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Resumo: o estudo proposto apresenta os resultados do desenvolvimento da
implementacéo de técnicas de MPT (Manutencéo Produtiva Total) em uma empresa
da regido sul de Santa Catarina. O trabalho foi iniciado a fim de melhorar o fluxo
produtivo no setor de corte e dobra em uma empresa metallrgica da regido. Essa
necessidade foi relatada por alguns funcionarios em um evento KAIZEN (grupo de
melhoria continua), onde os mesmos afirmam que, conforme o crescimento da
demanda nasceu a necessidade de aumentar o tempo produtivo, aumentando a
produtividade e a eficiéncia das maquinas. Para isto, foi utilizado o primeiro pilar da
MPT a MA (Manutencdo Autdbnoma), que tende a reduzir as manutencdes corretivas
e preparar os operadores de maquinas para que eles possam conhecer, gerenciar e
melhorar seus equipamentos, eliminando pequenos erros e falhas que possam gerar
grandes paradas e manutencfes desnecessarias. Para chegar a esse nivel de
conhecimento dos operadores, foi utilizado um sistema de quatro fases com sete
etapas para alcancar a autonomia completa da maquina, na primeira fase conta-se
com limpeza e restauracdo da maquina distribuida em 3 etapas, na segunda fase a
lubrificagdo normal com apenas uma etapa, na terceira fase foi realizada uma
inspecdo padrdo com uma etapa, e na quarta e ultima fase foi alcancado o objetivo
principal, a MA dividida em duas etapas; ao fim de todas as etapas chega-se ao
entendimento de que os operadores devem estar aptos para identificar e até mesmo
eliminar erros de menor propor¢do. Com o intuito de verificar a efichcia para este
processo, foi implementado a MA na guilhotina GHN-3010 NEWTON, onde com um
resultado positivo futuramente serd possivel implementar esta técnica em todas as
maquinas do setor. Busca-se diminuir a quantidade de manutencdo e melhorar a
performance produtiva.
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1 INTRODUCAO

Atualmente ha uma busca constante por confiabilidade por parte de
clientes, assim como a reducao de custos. Assim como a concorréncia se intensificou
ao longo dos ultimos anos, exigindo que as empresas se adaptem de modo rapido [1]

Desta maneira, uma empresa metallrgica da regido trabalha com producéao
em massa de alguns equipamentos, e para isto precisa que o tempo de parada de
maquinas e equipamentos seja 0 menor possivel, porém o setor de corte e dobra esta
gerando um “gargalo” na produgéao, devido as falhas e quebras das maquinas.

Para evitar esse problema, em um evento KAIZEN foi proposto a utilizacao
da MPT, uma das técnicas de manutencéo do sistema LEAN MANUFACTURING, que
consiste em oito pilares da manutencdo, sao eles: Manutencdo autbnoma;
Manutencédo planejada; Melhorias especificas; Educacao e treinamentos; Manutencéo
da qualidade; Controle inicial; MPT administrativo, Seguranca, saude e meio
ambiente.

Neste trabalho, sera abordado apenas o primeiro pilar, a manutencao
autbnoma, que tem como seu principal objetivo a melhoria da eficiéncia dos
equipamentos, desenvolvendo a capacidade dos operadores para execucdo de
pequenos reparos e inspec¢des, mantendo o processo de acordo com os padrbes
estabelecidos, antecipando-se a problemas potenciais.

O padrédo de desempenho é zero de interrupgdes. (Seiichi Nakajima) [2].

A implantag&o desta técnica foi feitaa principio em uma das guilhotinas do
setor para averiguar se esse processo € viavel e se seus resultados serdo
satisfatorios, para ai sim implementar no restante das maquinas caso tenhamos
resultados positivos.

A maquina referida servira para empresa como modelo de manutencédo para o
restante das maquinas, buscamos com os resultados desejados diminuir o tempo de

parada de maquina por falhas ou quebras.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Para um melhor entendimento do artigo, foi utilizado algumas referéncias

bibliograficas, tais como os conceitos de Lean Manufacturing, o funcionamento de uma
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guilhotina, para analisar corretamente os resultados conquistados com a aplicacdo do
conceito de LM, e tornar vidvel a execugdo desta filosofia, visando suprir as
necessidades elencadas durante o artigo.

2.1 LEAN MANUFACTURING

A constante busca pela exceléncia na qualidade dos produtos fabricados é
um objetivo fundamental para inGmeras empresas. Isso requer a realizacdo de
diversas etapas, indo desde a selecdo dos materiais até a vigilancia do padréo de
qualidade ao longo do processo de producéo [3].

Nesse conceito, foi criado o Sistema Toyota de producéo, pelo engenheiro
Taiichi Ohno e os disseminadores, Toyoda Sakichi e seu filho, Toyoda Kiichiro, com o
objetivo de diminuir desperdicios, aumentar a qualidade dos produtos e reduzir o
tempo de entrega ao cliente. Partindo do conceito de produzir mais com menos, 0
sistema ficou conhecido como Lean Manufacturing por James P.Womack e Daniel T.
Jones [4].

Trata-se de uma filosofia em que sua esséncia € resolver problemas e
eliminar desperdicios seguindo um sistema. Isso faz com que se pense em uma nova
maneira de gerenciar e preparar as pessoas. Com a total dedicacdo das pessoas
envolvidas com suas fungbes alcanca-se melhores resultados, oportunidades para

melhorar e ganhos sustentaveis [5].
O Lean Manufacturing analisa 5 principios basicos:

Valor — Mesmo a empresa fabricando o produto, quem aponta o valor é o
cliente. A opinido do cliente sobre o valor € a mais importante para entender como
satisfazé-lo. Sendo assim o primeiro principio Lean Manufacturing é buscar aprimorar
as atividades que gerem valor para o cliente e excluir as atividades desnecessarias
[6].

Fluxo de Valor - O segundo principio € apontar quais atividades agregam
valor ao produto. Todas as atividades que ndo agregarem valor devem ser retiradas
do processo, diminuindo por consequéncia 0s custos das maquinas, eletricidade,
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tempo, etc. Para alcancar esse objetivo utiliza-se a ferramenta de mapeamento de
fluxo de valor [7].

Fluxo Continuo - Essa etapa € uma das mais complexas de se implantar
com exatidao. Seu objetivo é implantar um fluxo continuo das atividades que dao valor
ao produto. Ou seja, eliminar paradas, interrupcdes, suprir e superar as necessidades
do cliente com um menor tempo [8].

Puxar — Este principio mostra que um processo de inicio ndo pode ser feito
sem que o cliente do proximo processo solicite, mas na verdade esse principio é um
pouco mais complexo de ser entendido. Este conceito utiliza o processo reverso
iniciando seu processo analisando a demanda de um produto e segue do fim para o
inicio do processo produtivo observando as etapas que sao necessarias para que o
produto chegue até o cliente [9].

Buscar a Perfeicdo — Ap0Os todos os principios anteriores enraizados na
mentalidade comum da empresa, comeca-se desde o inicio, atras da perfeicdo no
processo, onde se busca o desperdicio zero. Para que isso ocorra, todas as atividades
gue nado dao valor ao processo devem ser eliminadas, com todos os integrantes da
empresa sabendo identificar uma chance de melhoria continua e cultuar mudancas
[10].

Estes sdo os 5 principios LM para reduzir os desperdicios e aumentar a
produtividade de uma empresa, o Lean deve ser entendido ndo apenas como uma
ferramenta e sim como uma filosofia a ser seguida, pode-se dizer que até um estilo
de vida, que s6 dara frutos quando estiver enraizada em todos os setores de uma

organizacao.

2.2 MPT — MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL

7

Esse conceito é conhecido também como TPM (Total Productive
Maintenance), é o processo da manutencdo produtiva onde todos os funcionarios
participam, € um dos principais métodos de transformacdo da fabrica para uma
operacdo de gerenciamento direcionado para maquina. Para comecar esta

transformacao todos os funcionarios, dos gerentes até a producdo devem priorizar a
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atencdo aos componentes da fabrica, do mais simples ao mais complexo componente
[11].

A MPT é constituida por oito pilares que a sustentam, séo elas: Manutencao
Autdnoma; Manutencéo Planejada; Manutencdo da Qualidade; Melhorias Especificas;
Controle Inicial; Educacdo e Treinamento; Seguranca, Saude e Meio Ambiente;
Administrativo [12].

Cada empresa modifica esses procedimentos conforme suas
necessidades, porém cada etapa deve ser executada por completo para dar inicio ao
préximo processo [13].

O principal objetivo desta filosofia & eliminar as sete perdas dos
equipamentos, das quais séo elas: Falhas em equipamentos; Perda por ajustagens
nas Preparacdes; Perdas por Velocidade; Perdas por Acionamento; Perdas por

Pequenas Paradas; Defeito e Retrabalho; Troca de Ferramenta de Corte [14].
2.2.1 Manutenc¢éo autbnoma

Ideias revolucionarias possuem uma relevancia extrema no campo da
engenharia, dada a complexidade do mundo contemporaneo [15], seguindo esse
conceito, surgiu a manutencdo autdbnoma, que tem por finalidade instruir os
funcionarios que operam as maquinas a serem qualificados a executarem funcdes
basicas de manutencdo. Essa prética proporciona melhorias no local de trabalho,
aumentando a eficécia, eficiéncia e o rendimento da empresa [16].

Para implementar esta metodologia é necessario seguir sete passos
(exemplificado na Fig.1), que dependem muito do processo produtivo da empresa e
da automacéo de suas linhas, possuindo uma maneira propria de evolucdo em cada

caso [17].
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Fig. 1. Os sete passos da implementacdo da manutencdo autonéma.
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Fonte: Disponibilizado pela empresa (2019).

Utilizando esta metodologia chega-se a um ciclo continuo de manutencgao
e melhorias para otimizar a autonomia da maquina, diminuindo o tempo e aumentando

a produtividade.

2.3 KAIZEN

A origem da metodologia Kaizen remonta aos tempos da reconstrucao
econdmica do Japao, ap0s a segunda Guerra Mundial. No entanto, € com o livro de
Masaaki Imai intitulado “KAIZEN the key to Japan’s competitive success”, que a
metodologia ganha visibilidade e consegue nos anos oitenta se difundir [18].

Kaizen € uma palavra de origem japonesa que significa mudanca para
melhor, usada para transmitir a nocao de melhoria continua na vida em geral, seja ela
pessoal, familiar, social e no trabalho. No contexto empresarial, o Kaizen é uma

metodologia que permite baixar os custos e melhorar a produtividade [19].
2.4 GUILHOTINA

O primeiro registo da utilizacdo deste método remonta a idade média, onde
a guilhotina era utilizada como um meio de justica. Com a evolucédo, ao longo dos

tempos, a guilhotina deixou de ser utilizada para este fim e passou a ser utilizada
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noutros campos. Atualmente, uma das areas onde € utilizado o corte em guilhotina &

a indastria metalmecanica [20].

3 MATERIAIS E METODOS

Nesta etapa serdo apresentados todos 0s passos executados para
implantagéo da MPT, juntamente com todos os dados computados.

3.1 FASE 1: Etapas 1, 2 e 3.

A primeira fase teve inicio em um evento KAIZEN focado no setor de corte
e dobra denominado de “corte as perdas e dobre a producdo”, com o intuito de
melhorar o desempenho das maquinas de corte e dobra da empresa.

Para ter certeza que a MPT era a saida correta para solucionar os
problemas neste setor, foi efetuado a implantacéo deste processo em apenas uma
maquina, a guilhotina de 3 metros do setor.

A meta da primeira fase era capacitar os colaboradores na limpeza,
melhorias visiveis de quebra, falhas e defeitos na guilhotina, sendo assim o0s
operadores foram instruidos para efetuar de uma melhor maneira a limpeza das

magquinas, conforme a imagem a seguir: Fig. 2.

Figura 2: Limpeza e pintura da maquina

Antes

LINPE

Fonte: Dos autores (2019).

Em toda a maquina foi feita a limpeza e pintura para melhorar a visibilidade

e acessos a locais de grande importancia para um melhor funcionamento do
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equipamento, que possam causar danos acarretando em paradas inesperadas como

demostrado na Fig. 3.

Figura 3: Limpeza e pintura da maquina

Antes

Fonte: Dos autores (2019).

Algumas partes da maquina era possivel constatar falhas como,
vazamentos e pecas obsoletas, dessa forma, além da limpeza uma pequena
manutencdo de troca de pecas foi feita na maquina. A seguir, segue imagem de

amostragem na Fig.4.

Figura 4: Limpeza e pintura da maquina:

Antes Depois

Fonte: Dos autores (2019).

Em seguida, realizou-se uma etapa para apontar anomalias que pudessem
causar falhas futuras, abordando assim, as possiveis causas de problemas, para isto

391

—
| S—



Revista Vincci - Periddico Gientifico da UniSATC, v 9, n. I, p. 384-400, jan./ jul.. 2024

foram criados 3 cartbes que demostram as especificacdes das anomalias, conforme
a Fig. 5.

Figura 5: Cartbes de especificacdes de anomalias:
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Fonte: Dos autores (2019).

Com a utilizacdo dos cartbes, foi identificado diversas anomalias na
maquina. Para eliminar esses problemas, foi desenvolvido um plano de acgdo de
pendéncias elencando as acles a executar e 0 responsavel por gerenciar

corretamente e no prazo, como relatado na Tab. 1.

Tabela 1: Plano de acéo:

Plano de ag8o. Numero 339
18° KAIZEN de Igcara no Setor Corne e Dobra - Date da wriapla 2000173010
Fase 1 da Manuteng 8o Autdnoma na Gullhotina S AQUarIands enewigso |
Jaenuficag o
Ongem Mol
Respans el JULIANO DE CARVALHO BORGES
Uridace de nogdoio [N Departamento Frooesso
Motivo/Objetivo
Wnplenantar 3s etapas | 2 @ 3 g Pilar da Manuiangde ADTThema na Guilhating de 3 Mevos
Aghos
Agdo Responsawel Fraso Smaagho
®  Limpar » magquina NELSON MATHYAS 17422018 Atranaca
W Adequar a protego da coerei 100/ NOWASCK 171272018 Atrasada
®  Adequar faglo do cabe 100R NOWASCOK 1711222010 Executada em 26/1 22018
® Provdencar proteglo oa comea 100R NOWASCK 170422018 Avasaca
W ruar protegSo da corels 1001 NOWASCK w7n2zoie Eroculads em 20122018
& ruar protegdo laterol 1007 NOWAZOK 1700272010 Executads em 2012010
B Adeauar Fagio ssposia no cabo 100K NOWABEK 110022018 Bamouinds am 20122018
B Far prtesdo later s 13O NOWASCK 11122018 Exeoulade wm 271122018
B Blimnar Vassrnwivie de deo 1GOR NOWASCK 17/122018 Frsoulads em 21012010
B Adequar 0 botdo du eivergdnee IGOR NOWASCK 171122018 Ersouings em 20122018
B Trocar taca quebrada IGOR NOWASCK 1TH22018 Brecutada em 261 /2018
®  Fliminar Gatera 1GOR NOWASOK 1704202018 FEancutaas em 27122018
©  Flancow praposia de Chech List referanis 4 Lmpess. JULIANG DE CARVALMO BORGES 14012010 Executads em 14012019
Lutwifeacdo » inapesio
® Vakdar proposta de Check List referente a LIMpeza, 100K NOWASTK 20012019 Erooutsda em 28122018
Lubrificacho « napesio
Implementar Check Lixt de Manutengdo Autdnoma 1aGR NOWASOK 2000212010 Aguadando evewigdo
DA Dulihoting de 3 meyos
Vannhoagho de eficdoia
Respansdent JULIAND DE CARVALHO RORGES
Rezuftado [ =ncas [[] wetcaz
Olnofvapéu

Fonte: Dos autores (2019).
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A seguir, foi desenvolvido uma tabela de dados para averiguar se as
exigéncias necessarias para a eficacia da MA seriam alcangadas nos prazos
estipulados como vemos na Tab. 2.

Tabela 2: Pendencias da Guilhotina de 3 metros.

DATA OOl AL MASITENCAD AU inOMA

WOt Aghn

AN MENTALAY
ANIRKIA  FIOMOA WGURANCA MANUTINGAD OMRALAD a

o1 et 1
" W/ c . :
T ) 1
Lserlw
%
—uttthags 1
3 [Aeowr tache
e b

- - *

srovech v

Fonte: Dos autores (2019).

Apos o fim da terceira etapa um novo KAIZEN foi realizado, para apresentar
os resultados, e dar sequéncia a implementacdo da seguinte fase, dividindo as

responsabilidades e apontando os resultados buscados.
3.2 FASE 2: Etapa 4: Inspecéo geral.

Nesta fase foi abordado a inspecao geral da maquina, onde estabeleceu-
se os padrdes desejados de vistoria, alcangando os resultados desejados e passando
treinamento técnico aprofundado sobre a maquina para os operadores.

Para aprimorar as nog¢des técnicas de manutencdo dos operadores, 0S
mesmos tiveram um treinamento sobre 0s 5 sentidos da manutencao que sao: a visao
para enxergar 0s problemas, audicdo para ouvir e distinguir os ruidos, o olfato que
significa desenvolver a sensibilidade, o paladar que é relatar e falar, e o tato para tocar

e diagnosticar.
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A medida em que as acdes foram sendo realizadas, algumas medidas de
melhorias foram criadas para facilitar a inspecéo e a parte visual da maquina, assim
foi coletado algumas informagdes com os operadores e efetuado as melhorias com a

utilizacao dos cartdes de especificacdo, como mostrado nos exemplos das Fig.6.

Figura 6: Instalar protecédo da correia:

Antes Depois

l
P R A A A iso.gtgz'

Fonte: Dos autores (2019).

Algumas dessas melhorias foram feitas em elementos criticos para
maquina, como detalhado na Fig.7, que nos mostra o botdo de emergéncia da
maquina danificado, e em seguida o bot&o reparado como devia ter sido feito desde o
momento em que o dano foi averiguado.

Figura 7: Adequar botdo de emergéncia:

Antes Depois

Fonte: Dos autores (2019).

Em uma de nossas averiguacoes, foi constatado que a faca de corte da
maquina estava trincada, podendo causar uma parada de muito tempo na maquina,

conforme Fig.8.
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Figura 8: Trocar a faca quebrada:

Antes Depois

Fonte: Dos autores (2019).

—

As melhorias prontas demos inicio a terceira fase da MPT, a fase em que

se comeca a implementar a gestao de todo o processo.
3.3 FASE 3: Etapa 5: Inspec¢éo autbnoma.

A fase de inspecao autbnoma deu inicio a parte de gestdo da manutencdo,
que consiste nas trés ultimas etapas da MA, nesta etapa, foram aprimorados todos os
treinamentos que ja foram passados aos operadores da maquina, buscando sempre
aumentar a competéncia dos operadores.

Salientasse esta etapa em fixar a ideia de que todos devem fazer sua parte
sem omitir ou falsificar informacdes, para um melhor desempenho de toda a equipe
envolvida no processo de manutencao.

Nesta fase, foram destacados os processos de fabricacdo, resaltando
sempre aos operadores o devido funcionamento da maquina, 0os ajustes e as técnicas
necessarias para o melhor desempenho do equipamento.

Para manter o controle diario no funcionamento da maquina, buscando
sempre realizar acbes que sejam realmente precisas, foi desenvolvido um check List
conforme apéndice A, onde os operadores realizam acdes que estdo descritas no
documento, e assinalam o mesmo se alguma anomalia aparecer na maquina, ou no

processo.
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Com a anomalia encontrada no verso do check list, foi elaborado um diario
de bordo demonstrado no apéndice B, que traz o operador que encontrou a falha e o

dano que ocorreu Nno processo.
3.4 FASE 4: etapas 6 e 7: Gestao autbnoma.

Na ultima fase da MA foi implantado a gestédo de todo processo, indicando
0S responsaveis por averiguarem se todas as etapas estdo sendo cumpridas e
arquivarem os check list de cada més da producéo.

Todavia, padrées de manutencdo foram criados para que o setor fosse
avaliado pelo setor de qualidade, fazendo com que todas as técnicas utilizadas
estivessem dentro dos padrdes e normas criadas utilizando a MA.

O setor de manutencao ficou responsavel por analisar os check list e buscar
sempre melhorias para diminuir custos, apontar os pontos fracos da maquina para
chegar cada vez mais a parada zero da maquina, sendo assim o setor de manutencao
se tornou a gestora principal da MA, tendo que com base na guilhotina GHN-3013
NEWTON a responsavel por dar sequéncia as MA das outras maquinas do setor,
buscando melhorar os casos de parada por falhas ou quebras no setor de corte e

dobra.

4 ANALISE DE DADOS

Todo processo de manutencdo desta maquina era realizado apenas
gquando uma falha ou quebra ocorria, 0 que acarretou em varias paradas
desnecessarias durante a producado, sendo assim, além da para programada para a
manutengao preventiva, outras paradas para manutengcdo corretiva aconteciam,
diminuindo assim o tempo produtivo da maquina e aumentando o custo meédio para
manté-la em bom estado de uso.

Agora com a utilizacdo da metodologia MPT implementada, é possivel
prever quando a maquina estd com alguma anomalia que possa acarretar em uma
falha ou quebra, dessa forma, elimina-se quase por total as manutencdes corretivas

gue influenciavam na producéo da maquina.
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Com todas as informacgfes coletadas durante o processo de implantacéo,
chegou-se aos resultados da tabela de pendéncias como demostrado na Tab.3, onde
mostra-se o tempo em horas e as ac¢des executadas.

Tabela 3: Resultados das pendencias da Guilhotina de 3 metros.

~ RESUMO MPT 2019- Pendéncias Cortadeira3M

w

FECURSOS PARA SOLUOONAR SOUTANTE H ca

EIG

= % 2" s <

= M g . :': T L

71 —— : k-1

<z . - s = < Q

s DESCRICAD ) Z =

13 limpers externa c2 maouing 4 ‘Wilere |Desens. e pancs Lmpzdo 2 maouina ofojilifolo
24 Ad=guar protecao dacorreiz 1 Bodemir Foando nowa orotecan 1/0]01 glo
25 Adeguar fiacda 05 Yey  |Ftaisolante Passado fita isolante no cabo Jufiar 110101 210
Providenciar protec3o correa 3 Yey  |ChapacTinta Cortar, dobrar, gintar 2 soldar Waner 1/0]ol 0lo

27 Fixar protecdo 0.3 Hey Faado oroteco Jutiang 1]0]ol 0lo
28 Fixar protecdo 0.3 Heu Fxado proteco Wzner ijolol o0la;
| 29 Facdo exposta 03 Yeu  |Ftaisolante Passado fitz isolznte no cabo lugiang slanymwe|i1|0o]0 00
30 Hacsoexposia 0 Hey |- Criginzl de fabrica lufiang gi1yor|1/0(01 0lo
31 -Fixar protagdo 03 beu Foado orotecso Jufiang 1/0]0 0lo0
32 Fxar protecdo do rolamento ) Mew |- Origina! de fabrica lutiang 1/0]0 glo
35 Vazamenio decleg 3 Bocermir [rocado reparos lubio Cesar gli1]0! 210
35 Ad=guar o bot3o de emerpenca 15 ey [r0cad C30%a 02 emergencia lulip César : ol1l01 0f0;
37 Trocar facz quebrada Bodemir lrocado faca Waer 1 2 olilol g0l0:
32 Guisira | Esia B B s —
T T T Tiskostieson | 1 T im0 [0 I TITOT 0,
1 | Podemir 0 | Waer=Darian| 1 |1 1B 1lojol1tolo;
. —”—g; [ N | Edvardociyliof 1 | E 011/0111010;
2 N : i h = m. 1% BT _!i 3 X &i:
L d | 0S5 ey Rick e Walter % 101 1l18l9;
ueimada | 03 | Hey _ickepiio | 1 1HNS 2101110111010;
ecsodsconsiadomotor] 03 | Wy i _ wEaw | 1 Twjosies Depepme T (301110 10;
SUBTOTALY 222 100% |9)4|1/14/0(0:

SuBTOTALY 39 100% |1(5|0|6/0|0

TOTAY 261 100% |10(9)1/20/0| 0

Fonte: Dos autores (2019).

Apds chegar aos resultados das pendéncias, foi analisado os dados que a
empresa disponibilizou em relagédo as manutencdes corretivas do ano anterior, com o
mesmo periodo de tempo em que foi implementada a MA na guilhotina em 2019, para
comparar e analisar possiveis melhoras em questéo a produtividade conforme Tab.4.
Tabela 4: Resultados obtidos.

RESULTADOS OBTIDOS ANTES DEPOIS
Tempo 4013 minutos 555 minutos
Periodo Primeiro semestre de 2018 Primeiro semestre de 2019
REDUCAO DO TEMPO 86,17%

Fonte: Dos autores (2019).
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Este artigo acompanhou o desenvolvimento e a implantacdo de uma
metodologia manutencdo produtiva total. Detalhando o primeiro pilar desta
metodologia, a manutengdo autdbnoma, que visa aumentar a produtividade da
empresa e diminuir os erros, buscado alcancar zero parada por manutencao corretiva.

Antes da implantacdo desta metodologia, as paradas por falhas ou quebras
eram constantes, e refletiam no prazo de entrega do produto ao cliente. Ao introduzir
ao processo a metodologia MPT, foi alcangcado um excelente desempenho na
manufatura da manutencdo da maquina, com inspecdes rapidas e com bom
aproveitamento, antecipando falhas que poderiam desencadear paradas indesejaveis,
aumentando assim a produtividade da maquina e do operador, por tanto ampliando o
lucro da empresa.

O objetivo da implantacao foi alcancado, agregando valor para empresa,
aumentando sua competitividade dentro do mercado em que esté introduzida. Com a
satisfacdo tanto dos responsaveis pelo setor quanto dos administradores da empresa,
a metodologia deve seguir sendo introduzida na fabrica nas demais maquinas.

Esta nova etapa de implantacdo ja estd em andamento, buscando cada vez
mais diminuir as falhas e aumentar a produtividade de toda fabrica, a guilhotina GHN-

3013 servira como modelo para as demais maquinas.
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