Autodisciplina (SHITSUKE)

Considerar o 5S como um meio de vida e trazer a autodisciplina para os
funcionarios da organizacdo. Isso inclui usar crachas, seguir procedimentos de
trabalho, pontualidade, dedicacdo a organizacéo etc.

A ferramenta 5S é uma das mais importantes dentro da empresa, pois é
através dela que podemos observar o quanto podemos melhorar nosso préprio local

de trabalho e ao mesmo tempo torna-lo agradavel.

2.8 O CICLO PDCA E SDCA NA MANUTENCAO E MELHORIAS

Sao sequéncias de atividades que garantem um resultado — que pode ser o
planejamento da unidade/ area, a gestdo da rotina ou da melhoria. E todos os ciclos
sao compostos por verificacdo do resultado e tomados de ac¢des de correcao.

PDCA - E o ciclo de planejamento, onde ha decisdo sobre os objetivos e
recursos necessarios para realiza-los.

P: Planejamento (Plan), D: Execucéo (Do), C: Verificacdo (Check), A: Agir
(Action).

SDCA - E o ciclo da rotina, a maioria das atividades na empresa sio
atividades pré-estabelecidas, e este ciclo avalia a execucdo das rotinas — que é a
Gestéo da rotina, conforme descrito acima.

S: Padréo (Standard), D: Execucédo (Do), C: Verificacdo (Check), A: Agir
(Action).

Este é o ciclo da melhoria continua, que é a sincronia entre os ciclos PDCA e
SDCA. O sentido do ciclo é o seguinte, segundo (TURBINO, 2000).

- Inicia no (P) planejamento das estratégias/ atividades;

- (D) Definicao das rotinas e recursos necessarios para execugao;

- (S) Elaboracéo dos padrdes necessarios conforme as rotinas definidas;
- (D) Execucéo das rotinas e tarefas;

- (C) Verificagao se a rotina foi executada;

- (A) Determinagéo de agOes para melhorar o nivel de execugao das rotinas;
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- (C) Verificar se os resultados foram atingidos — conforme planejamento inicial (P);

- (A) Determinacao de acdes para melhoria do resultado.

MELHORIA DE RESULTADOS MELHORIA DA ROTINA
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Cumprimentodas diretrizes
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Figura 5: Esquema do Ciclo PDCA e SDCA na manutenc¢éo
Fonte: Autores, 2014

De forma geral, este ciclo representa o planejamento, execucao, melhoria da
execucao e melhoria do planejamento, isto €: planejar as metas, executar as rotinas
gue permitem atingir a meta, avaliar se as rotinas foram feitas e como melhora-las e,

se os resultados estdo sendo atingidos e como melhora-los.
2.9 OS PILARES BASICOS QUE COMPOEM A TPM — (DESCRICAO)

Embora a implementacdo da TPM possa variar em cada empresa, existem
atividades fundamentais que sustentam o processo. Para que as seis grandes
perdas sejam efetivamente eliminadas é imprescindivel que se crie uma estrutura
organizacional de manutencdo que permita (e incentive) o "ataque" constante a
estas causas de desperdicios.

Ainda que, existam especificidades na implementacdo da TPM em um tipo de
indUstria, e metas que possam ser exclusivas para cada caso, as atividades
fundamentais ao processo sdo tratadas pelos pilares basicos, sdo eles:
(TAKAHASHI, 1993, p.118).
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1 ME: Incorporacao de melhorias especificas dos equipamentos (aumentar a eficiéncia global);
2 AM: Estruturacdo da manutencéo autbnoma;

3 PM: Estruturacdo da manutencao planejada;

4 TE: Capacitagao técnica do pessoal de operacdo e manutencao;

5 Cl: Estruturacédo do controle dos equipamentos desde o inicio de operacéo;

6 PQ: Manutencéo da qualidade dos processos;

7 AE: Aumento da eficiéncia das areas administrativas e de suporte e

8 SA: Seguranca, higiene e meio-ambiente.

Quadro 2: Planilha de Codigos para utilizacdo em ambientes passiveis de abertura de Times
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014.

Esses pilares basicos que norteiam a filosofia da TPM, definem acdes
concretas que visam alcancar a meta de eliminacdo das grandes perdas para atingir
a "quebra-zero". Destes pilares, os que nos interessam mais neste trabalho seréo

comentados a sequir.

2.9.1 Manutencgdo Autdbnoma “os musculos” (Autonomous Maintenance)

Na TPM, as atividades de manutencéo realizadas pela area de operacéo sao
definidas como atividades de manutencao autbnoma. A manuten¢do autdbnoma cria
uma relacdo de responsabilidade entre o operador e o equipamento, estimulando o
desenvolvimento do operador para seu novo papel. Essencialmente, a manutencao
autbhoma €& executada pelo usuario, o qual procura manter a “saude” do
equipamento, principalmente através das rotinas de limpeza, lubrificacdo, reaperto e
inspecdo. O operador aprende a detectar sinais de perdas e a executar algumas
tarefas de manutencdo, estabelecendo suas préprias regras e padrdes. Sendo
assim, a manutencao autbnoma exige uma maior cooperacao entre as divisdes de
manutencgao e produgdo, rompendo com os tradicionais conflitos entre essas

Em outros tempos, a manutencdo era uma atividade executada, na sua
maioria, pela propria pessoa que operava, sendo este o perfil ideal. Antigamente
havia muitos casos assim. Entretanto, com a evolu¢cdo dos equipamentos e 0s
recursos tecnologicos aplicados nos mesmos, 0 equipamento passou a ser de
tamanha precisdo e complexidade que a estrutura empresarial foi obrigada a

introduzir atividades de manutencdo ao estilo americano, ndo muito definido e a
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funcdo da manutencdo foi sendo gradativamente dividida. Além disso, com a
evolucdo da alta tecnologia no pds-guerra, foram sendo instalados novos
equipamentos e intensas inovagdes foram sendo executadas. Por outro lado, para
corresponder a solicitacbes de aumento de produtividade, a operacdo passou a
dedicar-se somente a producdo, ndo restando alternativa ao departamento de
manutencdo, sendo, se responsabilizar por praticamente todas as atividades de
manutencdo. Em outras palavras, a estrutura da divisdo em duas atividades e dois
departamentos tornou-se uma regra por muitos anos.

Desta forma, ndo se pode afirmar que nesta época 0 equipamento estivesse
sendo utilizado de maneira eficiente. Mas levando-se em consideragcéo a passagem
por uma era de evolucdo de alta tecnologia, era um aspecto inevitavel para fazer
frente a inovacao tecnoldgica, ao investimento em equipamentos e ao incremento da
producéao.

Porém, a medida que passava por uma época de baixo crescimento,
comecavam a ser exigidas empresas cada vez mais competitivas e a necessidade
de reducdo de custos tornou-se elemento chave para sobrevivéncias das mesmas,
sendo assim, primordial a utilizagdo méaxima dos equipamentos e dos ativos das
empresas em geral.

Por essa razdo, a manutencdo autbnoma, que tem como principio a
atividade de prevencdo da deterioracdo, e que nem sempre € a utilizada pelas
empresas, tem reforcado a sua necessidade de crescimento e consolidacdo dentro
do ambiente de producdo (NAPOLEAOQ, 1994).

Para montar times de Gestdo autdbnoma, busca se maquinas e ou
equipamentos onde as condi¢des basicas de funcionamento ja estejam deterioradas,
e com isso trazem defeitos de qualidade e ao mesmo tempo causam inumeras
paradas durante a producédo. Exemplo: Rotuladoras de garrafas apresentando
perdas de velocidade e qualidade por condicbes adversas de operacdo, além de

gerar muitos retrabalhos por defeitos na rotulagem.
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O percurso da Gestao Autdnoma:

as atividades

Lep |"-!

= o [ [= |-

Desenvolvimento do grupo e
Gestéo Auténoma

Padronizagéo das atividades nas
areas

Inspegéo auténoma

Inspecéo geral

Criar e manter um padréo de
limpeza, inspecéo e lubrificagéo

Eliminar fontes de sujeira e areas
Dificeis de limpar e inspecionar

Limpeza inicial

A

& R W

. Integrar atividades com o Controle de

Sequranca, Qualidade e Manutenc do

. Aplicar o Sistema de Sugesties
. Gerenciar o fluxo de material da drea
. Desenvolver um Sistema de Coleta de D ados

de alto valor agregado

. Alcangar 100% de conformidade para

melhorar MTBFMTBSMTET

. Desenvolver um Sistema didrio de Reunides

do Grupo

. Integrar os padries de limpeza e lubrificag do

com uma inspecéo geral e introduzir os
pontos Q basicos

. Preparar checklist para a inspegdo autinoma
. Implementar a Gestao aVista no nivel

operacional
Promover a comunicagéo e iniciar o Sistema
de Reunides do Grupo

. Controlar os resultados

1.

B LA

|~

el el L]

r

. Criar e manter um padrio de limpeza e

ins pecao

. Estudar o sistema de lubrific agio

Simplificar o sistema de lubrificag do

. Criar um sistema de lubrificacéo visual

Introduzir um programa de lubrificagdo

. Treinar os operadores
. Monitorar os resultados

"

[, R TR Ny

. Planejar a gestdo autdnoma
. Preparar e planejar a limpeza inicial e a

colocagio das etiguetas

. Realizar as atividades de limpeza
. Retirar as etiguetas e promover a

etiguetagem continua

. Introduzir um padrio provisidrio

R e

. Eliminar

Avaliar os padries operacionais atuais
e atualiza-los

. Aplicar 055 na area de trabalho
. ldentificar as perdas basicas

(relacionadas 4 AM)

istematicamente as li

aplicando as ferramentas de Problem
Solving
D

Iver um Sist de Reunid

do Grupo semanal

. Fazer com que os lideres dos grupos

estudem a maguina

. Tieinar os operadores
. Colocar em pratica o que se aprendeu

sobre as maguinas e evidenciar os
problemas

. Promover o controle visual

. Definir os padries de inspecio
. Controlar os resultados

. Analisar as fontes de sujeira e as areas

dificeis de limpar

. Implementar as solugies, atualizar o

padrdo de limpeza, monitorar os
resultados

. Melhorar as areas dificeis de

ins pecionar

Quadro 3: Pilar de Manutencao Autbnoma
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014

Organiza a direta participagdo dos operadores da producdo nas primeiras

fases de anormalidades, e simples tarefas de manutencéo inclusive verificagoes

Deployment de simples tarefas de manutengdo preventiva para permitir que

os técnicos de manutengéao trabalhem na melhoria do processo.

4
diarias, lubrificacdo.
g
O As principais alavancas sao:
— 58, gestéo de etiquetas
— Treinamento sobre procedimentos e OPLs
Q Suas perdas

Sistemas visuais (Cartdes T, Licdes de 1 Ponto, Etiquetas)
Maquinas faceis de usar restauradas para a sua condigdo basica

Padrdes de limpeza, lubrificacdo e inspec¢ao, checklists e auditorias.

— Perdas causadas por equipamento que n&o esta na condicéo basica: Contaminacéo,
desgaste, falta de manutencéo.

— Perdas causadas pela falta de bom housekeeping e organizacéo

Quadro 4: Manutencao Autdnoma
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014

2.9.2 Manutencéo Planejada “os técnicos” (Planned Maintenance)

Na TPM, o planejamento da manutencéo prioriza a incorporacao de melhorias

como meio de aumentar a eficiéncia dos equipamentos e reduzir as quebras,
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independentemente da metodologia utilizada para a formulacdo do plano de
manutencdo em si. Desse modo, a TPM utiliza as tarefas tradicionais de preventiva
sistematica, preditiva e corretiva, como atividades béasicas de manutencdo dos
equipamentos. Uma vez que a inspecdo dos equipamentos, bem como as
substituicbes de pecas, ndo garante o alcance da quebra-zero, a TPM sugere, como
atividade de manutencéo planejada, a coleta de dados para a elaboracdo de um
planejamento mais racional da manutencdo. A manutencdo planejada engloba,
ainda, controle de sobressalentes e estoque, rotinas especificas de lubrificacao,
dentre outras. (SUZUKI, 1994).

Nestes times as maquinas e ou equipamentos escolhidos, trabalham
causando pequenas paradas durante a producdo, mas que ao final, somam tempos
muito altos de perda em relacdo aos objetivos estipulados para o atendimento das
metas de producdo. Exemplo: Inspetora de garrafas vazias parando constantemente
por falhas na leitura Optica de corpos estranhos no interior das garrafas retornaveis.

J O percurso para a redugéo das quebras : as atividades

1. BEVEr A5 CAUSAS & 85 contramedidas
evidenciadas nas analises de quebras
2. lmplementar as agdies e as

Definir o plano de manutencéo ;
) ti =l contramedidas
preventiva 3. Definir o sisterna e manutengan {1. Introduzir uma nova definigio de quebra
planejada para melhorar o sistema de coletade
4. Criar o tabeldo da maguina dados
2. Introduzir a ficha de andlise de guebras
4 | Evidenclaras causas das quebras 4, Lo oiseinamenio dcs operadres
ESporadlcas envolvidos e dos manutentores
fW. Nas areas importantes, definir os 8. _piggolr?g::;glr'nue?tsutzrgs:ngglias‘gsareodos
modos de falha
2. Realizar a andlise dos 4 porgués sobre % iU
it 05 modos de falha identificados
3 Atacar as quebras repetitivas I e
— 4. Implementar as contramedidas -
5. Detemminar um sistema de 1. |dentificar a5 areas chiicas
\  [Mmonitoramentn oas repetices 2 Realizar a limpeza inicial & &
Restabelecer as condi¢des basicas whutpet
2 nas areas criticas e definir os 8 CERIGE 8 GllEEs i
= 4. Definir e implementar o5 gadries de
e padroes limpeza, inspegaon e lubrificagao
("1 Determinar um sistema de coleta de 5. Restabelecertodos os padries
dados \, Operativios
2. Analisar os dacos historicos e
1 Identificar os tipos de quebras |  deteminar os indicadores de
desempenho
I 3. Fazer o deployment das guebras e o
\ orafco de Pareto

Quadro 5: Pilar de Manutencéo Planejada
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014
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Q Define o sistema para aumentar a confiabilidade da fabrica e para reduzir os
S custos de manutengdo
0 Desenvolve o Sistema de Manutencdo Preventiva
- Baseado no tempo
- Baseado na condicdo
- Suporta a gestdo autbnoma
0O Suas perdas
- Quebras
- Perdas de velocidade (se n&o estiver em MF)
- Pequenas paradas
- Perdas na Manutencao Planejada
- Gesté@o da méo de obra/recursos (internos e extemnos)
- Gestéo de Pecgas Sobressalentes

Quadro 6: Manutencao Planejada
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014

2.9.3 Melhoria Especifica ou Focalizada “a torre de controle” (Focused Improvement)

Este pilar tem fungédo de “atacar” perdas relacionadas aos indicadores mais
importantes da fabrica: Exemplos: Consumo de energia elétrica, térmica, Consumo
de vapor, perdas por setup de linhas de producéo (por maquina especifica) e dentre
outras perdas possiveis, e que os times de melhoria trabalham para alcancar a
reducado das perdas em periodo ndo superior a trés meses. (TAKAHASHI, 1993).

Nesta metodologia, toma-se uma maquina e ou equipamento de forte impacto
em indicadores de produtividade e ou qualidade e monta-se um time para trabalhar
na reducdo do tempo de troca. Ou seja, mudar o formato da maquina para que a
mesma realize atividades com mais de um tipo de produto. Exemplo: Envasar

garrafas que possuam volumes internos de 250 ml e 355ml.
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’J O percurso para redugéo do tempo de set-up : as atividades

’1. Analisar s métodos atuais de regulagerm
2. Definir as agies de melhoramento
6 Definir e melhorar os métodos de 3- Edefli;ir Uw_ad_faﬂlﬁ_e reguia Ele]
. Melharar e simplificar a5 regulagens
reQUIagem - - o . 5. Atualizar o padrao, filma-o e providenciar
1. DIVIE{IIF as at|V|d§QEs Em m_\cru—at_\\f_@ades o treinamento dos operadores
2. ?75;“3:&?;'ar.sf'ggireagew\:gﬁwdades 6. Definir o tabelAn da mAguira
5 Melhorar o padrdo definido Bt oreg
anteriormente 3. Aplicar a técnica ECRS e identificar as
acoes 0e melnararm ento r1 Fazer uma analise de prioridade
\J. Atualizar o padrao e retarnar ao passo 2 R FRREIES
Anali | li 2. Deterninar as contramedidas : diagrama
4 nalisar e resolver as anomalias causa-efeito e analise dos 5 pomués
| 1. Definir o sistemna para registrar o3 3. Implementar as contrarmedidas
ternpos e as anomalias 4. Introduzir a tabela de monitoramento
. . : 2. Definir guem, o gue e guando -
Introduzir um sistema para registrar | | 3. Providenciar o reinamento dos
3 0s tempos & as anomalias Operadores
JE— | 4. Eealizar o monitoramento do sistema .
diariamente, e refazer o treinamenta se 1. Filmar e formalizar o método atual
. o \, MEecessario 2. Determninar 05 possiveis melhoramentos
2 Definir ° melhor padréo atual e (ISW-OSW, 55 . etiquetagem)
treinar os operadores - 3 Formalizar o melhor padrén e filma-In
1. ldentificar os tipos de setup 4. Providenciar o treinarmento dos
2. Com base nas dados histdricos verificar |, operadores
Escolher um tipo de set-up, definir o Lo Ve, LRI el )
1 ) _ = 3. Fazer a analise das prioridades
ponto de partida € o objetivo 4. Introduzir um sistermna de coleta de dados
) continug
5. Definir o ponto de partida e o objetvo

Quadro 7: Pilar de Melhoria Especifica ou Focada
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014

Dar suporte ao Comité Diretor para definir a Estratégia de melhona de Custos
e de Volume

Melhora a Produtividade e a Flexibilidade através da reducado do tempo de

setup e atividades que ndo agregam valor, aumentando as que agregam valor

O Mantém o Factory Model da fabrica e andlises de produtividade e implantacao
do OEE em toda a fabrica

O Suas perdas

- Tempo de setup e troca de material

- Tempos de ciclo da maquina, capacidade

- Produtividade da mao de obra

- Pequenas paradas organizacionais

Quadro 8: Melhoria Especifica ou Focada
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014

2.9.4 Educacéao e Treinamento “a pista” (Education & Training)

O pilar de Treinamento e Educacédo tem a funcdo de receber a demanda dos
outros pilares em relacdo a método e mao-de-obra dos colaboradores das areas de

atuacdo. Para isso, desenvolve dentro do préprio pilar treinadores, multiplicadores e
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auditores. Eles tém fungédo de liderar times de TE ajudando a disseminar a
metodologia e ao mesmo tempo capacitando a mé&o-de-obra dos colaboradores,
criando materiais e modulos de treinamento, procedimentos operacionais e LPP’s,
(Licbes Ponto a Ponto), além de treinamento pratico de fornecedores junto aos
funcionarios e até mesmo utilizando da experiéncia de colaboradores que
compartilham seu conhecimento aos demais. (SUZUKI, 1994).

Esta metodologia recebe a demanda de todos os outros pilares no que se
refere a perdas de produtividade e ou qualidade, provando-se que as falhas
ocorridas foram operacionais, relacionando-se a método e méo de obra. Exemplo:
Excesso de perdas de embalagens por maquina desajustada. Os times que atuam
com base nesse pilar, realizam todos os tipos de atividades relacionadas a
treinamento, desenvolvendo materiais que auxiliem os operadores a realizar suas

tarefas da forma mais eficaz possivel.

oFia 1.0 Competence gap reduction route ": -
Reducdo do gap (diferenca) das habilidades: o percurso m -

Repetir o treinamento sobre os
pontos fracos

Avaliar os resultados (nivel das habilidades
e indicadores de desempenho)

Realizar o treinamento necessdrio |

Preparar o material de treinamento
Gerenciamento
Preparar um programa de treiramento | do grupo
ﬂmﬂu‘ogppﬂn'e eosoiclado _ .
O tabeldo das atividades

Selecionar os avaliadores e
treind-los

Desenvolver os check list de avaliagio |

[ [ [ [t [ [~ = J e} 5

Identificar as habilidades e
quantificar o nivel solicitado
Identificar a relagio entre as necessidade de
| | treinamento e os objetivos da empresa "
e definir os indicadores de desempenho # Consulting

Quadro 9: Pilar de Treinamento e Educacao
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014
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U Desenvolver Sistemas de Treinamento ligados as metas da
companhia

- Avaliagcdo de competéncias (analises de gaps e desenvolvimento para
todas as areas funcionais)

— Suporte na troca de papéis (isto €, Equipes Autdnomas)
- Desenvolvimento pessoal (competéncias e liderangas)
— Suporte a todos os Pilares no treinamento para a redu¢ao de perdas

0 Suas perdas

- Perdas causadas por falta de lideranca

— Perdas causadas por falta de conhecimentos e competéncias, mal
entendimento dos procedimentos de qualidade, seguranca, confiabilidade e
novos equipamentos

Quadro 10: Treinamento e Educacéo
Fonte: Inddstria de cerveja estudada, 2014

2.9.5 Seguranca “os médicos” (Safety)

De acordo com os objetivos da Cia. em primeiro lugar esta a Seguranca, em
segundo lugar a Qualidade e em terceiro lugar a Produtividade. Portanto, o pilar de
seguranca é fundamental para a empresa como um todo, pois através das acbes
geradas por seus membros, a integridade fisica dos colaboradores estara protegida
(garantida) ou vulneravel. A empresa segue todas as normas trabalhistas impostas
pelo Ministério do Trabalho fornecendo EPI's (Equipamentos de Protecdo Individual)
para todos sem excecdo. Mas mesmo assim todo cuidado € pouco durante as
atividades, dependendo da area de atuacao dos empregados.

“Em primeiro lugar Seguranga, Seguranga em primeiro lugar”, esse € o lema.
N&o h&d metas para acidentes, ou seja, acidente é zero dentro de uma empresa.
Para isso formam-se times em busca da conscientizacdo dos operadores e
transformacao das areas, deixando-as cada vez mais livres de possiveis acidentes.
Exemplo: Reduzir as chances de acidentes nas operacdes de pasteurizacdo de
garrafas em uma linha de enchimento de garrafas de 600 ml, quanto ao estouro de

garrafas e projecao de cacos de vidro. Fonte: Autores
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Quadro 11: Pilar de Seguranca
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014

Quadro 12: Segurancga
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014

2.9.6 Qualidade progressiva “ponte com os clientes” (Quality Progressive)

Medir o progresso das melhorias em termos de eficiéncia;

Analisar os problemas;

Analisar orcamentos, para verificar se estes estdo adequadamente alocados;
Assegurar que a énfase correta seja colocada em cada uma das categorias de
Custos da Qualidade, possibilitando a identificacéo de areas de acéo que devem ser

atacadas prioritariamente, visando minimizar os custos totais
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A evolucao dos custos da qualidade também deve ser monitorada pela organizacao
de uma maneira facil de visualizar os ganhos. (SUZUKI, 1994).

Este pilar tem a funcdo de direcionar os times para areas que apresentam
problemas constantes na qualidade do produto em processo, causando perdas nos

indicadores da fabrica. Exemplo: Mau enchimento nas garrafas de 600ml e

Rotulagem apresentando muitos defeitos, além de consumir adesivo em excesso.

qualidade.

J O percurso para a reducao dos defeitos: as atividades
r
1. Definir 03 fatares qualitativos para
garantir a qualidade desejads
Melhorar o sistema da qualidade do 2. Cifgruin el [1sH @ PREToEs (2217 8
6 processo para manter os resultados ETUEMEED CES QUMEIEEES
obtidos r1 0 ) Al o3 defeit estabelecidas
- Organizar as analises dos defellos 3. Melhorar as agdes contra os defeitas
2. Definir o procedimerto de analise dos 4 Melharar os sistermas de contrale
& Eﬁfs?ilrgg?a todos os procedimentos e o NS' Criar o tabelao da maguing
5 Analisar cada defeito ' UsD da ficha de anélise dos defeltos (N P ———
j . [l g
JE— 4. Aplicar o sistema sem nunca interrom per .
roegﬁlotgndpslsnhamento B2 EMENEES @ 68 2. Padronizar as contramedidas atraves de
Implementar as a¢des de \. OFL(LicA0 de um pontoj e a
4 melhoramento melhoramento dos padries
» ) 3. Introduzir um sistema para d treinamento
_— 1. Compreender as causas raizes dos oo pessoal
modos de defeito: analise dos Sporqués | 4 Registrar e representar graficarn ente os
escobrir as causas raizes dos ) 1 4 resultados
D bri i d 2. Atribuir as causas ao M correspondente X Itad
3 defeitos atuais {Maguina, Metoda, Mao de obra e
— 1 . I\CAz_aterial) ST E S e ("1 identficar as areas criticas
nssavanos spores |7 Fealaralinneraincle s
Restabelecer as condicdes basicas | “ pord 3 %Lm—g%emuetas
2 MES Bl c”tlcaadsrgeis abelecer os 4. Definir e implementar o5 padries de
— P , i limpeza, inspegao e lubhficagdo
1. Analisar 03 dados historcos 4. Restabelecer todos os padifies
2. Classificar 0s dados sobre o3 defeitos e L Operativos
Identificar as origens dos defeitos fazer o grafico de Pareto
1 9 3. Listare descrever 05 modos de defeito
4. Fazer a matriz QA e estabelecer os
objetivos
5. Definir um sistema de coleta de dadas
Quadro 13: Pilar de Qualidade Progressiva
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014
1\
[ N
b P'- : - = .
/;I\V~ 3 Define Condigoes e Variaveis de Processos para entregar um produto de

Q Define o sistema para erradicar as fontes de perdas de qualidade e
maximizar a satisfacdo do cliente através da otimizagdo dos processos e

Processos.

Q Integragao aos Sistemas de Qualidade existentes (isto €, ISO 9000, QS9000)

Q Suas perdas

- Queixas/reclamacdes de clientes

Overusage
Retrabalho

Custo da nao qualidade
Desperdicios (produtos for a de especificacéo)

Quadro 14: Qualidade Progressiva

Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014
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2.9.7 Pilar de 5S — (Sensos de Organizacao, Limpeza e Padronizacao)

O Pilar de 5S busca a revitalizacdo das areas para que as mesmas se tornem
mais adequadas, organizadas e limpas, através da conscientizacdo de todos.
Exemplo: Melhorar uma sala de controle de qualidade otimizando espaco e
mantendo apenas materiais de uso diario. Quando se trabalha de forma organizada
e limpa, tudo fica mais facil e as atividades tendem a se tornar mais prazerosas, pois

se tem tudo o que precisa de facil alcance e no seu lugar certo. Essa é a regra 5S.

1 & verificar se 2 ordem
no passo anterior & mantida
2 mmmumtm
3. Analisar todas
0 o s s G
4, Definir contramedidas
5 _'::::"' (I.iﬁrum#m
- 2. Encontrar localizagiio
2 SEITON - Simplificar a gestio = e
i 3. identificar claramente cada localizagio
- - 2. Colocar 55
| SEIRI - Separar m:dlpu em instalagBes,
3. Eliminar itens desnecessirios

Quadro 15: Pilar de 5S
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014
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3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

3.1 PESQUISA CIENTIFICA
A pesquisa realizada sobre este assunto gerou muitas expectativas
principalmente no quesito desenvolvimento de pessoas, fator fundamental e
determinante para o alcance dos resultados esperados pelas grandes empresas.
Segundo Gil (2002, p.17), “A pesquisa é requerida quando néo se dispde de

informacdes suficientes para responder ao problema.”

3.2 CLASSIFICACAO DA PESQUISA
3.2.1 Quanto a sua natureza

E uma pesquisa aplicada, pois de acordo com Marconi e Lakatos (2002, p.
20), “Caracteriza-se pelo seu carater pratico, ou seja, pela possibilidade de que seus
resultados sejam utilizados imediatamente na solugao dos problemas.”
3.2.2 Quanto aos seus objetivos

E uma pesquisa descritiva, pois visa descrever melhorias que podem ser
adotadas no planejamento e controle de manutencdo e na operacdo dos
equipamentos; e exploratoria, ja que deve ser feito o levantamento bibliografico do
assunto.

3.2.3 Quanto a forma de abordagem

Esta pesquisa é de carater quali- quantitativa, pois houve analise dos dados
obtidos e coleta de dados para formulacao dos pareceres.

Para Gomes e Araujo (2006), “A dimensdo quantitativa € na forma de
resultados e objetivos numéricos, e a dimensdao qualitativa considerando a
interpretacéo dos resultados obtidos.”

3.2.4 Procedimentos técnicos

Trata-se de um estudo de caso, que segundo Gil (2002) “ E um estudo
profundo e exaustivo de um ou poucos objetivos para seu amplo detalhamento e
conhecimento.” E um estudo de caso, pois serd aplicado em uma empresa

cervejeira, localizada em Ponta Grossa — PR.
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3.2.5 Instrumentos de coleta de dados

Para a realizagdo da coleta de dados foram utlizadas informagbes da
empresa local, objeto de estudo, consultando graficos, planilhas, evolucdo de
indicadores, fotos, e principalmente participando dos times de melhoria em diversas
areas da empresa, vivenciando diversos tipos de experiéncias e as extraindo para a
formulagdo desta monografia. Para Marconi e Lakatos (2001, p.174) “A
caracteristica da pesquisa documental é que a fonte de coleta de dados esta restrita

a documentos, escritos ou nao, constituindo o que se denomina de fonte primaria”.



43

4. ESTUDO DE CASO
4.1 A EMPRESA (Dados empresa internacional)

A historia da Cervejaria se iniciou ha quase um século e meio, quando o
holandés Gerard adquiriu uma pequena cervejaria em Amsterda. Cinco anos depois,
em 1869, ele decidiu mudar o processo de producdo, adotando o método aleméo de
baixa fermentacédo. Dai em diante, a pequena cervejaria conquistou respeito e nao
parou de crescer e ganhar os mais importantes prémios europeus de qualidade.

Ainda na primeira metade do século 20, a Cervejaria se internacionalizou e
expandiu seus negocios a mercados até entdo improvaveis, como a Asia. Em 1968,
assumiu a Amstel, e as aquisicdes prosseguiram nas décadas seguintes. Hoje, a
cervejaria é a segunda maior do mundo em rentabilidade no setor e a terceira em
volume de vendas, com mais de 200 marcas, mais de 75 mil funcionarios, 140
cervejarias e atuacao em 70 paises.

A Cervejaria chegou ao Brasil no comeco de 2010, quando adquiriu a divisao
de cervejas do Grupo Femsa (mexicana). Hoje, tem capacidade de producédo de 20
milhdes de hectolitros anuais e tem mais de 2.300 colaboradores no pais.

Com sede em Sao Paulo, possui oito fabricas em sete estados: Jacarei e
Araraquara (SP), Gravatai (RS), Ponta Grossa (PR), Cuiaba (MT), Feira de Santana
(BA), Pacatuba (CE) e Manaus (AM).

As cervejarias brasileiras desta companhia produzem cervejas das marcas,
Kaiser, Heineken, Bavaria, SOL, Xingu, Sol Premium, Summer, Kaiser Bock, Gold,
Bavaria Premium, Bavaria sem alcool e Santa Cerva. A companhia também importa
as cervejas dos Equis, do México a Amstel Pulse, da Holanda Birra Moretti, da Italia
Edelweiss, da Austria Murphy's Irish Stoute Murphy's Irish Red, ambas da Irlanda.

A cervejaria trouxe para o pais a tradicdo de patrocinar grandes eventos,
entre 0s quais na musica o Rock in Rio e Lollapalooza além da liga dos campedes
da UEFA.

4.2 A EMPRESA (Dados empresa local)
Inaugurada em 20 de margo de 1997,

Capacidade de producéo: 25 milhdes de litros/més;
Area construida: 44.000 m2;


http://www.femsa.com/pr/
http://www.kaiser.com.br/
http://www.heineken.com/br/AgeGateway.aspx
http://dosequis.com/
http://www.unitedbeersoftheworld.com.br/
http://www.birramoretti.com/
http://www.edelweissbier.at/
http://www.unitedbeersoftheworld.com.br/
http://www.murphys.com/
http://www.rockinrio.com.br/pt/live/
http://www.lollapaloozabr.com/
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Area total: 302.000 m2;

Funcionarios: 200 efetivos e 100 terceirizados (vigilancia, limpeza, cozinha,
manutencdes e outros).

Envase: garrafa 600ml, long neck, shot neck, lata e chope

Produtos: Kaiser Pilsen, Summer Draft, KaiserBock, Kaiser Gold, Bavaria, Bavaria
Sem Alcool, Bavaria Premium, Santa Cerva, Xingu e SOL.

Clientes: Os trés estados do sul do Brasil sdo nossos principais compradores e
apreciadores de nossa marca, ndo deixando de mencionar também que nossa
fabrica é a Unica das 8 plantas fabris instaladas em solo brasileiro a produzir Bavaria
sem alcool e distribui-la a todo o pais, além de exportar para Paraguai e Bolivia,

seus vizinhos sul americanos.

TRATAMENTO DE AGUA

PONTO DE FABRICACINXO UTILIDADES
ENCONTRO N |
SRIGANSTAS : ‘ ESTACAO TRATAMENTO DEJETOS

s N L

B0
T \..‘7 -

-

PONTO DE e s =
ENCONTRO EXPEDICAO/CD [
3 - ENCONTRO

By o > EVACUAGAO

Figura 6: Vista superior da Cervejaria instalada em Ponta Grossa- PR
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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4.3 ORGANOGRAMA ATUAL DA EMPRESA

A empresa possui 0s niveis de hierarquia como no organograma abaixo:

RH Qualidade

Coordenador Coordenador

TPM MA

Coordenador Coordenador

Lideres de Gerente de Gerente de Gerente de Centro de Comunicagao

turno Processo Envasamento Manutencao Distribuicao

Figura 7: Organograma atual da Cervejaria
Fonte: IndUstria de Cerveja estudada, 2014

4.4 HISTORICO DE PRODUCAO (1HL= 100Litros) nos ultimos (10) dez anos

Os volumes de producdo s6 aumentaram de 2004 a 2011. Porém, a partir de

2012 novas marcas comegam a entrar no mercado e as opgdes aumentam.

3000 -+

] 2384 2228 2476
2500 2101
2091

1910 1924 1935

2000 - 1764 1707

L]

1500 4+

1000 +H

500 A

2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012
N— 4

~—

Gréfico 1: Historico de Volumes de producédo em Hectolitros
Fonte: IndUstria de Cerveja estudada, 2014

Com a chegada da marca Heineken no mercado brasileiro, houve um
aumento no consumo de 20,83% de 2010 a 2012, mesmo com a entrada de

novas marcas concorrentes.
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Gréfico 2: Historico de Volumes de producgéo
Fonte: IndUstria de Cerveja estudada, 2014

46

A fabrica de Ponta Grossa se destaca entre as demais do grupo devido a

sua capacidade fabril e ao alto potencial de seus funcionarios, que dedicados e

capacitados, produzem cervejas que atendem aos altos padrbes de qualidade

exigidos pelos consumidores. Além disso, ganha constantemente prémios de

exceléncia fabril.

4.5 CONHECENDO O PROCESSO PRODUTIVO

4.5.1 Ensilagem

6 silos concreto 1000 t;

2 entre-silos 180 t;

Transporte e limpeza Keppler & Weber;
Capacidade de recepcao 80 t/hora.

Figura 8: Silos de Armazenagem
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014



4.5.2 Fabricacéo

Capacidade de 8 fab./dia 1.450 hl PA; 1 whirpool 1.540 hl;
1 cozinhador de malte 1.100 hl;
1 cozinhador de gritz 550 hl,
1 cuba filtro 11,3 m;
1 tanque pulméao 1.450 hl;

AL
& "y

Figura 9: Tanques de fabricacdo de Cerveja

Fonte: IndUstria de Cerveja estudada, 2014

4.5.3 Fermentacgéo / Maturacao
Codistil;
15 tanques 6.000 hl;
6 tanques 3.000 hl;
6 tanques 3.000 hl cerveja filtrada;
6 tanques 180 hl Leved./Retorno;

Figura 10: Tanques de fermentacdo de Cerveja
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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4.5.4 Filtracdo
Filtrox;
Nominal de 500 hl/h;
Filtro a velas 100m?;
Filtro PVPP de placas horizontais;
Centrifuga Alfa Laval,
Diluicdo em linha;
tanques 130 hl CIP.

A DI > W am
PR iR 7 By iy —

Figura 11: Tanques de Filtracdo
Fonte: Indastria de Cerveja estudada, 2014

4.5.5 Envasamento
1 linha Sasib 50.000 gfs/h Retornaveis;
1 linha Sasib 50.000 gfs/h Combinada;
2 linhas Krones 60.000 latas/h Nov/98;
Inspetores eletrénicos Filtec; Omnivision/ Pressco;
1 ComacKegLine 100 Keg/h.

48
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Figura 12: Enchedora de garrafas
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

Abaixo segue um fluxograma do processo de engarrafamento em uma linha
de 600 ml. Este fluxograma mostra todas as maquinas da area de envasamento e 0s
processos pelos quais cada garrafa vinda do mercado externo (retornavel), precisa

seguir, antes, durante e apds seu enchimento.

|ENVASAMENTO DE GARRAFAS |
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! umm M
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SoL Sob Sov
Figura 13: Esquema do Ciclo de Envasamento
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Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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4.5.6 Expedicao

12.600 m? area total;
Capacidade de estocagem:
190.000 cx produto retornavel,
120.000 cx long neck;
1.300.000 dz produto em latas.

Figura 14: Area de expedicéo
Fonte: IndUstria de Cerveja estudada, 2014

4.5.7 Utilidades

2 Caldeiras Aalborg BPF 30t/h (Géas natural Out/00);
CO2Tecnoproject 900 kg/h;

Energia Copel 3.000 kW,

Compressores ar Ingersoll-Rand;

Figura 15: Caldeiras da area de Utilidades
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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4.5.8 ETA (Estacdo de Tratamento de agua)

Sanepar 50m3/h;

Poco artesiano 60m3/h;
Rio Tibagi 300m?3/h;
Caixas d’agua 4x 500m?® e

caixa incéndio 250ms.

4 Figura 16: Estacdo de Tratamento de agua
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

4.5.9 ETDI (Estagao de Tratamento de Dejetos Industriais)

Capacidade 250m3/ h;

Reducédo de carga organica: 97%;

Sistema composto: Equalizacdo/ Reator anaerdbico/ Polimento aerébico/ Remocgao
solidos.

Figura 17: Estacdo de Tratamento de esgoto
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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4.6 LEVANTAMENTO E APRESENTACAO DOS DADOS

Baseia-se em apresentar uma area na qual um time de TPM atua e os
resultados alcangados pelo grupo de trabalho. A area em questédo sera uma linha de
producdo de cerveja em embalagem garrafa de 250ml. Nela esta situada a maquina
piloto, no caso, uma Enchedora de garrafas, objeto de nosso trabalho para
demonstracao da atuacdo de um time de TPM e seus resultados, mais precisamente
de Gestado Autdnoma (AM).

Primeiramente a pergunta a ser feita € a seguinte: Em qual &area sera
montado um time de melhoria continua e obter resultados? Apds esta constatacdo é
realizado juntamente com a alta administracdo da empresa uma reunido com todos
0s representantes de cada setor onde eles expdem suas dificuldades e apontam a
area que esta afetando negativamente nos resultados e geralmente indicam a
maquina que recebera times de melhoria. Abaixo segue exemplo de estratificacdo
para se conhecer o ponto foco da criticidade da area e em qual maquina atacar.

Neste exemplo a maquina representa a 12 maior perda de OPI (Operational
Production Indicator) da linha 2, é o centro da linha e a mais importante do ponto de
vista do produto final. Todos os indicadores do envasamento tem relacéo direta ou
indireta com a enchedora e também possui os operadores mais experientes do
envasamento. Possibilidade de iniciar com o conceito de "linha modelo” levando em
consideracdo que a maquina piloto também esta nessa linha. A enchedora da linha 2
possui boa visibilidade, possibilidade de restauragéo e impacto visual. O objetivo da

abertura do time na enchedora da linha 2 foi “Restabelecer as condicdes basicas e

implantar o Passo 1 da Metodologia de Gestdo Autbnoma”.
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” GRAFICO DE BATATAS ”

Strategical importance

Difference % 2010 vs ~
201

Gréfico 3: Gréfico de Batatas utilizado pela Cia.
Fonte: IndUstria de Cerveja estudada, 2014

Este grafico apresentado retrata os indicadores de desempenho, muito
utilizado pela Cia., chama-se “Grafico de Batatas”, para observacao das prioridades
estabelecidas para atingimento das metas anuais. Note que acima esta destacada a
batata de cor amarela, onde demonstra a importancia do indicador de rendimento da
linha 2 como prioridade A para o ano corrente.

Nos graficos de Pareto abaixo, mostra-se o ranking de maquinas compostas
da linha de engarrafamento e a lideranca da enchedora no nimero de paradas, o
gue contribuiu para as perdas de rendimento da linha e, portanto, se tornou a razao
de abertura do time de gestdo autbnoma, visando também os volumes crescentes

de producgéo que aumentaram a partir de 2008.

O Grafico 4, mostra a lideranca da Enchedora de garrafas no ranking de
equipamentos que mais sofreram paradas por manutencdo em 2008 na linha 2.
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Gréfico 4: Pareto de (%) de Rendimento dos Equipamentos da Linha 2 em 2008
Fonte: Indastria de Cerveja estudada, 2014

No grafico 5, fica evidente o impacto negativo das paradas dos
equipamentos para o somatorio dos meses no ano de 2008 na linha 2. A meta

era de 75% / més, e apenas em outubro o objetivo mais se aproximou do

estabelecido para aquele ano, tendo um acumulado menor que 60%.

OPI LINHA 2 (2008

E META T 90,00%

T, o0 75%
67,15% 55,83
£2,75%

57,07%

50,4135 50,3435 53,08%

56,87% + 60,005

53,773
52,473 50,545

44,273

-+ 30,008

F 0,008

Gréfico 5: Pareto de (%) de Rendimento da Linha 2 em 2008
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

Novamente em 2009 de acordo com o grafico 6, ndo ha melhoras quanto ao

rendimento do equipamento (enchedora) em relacéo aos demais na linha 2.
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PARADAS DE MANUTENGAO POR MAQUINA(2009)- LINHA 2
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Gréfico 6: Pareto de (%) de Rendimento dos Equipamentos da Linha 2 em 2009
Fonte: Indastria de Cerveja estudada, 2014

As paradas em 2009 continuam despencando os indicadores de

produtividade e rendimento na linha 2 como mostra o gréfico 7, terminando o ano

com o acumulado menor que 65%.

OPI LINHA 2 {2009

F—META

20,00%

80,00%

70,00%

60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%

10,00%

0,00%

Gréfico 7: Pareto de (%) de Rendimento da Linha 2 em 2009
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

E ainda em 2010 de acordo com o gréafico 8, a enchedora lidera as
paradas da linha 2 em relacdo as outras maquinas, acarretando perdas no
indicador de rendimento da fabrica.

75%
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Gréfico 8: Pareto de (%) de Rendimento dos Equipamentos da Linha 2 em 2010
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

No grafico 9, o rendimento da linha 2 em 2010 apenas supera a meta nos
meses de setembro e outubro, deixando o acumulado mais de 10% abaixo do

esperado para o ano.

D
OPI LINHA 2 (2010

— META

100,00%

90,00% BT 10%
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S5 009
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20,00%
10,00%

0,00%

Gréfico 9: Pareto de (%) de Rendimento da Linha 2 em 2010
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

Em 2011, inicia-se os processos de implantacdo da Manutencdo Produtiva
Total (TPM) na planta cervejeira instalada em Ponta Grossa. E um dos times “piloto”

gerados foi o “Time de Manutengédo Auténoma na Enchedora da Linha 2.
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Grafico 10: Pareto de (%) de Rendimento dos Equipamentos da Linha 2 em 2011
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

No grafico 11, compara-se 0s aumentos de volume de 2008 a 2011. A
cervejaria apresenta capacidade produtiva superior as demais do grupo e também
constantemente recebe prémios por qualidade e produtividade em seus processos.

Além disso, seus maquinarios sdo de tecnologia capaz de atender a toda
demanda, inclusive porque praticamente todos os seus funcionarios possuem nivel

técnico e se destacam pela competéncia e criatividade em suas areas.

Volume Produgdo Linha 2 (hl) Evolugéo do volume
de produgéio
400,000 -
340.885
300.000 4 289.330

265.231
207.232
(h) 200000 -
110.838
100.000 | 79.357
0 . . . . .
2008 2011
(Previsdo)

Gréfico 11: Volumes de Produg¢é@o em Hectolitros (1hl= 100I)
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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Abaixo segue layout da linha de engarrafamento e a area de atuacéo do time

de Gestao Autbnoma na Enchedora da linha 2.

. N
®... Linha 2
. | Lirmm de Btumcio
ader Rotulad oras } do TIME
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Figura 18: Layout da Linha 2 de envase de garrafas de Long Neck
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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Figura 19: Detalhe da Enchedora da Linha de Long Neck
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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Apds encontrar a area critica para se montar o time e delimitar o local de
trabalho, o time tera trés meses para atuar e realizar o maior nimero possivel de
melhorias, as quais deverdo impactar diretamente nos resultados individuais da
magquina e consequentemente na linha como um todo, fechando assim cada “Passo”
da metodologia estabelecida para Manutengdo Auténoma.

Para a formacéo do time, escolhem-se pessoas atuantes na area e outras de
areas distintas para se ter visdes diferentes e auxiliar na execucao das atividades.

Entdo, tudo comega a partir do “Dia D”, € uma data marcada antecipadamente
e enviada via intranet para todas as areas da empresa convidando a todos para
participar desse dia, que servird de ponta pé inicial para alavancar os trabalhos da
equipe. Nesse dia sdo realizados todo tipo de limpeza na area, pois para se fazer
uma boa inspecdo o ideal € fazer uma 6tima limpeza.

Concluida toda a limpeza, inicia-se o processo de etiquetagem, ou seja, € um
processo pelo qual todos os integrantes que participaram da limpeza inicial,
verificam e identificam as anomalias na area de atuacdo. Cada anomalia encontrada
€ registrada em uma etiqueta identificada por cor: se etiqueta verde, a anomalia &
referente & causa mecéanica ou elétrica; se etiqueta vermelha, a anomalia é referente
a seguranca das pessoas que trabalham naquela area e ou naquela maquina, se
etiqueta azul, fonte de sujeira e se etiqueta amarela, local de dificil acesso.

Ao final do dia contabiliza-se o somatdrio total das etiquetas abertas e o lider
do time terd dentre outras atividades, garantir o0 andamento e execucdo dessas
etiquetas abertas, que apdés sanadas contribuirdo para o restabelecimento das
condicdes basicas e melhorias na area e no ambiente como um todo.

Todos os integrantes do time possuem atividades especificas estabelecidas e
seguem roteiros pré determinados.

Os trabalhos vdo sendo monitorados e atualizados por meio eletrénico e
também disponibilizados em um tabeldo (quadro colocado na area para verificacdo
dos indicadores do equipamento) e todas as pessoas externas ao processo poderem
verificar o andamento das atividades do time (gestéo visual do time).

A cada duas semanas é realizada auditoria interna com integrantes do Pilar
de Manutencdo Autbnoma para correcao de possiveis incoeréncias.

Vale lembrar que auditorias séo realizadas para agregar conhecimento e nao
para apenas apontar as falhas. Os trabalhos seguirdo pelos préximos 3 meses e

entdo para o encerramento desse chamado “Passo 1 — Limpeza inicial e
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Restauragdo de Condigdes basicas” o time tera que atingir um percentual de néo
menos que 91% de aproveitamento.

Caso contrario, o time tera um limite maximo de uma semana para corrigir as
pendéncias e realizar uma nova auditoria, mas é claro o time dai ndo considerar-se-
a preciso em 3 meses, ou seja, ndo conseguiu concluir as atividades com preciséo
no tempo previsto.

Os resultados que o time conseguiu séo divulgados pelas midias internas da
empresa e seus participantes sdo reconhecidos pelo esfor¢co dedicado durante os
meses de trabalho. Assim procede em cada um dos sete passos da Gestao
Autbnoma. Hoje na empresa muitas areas ja estdo no chamado “Passo 2 da
Manutencdo Autbnoma — Eliminar Fontes de Sujeira e Locais de Dificil Acesso” e no
chamado “Passo 3 da Manutencao Auténoma — Criar Planos de Limpeza”.

A grande motiva¢do que norteia todas as equipes é o fato de trabalhar com
varias pessoas com pensamentos e idéias diferentes: Brainstorming. Também ver a
evolucdo dos indicadores e a melhoria da area e da maquina, ouvir relatos de
agradecimentos e elogios pelos esfor¢cos dispensados em busca da melhor condi¢édo
adquirida em prol do resultado mutuo. Fonte: Autores

Abaixo seguem figuras do trabalho do time durante seu inicio através do Dia

“D” na area e com as pessoas disponibilizadas de varias areas da empresa.

A S g

s
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Figura 20: Dia “D” na area da Enchedora de garrafas
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

4.7 RESULTADOS ALCANCADOS

De acordo com o gréafico 12, de abril a dezembro de 2011, o equipamento ja

demonstra evolugcdo nos percentuais no decorrer das atividades do time na area.

% DE PERDA PELA ENCHEDORA MENSAL {2011

7,00%

6,00%

INICIO DO TIME |/ ANDAMENTO DO TIME

5,00%

4,05%
A4,00% 3,76%
3,33% 3,18%

3,00% 2,58%

2,08%
2,00%
1,11%

1,00% 0,76%

0,00%

Gréfico 12: Pareto de (%) de Rendimento da Linha 2 em 2011
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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Gréfico 13: Pareto de (%) de Rendimento dos Equipamentos da Linha 2 em 2012
Fonte: IndUstria de Cerveja estudada, 2014

De acordo com o gréafico 13, a enchedora no ano de 2012 deixou de ser o
principal motivo de paradas da linha e saiu de lider do ranking de paradas para a
quinta posicdo, ou seja, ap6s os trabalhos do time, as condi¢cdes da maquina

melhoraram significativamente.
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Gréfico 14: Pareto de (%) de Rendimento dos Equipamentos da Linha 2 no segundo trimestre de
2013
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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Neste grafico 14, a posi¢do da enchedora fica ainda mais distante da primeira
colocada em relacdo as paradas e impactos na linha como um todo.

Os trabalhos realizados trouxeram e ainda trazem grandes resultados para o
equipamento e para a area em especial. Fica muito claro através das
representagfes graficas, a mudanga dos percentuais e a evolugdo nos dois Ultimos

anos apos o inicio do time de AM na area da enchedora da linha de long neck.

4.8 ANALISE DOS RESULTADOS E DISCUSSOES

Abaixo se encontra os demonstrativos dos times piloto de TPM na chamada
“primeira onda” da ferramenta de melhoria continua e de reducdo de perdas na
unidade de Ponta Grossa- PR, ap6s o encerramento da fase de implantacéo.

Neste time tomou-se como motivo de abertura, o grande nimero de paradas

desta maquina e também as perdas relacionadas a quebra de garrafas de long neck.

- - Passo 1 (:\espaler!:/adora de
m Tl ne de AM = Garrafas Descartavels L2

Autonomous Maintenance

Planejado : : - Real
Retirar 100 % de bnque(as de seguranca : g 100%
. >;tl‘rada das etiquetas: 85% G;'al_ ‘Aa AR ¥E =0 ‘: . .93 %
Criacao do padrdo provisorio de limpeza : : Ok
; lhqunna totalmente.restaurada. Motivacao oxtrapan todos os opefadoms. Muna do 7°.
para o 10° lugar em perda de OPI. .

Quadro 16: Resultados do Time de Manutencdo Autbnoma
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

Para a formacéo deste time de 5S, levou-se em consideracéo a classificacao
da area quanto as notas do GMP (Boas praticas de Fabricacdo) / HOC (Higiene,

Organizacgao e Limpeza), que foram as piores do ano de 2010.
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m 55 - Adequacao a0s 58 da Area de PTP da Planta de Poata Grossa
TPM) |
J J

P'a.ne]wo- . : - . . . : . . . . - - Real

Atendlmento do 58 ; Audnorla julho -100 %
Atingir 80 % no lndleodomoc daunidade =~  Auditoriajulho-94% |

Transformou-$e a plor area da cervejaria no GMP'de 2010 na melhor ao final de
julho de 2011.. : 3 : 2

Quadro 17: Resultados do Time de 5S
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

Na formacdo do time de Seguranca, as medidas levantadas foram as

inlmeras pequenas ocorréncias de acidentes como: cortes superficiais, quedas de

nivel, luxagdes e outras.

F’Lo UC Jl de Riscos de Ac ndcr tes / Incidentes

Qul’lt} ya ll

Planejado - : . Real .
Garantir que todos 0s riscos potenciais e reais . .100 % dos riscos
encontrados pelo time nos tipos de atividades ; encontrados tratados. 100
identificados na quantificacdo das perdas sejam tramdos . % dlas efiquefas abertas .
no periodo de execuﬁo do tlme . foram fnallzadas
0 acidentes | ncidentes nessa méquma desde 17/10!2010

Quadro 18: Resultados do Time de Seguranga
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

Para a abertura deste time as razdes de abertura foram as inameras
paradas para manutencdo de valvulas de enchimento, que provocavam niveis de

mal cheias constantes e impactavam no rendimento da linha.
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=== fanutencdo em Valvulas de
Tl me de PM ~ Enchimento Enchedora L1
4

" /. Planned Maintenance

.Plane,iado...i....I....I.Real.

Reduzir em 30% o n° médio de paradasltumo e .
por Manutengao em véiulas'de énchimento na 0'8(’&": media -de julho €
Lt no final do time (de 1,71 para 1,2). = el

- |

Quadro 19: Resultados do Time de Manutencdo Planejada
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

Neste time, o motivo de sua abertura foi 0 impacto negativo gerado na linha
devido as paradas longas ocasionadas por causa da troca de formato na linha de

long neck, pois a maquina de fabricagdo norte americana, além de ser nova nao

possuia materiais de treinamento suficientes relacionados a mao de obra e método.

Redudo de Gaps de Competéncias na atividad
m Tl me de TE d:‘ Set Up na Edm'caia»Jnga P):E::.D da LZJ i |

/. Training and Education

Planejado ) . ) Real |

: : B o 3 : Eliminado GAP de 14
Eliminar os Gaps de Competencias de todos os operadores. Adicionado

operadores-que trabalhani na embaladora-da MEAD da

linha 2 do. ponto de vista de aP"mW oz :,:%?:;m:; g:
procedimento-de Set Up. - méquina

Quadro 20: Resultados do Time de Educacao e Treinamento
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

O time de Qualidade Progressiva, teve como justificativa de sua abertura, o
tempo elevado para fabricacéo de cerveja, que estava além do esperado e gerando
perdas.
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FTRH Brewhouse Processo de

Time de pQ Fabr;c‘acao‘ﬁ’(-.r:a‘Gross.a

Progresslw. Quality

Pla'nejado > : . Real

ElevaroFTR Brewhouse para 70 % no ullmomés Résultado ag:osto:92%
- de trabalho do time. -

Ganho de 29 minutos nO témpo total ée'fabﬁca;;éode cervéia‘

Quadro 21: Resultados do Time de Qualidade Progressiva
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014

Para a montagem do time de Reducdo do tempo de set-up (Troca de
Formato), levou em conta o tempo para troca de rolhas (tampinhas), garrafas e

rétulos tendo como foco a enchedora de garrafas, o pasteurizador e as rotuladoras.

Reducio de Tempo de S J:L..,(, Troca de Produtc
/—\ Tlme de FI - %

~ Rolha e Rotulo na Enchedora de Garrafas da 1 ]

TPM

Focused Imorovemenr

Planejado j : . Real

; Padromzar as atlvadades do setupe | ; e :
reduznr em 30 % o tempo médio (31 min-: p/ Lempo ::iénd'o- ge .5
22 min). : 3 :

Com o.ganho em OPIl coonseguiremos-preduzir-101.500 .
: caixas de produto 600 ml a mais no ano de 2011.

Quadro 22: Resultados do Time de Melhoria especifica ou focada
Fonte: Industria de cerveja estudada, 2014
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5. RECOMENDAGCOES

Como recomendacdes para futuros trabalhos a serem desenvolvidos, sugere-se:

e Continuar a desenvolver esta ferramenta da qualidade indispensavel ao
atingimento das metas da empresa, cada vez mais desafiadoras. Buscando
sempre o desenvolvimento de todas as pessoas da unidade fabril.

e Finalizar a analise dos planos de manutencéo frente & gestdo de materiais,
pecas em estoque e capacidade de atendimento do almoxarifado frente aos
planos de manutencao definidos.

e Desenvolver um calendario anual de “grandes manutengdes”, avaliar os
custos e fazer acompanhamento através da gestéo a vista.

o Estabelecer critérios claros de revisdo dos planos de manutencéo, utilizando
fortemente as andlises de quebra como fonte de informacéo para adequacéo
dos planos.

e Desenvolver fortemente a Analise de Falhas (Diagrama Causa e Efeito — ou
Diagrama de Ishikawa), como mostra a figura 21 abaixo. Identificando os
possiveis pontos que ndo estejam contemplados no plano, treinando todas as

pessoas envolvidas em todos 0s processos da cervejaria.

MEIO MATERIAL MAQUINA
AMBIENTE

Vazamento
de Oleo

Poluigc3o salina

Ruido excessivo

— S _ —
Bbliografia Vibrag3do
Falha de
Baixa Padroes Equipamento
Excesso de Motivagdo inadequados

Treinamento

Tempo de
execugdo

MEDIDA MAO DE OBRA METODO

Figura 21: Diagrama Causa e Efeito
Fonte: Industria de Cerveja estudada, 2014
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6. CONCLUSAO

Esta monografia final apresentou as etapas pelas quais a empresa vem
desenvolvendo a Manutencédo Integrada, agora envolvendo a operacdo que até
entdo limitava-se apenas em garantir producdo. Com isso a empresa também tem a
oportunidade de identificar potencialidades das equipes de producéo.

Diversas empresas, ja ha algum tempo perceberam o diferencial que a equipe de
producdo pode trazer quando se consegue colocar de uma forma padronizada e
sistémica a atuacgéo da producdo cooperando com as atividades de manutencao.

O melhor sistema de gestdo é aquele que é simples de ser aplicado e que
traz os resultados esperados.

A implementagdo da TPM €, como qualquer outro sistema, extremamente
dependente do comprometimento da alta geréncia e necessita de treinamento
intensivo para obter sucesso. Através desses treinamentos, pode-se desenvolver
uma consciéncia entre os colaboradores de manutencdes preventivas automaticas,
cada um tomando conta de cada maquina como sua propriedade particular. Aquele
velho ditado “...da minha maquina cuido eu”, ou seja, todos os principais envolvidos
devem tomar para si as responsabilidades e assim desenvolver as atividades
metodologicamente impostas pela Manutencao Produtiva Total.

Assim, 0 processo gerard um menor numero de paradas desnecesséarias a
producdo e também menores paradas para manutencdes fora de cronograma
(parada para corretiva imediata), uma vez que ocorre um acompanhamento
detalhado sobre a situagcdo do equipamento, diminuindo-se dessa forma, a
guantidade de produtos defeituosos fabricados, ou seja, retrabalhos gerados.

O processo de Manutencdo Produtiva Total torna-se, portanto, uma
importante ferramenta que tem seu foco voltado para o sistema produtivo. Seus
objetivos indicam que uma eficiente gestdo dos processos promove a queda
significativa dos custos e aumentos na producdo. Consequientemente, tem-se um
aumento na competitividade.

ApOs o inicio das atividades, varios resultados foram alcangados, a eficiéncia
da linha de produg&o aumentou em 40%, os consumos de energia elétrica, térmica e
de combustivel reduziram consideravelmente, chegando a indices de benchmarking

entre as demais unidades do grupo.
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A unidade fabril de Ponta Grossa ap0s implantacdo da TPM, ja lidera a trés
anos como exemplo em exceléncia dentre as demais cervejarias do grupo. Alcangou
posicdes antes impossivel de se pensar em termos de qualidade e produtividade.

Além das melhorias nos indicadores de resultado das éareas, houve uma
melhoria das condi¢cdes de trabalho do local, como um ambiente mais limpo e
organizado, maior comprometimento e motivacdo, além de uma cultura de trabalho
em equipe.

O incentivo a criatividade dos trabalhadores traz maior vontade e motivacao
na realizagdo das atividades e desenrolar de idéias durante as reuniées em equipe.

A implantacdo conjunta das metodologias TPM, seguindo as diretrizes
basicas propostas neste trabalho, pode proporcionar este salto inovador em
qualidade e produtividade por conjugar, sem prejuizos, os beneficios de ambas.

Pode-se entdo concluir que a aplicacdo da Ferramenta TPM traz excelentes
resultados para as empresas em que € aplicada, além de desenvolver as pessoas e
propiciar um melhor ambiente de trabalho, sendo que os principais responsaveis
pelos resultados e manutencdo das melhorias alcancadas sdo 0s proprios
colaboradores das areas com apoio direto do pilar ao qual seu time trabalhou e
buscou a reducéo das perdas.
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