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RESUMO

O presente trabalho foi proposto com a finalidade de analisar a metodologia de
priorizagdo da manutengdo na area de Packaging da AMBEYV filial Sergipe, bem
como a estratégia utilizada para os equipamentos la inseridos. Como fornecedor,
a Manutengdo enquanto setor estratégico fabril 8 uma area estratégica para que
através dela se alcance a exceléncia na produtividade fabril assim como a
redugdo de custos inerentes a producgédo. Este trabalho se utilizou de ferramentas
da qualidade e a estratificagdo dos dados histéricos para se chegar a uma analise
profunda sobre o cumprimento da manutengéo preventiva, ja que é ela a principal
responsavel pela confiabilidade e disponibilidade dos equipamentos das linhas
de envase. A proposta proveniente deste trabalho é a elaboracdo de uma
estratificagdo prévia de informagdes de quebras de maquinérios, norteando os
responsaveis pela aplicagio da manutencgdo, para a devida priorizacdo das
ordens planejadas.

Palavras-chave: Manutengcdo Preventiva. Estratificagdo. Disponibilidade.
Confiabilidade.
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1 INTRODUGAO

O lucro como em qualquer empreendimento, é o indicativo ditador de sucesso ou
fracasso do mesmo. Aliando isso a uma competi¢gdo acirrada em todos os setores das
economias modernas que fazem decrescer suas margens de lucros, estas passaram a
buscar continuamente formas de minimizar seus custos. A manutengdo entdo passa a
ser vista como area de grade oportunidade de ganho para o alcance do objetivo lucro,
e uma érea de atividade industrial mais propicio para otimizagéo dos custos.

A partir da andlise deste cenario a manutengdo assume papel de extrema
importancia, reestruturando as empresas, e revendo seus processos organizacionais,
ganhando destaque como elemento de ligag&o entre a estratégia e a operagéo, visando
reduzir problemas e aperfeigoar o atendimento das necessidades internas e externas,
em termos de servigos e produtos mais confiaveis.

No mundo de hoje, com a globalizagéo, a competitividade é imposta na velocidade
de resposta que uma organizagdo faz as drasticas e rapidas mudangas na demanda e
nas expectativas do cliente. Vivendo este contexto é preciso ser enxuta e flexivel, com
auto-gestao em todas as areas e em especial no processo fabril.

Dentro deste enfoque a gestdo de manutengdo torna-se indispensavel, criando um
elo entre a 4rea de manutengéo e os resultados da produgéo, garantindo confiabilidade
aos equipamentos e reduzindo custos de manutengéao.

Dentre as varias atividades da manutengdo, a execugdo das manutengbes
preventivas é estratégica para o bom funcionamento dos equipamentos e
conseqlientemente para o resultado da empresa, porem, os recursos séo limitados, e
frequentemente é preciso priorizar tarefas alocando recursos em atividades em que a
execugao traga resultados significativos alinhados com a estratégia da empresa.
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1.10bjetivos

1.1.1 Objetivo Geral

O presente trabalho tem como objetivo avaliar a metodologia de diagndstico de
prioridade de manutengéo do packaging, setor de envazamento de bebidas, AMBEV-
Filial Sergipe.

1.1.2 Objetivos Especificos

Identificar as estratégias de manutengdo aplicadas nos equipamentos das linhas
de envase da Ambev- Filial Sergipe.

Avaliar o nivel de cumprimento do plano preventivo nas areas de packaging da
AMBEV- Filial Sergipe.

Avaliar as vantagens do cumprimento das ordens de manuteng¢des preventivas em
conseqliéncia do método de priorizagdo das manutengdes na area de packaging da
AMBEV- Filial Sergipe.

1.2 Justificativa

Segundo Siqueira (2005), mesmo que os sistemas e os planejamentos estejam
em perfeita harmonia e coeréncia os objetivos, sempre havera a necessidade de se
avaliar o método afim de um monitoramento mais amplo e corre¢do dos devidos
desvios.

Na Ambev, filial Sergipe, este panorama ndo é diferente, pois, assim como as
outras filiais da companhia, é detentora de uma bastante padronizada gestdo de
manutengdo. No entanto, questionamentos sobre os sistemas e planejamento da
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manutengdo sempre surgem em virtude de ndo encontrar um efetivo resultado nas
linhas de envase, uma vez que a area de manutengdo da fabrica € avaliada entre
outros quesitos, pelo cumprimento do plano de manutengédo preventivo.

Sendo assim pretende-se com o presente trabalho analisar as estratégias de
manutengéo a fim de obter ganhos potenciais quando da sua utilizagéo e verificar a
eficacia desta estratégia em plantas industriais.



2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

A maioria dos bens fisicos ndo se mantém em boas condi¢gdes, sem uma
intervengéo para diminuir os efeitos do uso e do tempo sobre eles. No entanto, o mais
comum é que a preocupagdo com os aparelhos ou equipamentos apenas aconteca
quando estes falham, e por conseqiiéncia, consertos e substituicdo por outros sdo
comuns em casos como estes.

Geralmente, os individuos estdo mais interessados em usufruir dos bens do que
cuidar deles. Entretanto, é importante lembrar, que, por exemplo, um automével precisa
de lubrificagdo quando um alarme do mesmo indica o fim do dleo lubrificante, assim
como a turbina de um avido apresenta 0 mesmo recurso de alarme. Entdo fatores
como estes, caracteristicos da manutengéo sdo extremamente importantes para a
continuidade do bom funcionamento dos equipamentos, ou seja, na ocasiéo citada, os
responsaveis devem tomar providencias para evitar que o 6leo lubrificante acabe, e isto
6 em esséncia, manutengao preventiva.

Tavares (2005) diz que equipamentos parados em momentos de produgéo
programada, ou com baixa produgdo, decorrentes de manutengado inadequada, podem
significar perdas de clientes para a concorréncia, além de afetar a qualidade daquilo
que é produzido. A manutengdo é uma das areas que em muito contribui para o
sucesso e produtividade da organizagéo, e por ser determinante no custo e no ciclo de
vida dos equipamentos, tem um grande impacto em todas as agdes produtivas. Hoje
n&o se admite mais interrupgéo da produgdo em decorréncia da parada aleatéria de um
equipamento, pois a perda de faturamento afeta toda a cadeia produtiva, do fornecedor
da matéria-prima ao cliente final.
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Essa tendéncia é confirmada pelo uso crescente do gerenciamento de
manuten¢do, podendo assim aumentar a vida Gtil dos equipamentos e redugéo da
quantidade de pecas sobressalentes, em carga de manutengdo programada e
principalmente nos custos de manutengéo.

As equipes de manutencdo devem ser consideradas como parte integrante do
esforgo de produgéo da fabrica. Os esforgos de manutengdo dependem de elementos
qualificados para a fabrica funcionar no nivel de desempenho adequado, e estéo
diretamente associados a freqliéncia de falhas, e os tempos de duragéo dos servigos
ou reparos de manutengéo que interferem de forma direta no desempenho global da
unidade produtiva.

A fung@o manutengdo dentro de uma empresa representa um alto potencial de
contribuic8o para o aumento da produtividade, relacionando-se assim com a fungéo
produgao.

As atividades de manutengéo inseridas em uma planta produtiva sdo executadas
com a finalidade de assegurar um estado satisfatério, previamente especificado, de
equipamentos e instalagdes. De um modo mais geral, a manutengdo tem sido
associada pura e simplesmente a conservagdo de maquinas, embora sua
administragdo deva ser considerada de modo bem mais abrangente.

2.1 Objetivos da Manutengdo

Segundo Vizzoni (2007), a manutencdo deve estar subordinada a objetivos
claramente definidos e coerentes com 0s objetivos da empresa. Para isso € essencial
determinar uma resultante que melhor serve os interesses do negécio, como
seguranga, qualidade, custo e disponibilidade

No que diz respeito a seguranga estdo envolvidos os itens de seguranga das
pessoas, equipamentos, comunidade e usudrios e isto deve ser uma referéncia
onipresente e inegociavel.

Em relagdo a qualidade esta se apresenta intimamente ligada aos objetivos da
manutengéo, que é conseguir o melhor rendimento das maquinas, um minimo de
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defeitos de produgdo, melhores condi¢gdes de higiene, melhor tratamento do ambiente,
formando tragos intimos com a produgdo dos bens e servigos.

O objetivo custo, a area de manutengéo procura solugbes que minimizem os
custos globais, incluindo ai, os custos provocados pela manutengdo e pela ndo-
manutencéo, sendo de fundamental importancia para a satide do empreendimento.

A disponibilidade, sendo um dos objetivos da manutengéo, é indispensavel para
que os equipamentos permanegam em operagdo o maximo de tempo possivel,
reduzindo tanto as paradas programadas quanto as paradas por falha, contribuindo
assim para assegurar a regularidade da produgdo e o0 cumprimento dos prazos
planejados.

Sendo assim, Vizzoni (2007) explica que a manutengéo é um conjunto integrado
de atividades que se desenvolvem em todo um ciclo de vida do equipamento, sistema
ou instalacdo. Porém, ainda existem subitens derivados dos objetivos principais que
sdo de grande relevancia, sendo muitas vezes inseridos como objetivos principais e
sendo estudado separadamente como a redugdo dos custos, evitar paradas com
perdas de produgdo, diminuir tempos de imobilizagdo, reduzir tempos de intervengéo,
reduzir falhas e defeitos, melhoria da qualidade de produg¢éo, aumento da seguranga, e
aumento do tempo de vida util das maquinas.

2.2 Custo da Ndo Manutengdo

Além da relevancia dos custos diretamente relacionados a manutenc¢ao, existem
outros custos relacionados a ndo-manutengédo, sendo tdo ou mais importantes que os
primeiros. Os custos da ndo-manutengdo podem implicar em custos escondidos de
dificil identificacdo. Se a contabilidade tem pouco controle sobre os custos da
manuteng¢do, ja sobre os custos da ndo-manutengdo o controle é praticamente
inexistente.

Tavares (2005) menciona que embora os custos da manutengédo sejam bastante
expressivos, 08 custos da ndo-manutengdo ou da ndo qualidade sdo ainda mais
importantes.
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A falta de manutengéo ou falta de qualidade em plantas industriais ocasionam,
além de paradas ndo previstas em equipamentos, promovem também a perda de
matéria prima por mau rendimento advindo de manutengdo inadequada, pegas
refugadas por estarem fora de tolerancia, despesas com garantia, horas extras n&o
previstas etc.

Ressalta-se que através de indicadores de performance os custos da néo-
manutengéo podem ser avaliados. Além disso, deve ser considerado que os sistemas
da qualidade e os sistemas de custos da qualidade, normalmente, apresentam uma
série desses indicadores, sendo assim o custo da ndo manuten¢gdo & um indice
importantissimo tem interligagdo com outras areas de uma planta industrial
influenciando varias vertentes de um mesmo panorama.

2.3 Manutenc¢des em Plantas Industriais

Para Campos (1998), em um primeiro momento, pode-se dividir a manutengéo em
corretiva e preventiva. As demais designagdes sdo desdobramentos qualitativos e
quantitativos do estudo da demanda por maior confiabilidade e disponibilidade dos
equipamentos e maquinas.

Segundo Vizzoni (2007), a manutengdo corretiva é aquela em que se faz quando,
em face de alguma anormalidade em seu funcionamento, o equipamento se torna
indisponivel (falha), ou embora disponivel, fica abaixo de uma condi¢gdo operacional
aceitavel (defeito). A manutengdo corretiva visa, primordiaimente, o retorno do
equipamento as suas condigdes iniciais, e as descobertas e eliminagdo das causas que
levaram a falha ou defeito. J& a manutengdo preventiva é a que se faz para diminuir a
probabilidade de ocorréncia de falhas e defeitos em sistemas e equipamentos. Na
manutencgdo preventiva sdo realizados ainda testes, ensaios, inspe¢des, medicdes e
outras atividades a fim de prevenir a ocorréncia de anormalidades.

A manutengdo preventiva é uma necessidade porque assegura a confiabilidade
dos equipamentos, visto que, a sua execugao de forma rigorosa diminui a probabilidade
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de falhas. A disponibilidade do sistema tende a diminuir devido as paradas de
manutencéo, criando assim um problema econdmico.

Outras formas de manutengdo importante sdo as manutengdes preditivas e as
manutengbes de melhorias. Segundo Campos (1998), na manutencédo preditiva, ou
também chamada de manutengdo sob-condigdo, as tarefas de manutengdo estéo
previamente planejadas, porem sdo resultados da andlises das condigbes dos
equipamentos ou sistemas. Essa forma de manutencdo ¢é adequada para
equipamentos cuja falha possa ser prevista através de uma degradacdo de
caracteristicas possivel de ser detectada por medigéo, anélise ou observac¢do. Entre as
técnicas utilizadas pela manutengdo preditiva incluem-se a analise de vibragéo,
termografia, a analise de 6leos lubrificantes, a anélise de particulas, inspegéo visual, a
inspec¢éo por ultra-sons, efc.

As vantagens das manutengdes preditivas decorrem de sua melhor capacidade de
detectar quando e onde € necessdria a intervengdo da manutengdo, permitindo
aproveitar a0 maximo a vida utii do material, e reduzir, em consequéncia, a
necessidades de pegas de reserva. Este tipo de manutengéo permite, também, reduzir
o nimero de falhas imprevistas, proporcionando maior disponibilidade do material, e
facilitar o diagnéstico da falha, ocasionando redugdo de tempo de parada. Porém, o
principal inconveniente é o de ndo se poder aplicar a todos 0s equipamentos e
sistemas, além disso, os equipamentos de apoio sdio caros e requerem técnicos
qualificados para interpretar corretamente os dados observados.

De acordo com Vizzoni (2007), a manutengédo e melhorias se justificam pelo fato
de as outras formas de manutengéo, por mais adequada que seja a sua aplicagéo, nao
podem conferir aos equipamentos mais confiabilidade que a predeterminada em seu
projeto de construcgdo. A Unica forma de melhorar & sua resisténcia a falha é, portanto,
modificar as suas caracteristicas iniciais, por reconstrugdo total ou parcial, ou por
modificagao, adic&o ou substituicdo de partes, seja por recomendagéo do fabricante ou
por decisdo do usuario, para corrigir defeitos ou até mesmo melhorar suas
caracteristicas.

Segundo Tavares (2005), ainda é possivel detectar mais um tipo de manutengé&o,
que é a manutengao produtiva total (MPT). Este tipo de manutengdo é uma filosofia de
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organizagdo que integra todos os funcionarios da empresa, destacadamente as
equipes de manutengéo e produgdo, na execugdo dos servigos de manutengédo, ou
seja, o operador também participa das atividades de manutengdo da maquina,
particularmente, aqueles que ndo exigem conhecimento tecnoldgico altamente
especializado.

2.4 Andlise de Falhas

Andlise da freqiéncia com que ocorrem as falhas de um tipo de equipamento ou
componente, ao longo de sua operagdo, permite tragar o seu padréo de falhas. A
importancia desta analise, da-se na definicdo da estratégia de manutengdo adequada
para o0 equipamento analisado.

2.4.1 Classificagdo dos tipos de Falhas

Para Tavares (2005), falha é o fim da habilidade que um item possui para executar
uma fungéo requerida. Considerando os requisitos de seguranga, as falhas estéo
vinculadas aos niveis de riscos existentes e associadas & sua ocorréncia. A norma
americana MIL-STD-8222, DE 1977, estabelece quatro niveis de gravidade dos riscos
de falhas: As falhas catastréficas, as falhas Criticas, as falhas marginais e as falhas
despreziveis.

As falhas catastréficas podem causar morte ou perda do sistema e as falhas
criticas podem causar lesdo, grave doenga ocupacional ou dano secundario ao
sistema. As falhas marginais podem causar lesdo secundaria, moléstia ocupacional
secundaria ou dano secundario ao sistema. Ja as falhas despreziveis nédo resultardo
em lesdo, moléstia ocupacional ou danos ao sistema.

Segundo Vizzoni (2007), as falhas em equipamentos e sistemas s&o de trés tipos:
falhas prematuras, falhas casuais ou aleatorias e falhas por desgaste.
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As falhas prematuras ocorrem logo no inicio do funcionamento do equipamento,
isto 6, durante o periodo de depuragdo, e sdo devidos a erros de projeto, erros de
fabricagdo, montagens pobres ou fracas, ou equipamentos abaixo do padréo, que
falham logo depois que postos em funcionamento.

As falhas casuais ou aleatdrias resultam de causas complexas, incontrolaveis e
algumas vezes, desconhecidas. O periodo durante o qual as falhas s&o devidas,
principalmente as falhas aleatérias, é a vida util do sistema ou componente.

Ja as falhas por desgaste comegam a aparecer quando 0s equipamentos tém
ultrapassado seus periodos de vida util. A taxa de falha aumenta rapidamente devido
ao tempo a algumas falhas casuais.

2.5 Confiabilidade, Disponibilidade e Manutenibilidade

2.5.1 Confiabilidade

Para Vizzoni (2007), confiabilidade é a probabilidade de que um item (parte,
componente, equipamento, subsistema ou sistema) exercera sua fungdo sem falhas,
por um periodo de tempo previsto, sob condigbes de operagdes especificadas.

Continuando, Vizzoni (2007) afirma que o papel da manutengdo é evitar e prevenir
defeitos, e especialmente as falhas, pois se elas ocorrerem, havera paradas de
magquinas, conseqlentemente, aumento do tempo de produgdo, queda na qualidade
aumento do prego do produto. E justamente por isso que a manutengéo se aliou a
confiabilidade, visando preverem falhas das maquinas através de tratamento estatistico
e probabilistico de informagdes obtidas do seu historico de falhas.

Para Campos (1998), em termos de aplicag&o mundial, varias falhas catastréficas
ocorridas poderiam ser previstas e evitadas mediante aplicacdo dos métodos de
manutengdo hoje existentes. Para evitar que isso acontega, as empresas estéo cada
vez mais se aliando ao meio académico. O papel dessas instituicdes académicas € a
aplicagéo tedrica das probabilidades, que em muitos casos tornam-se demasiadamente
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complexos, realizando estudos de caso e simulagbes, prevendo e prevenindo sua
ocorréncia. Isso acarreta no aumento da confiabilidade do sistema produtivo,
conseqlientemente também no aumento da qualidade e produg&o, e ainda mais
importante, diminuindo custos e prego final do produto.

De maneira geral, a confiabilidade centrada na manutengéo, juntamente com suas
técnicas probabilisticas, se mostra uma poderosa ferramenta gerencial, tornando as
empresas e seus profissionais cada vez mais competitivos.

A confiabilidade é expressa, como toda probabilidade, por um valor entre 0 e 1. O
inverso da confiabilidade é a probabilidade do item falhar. Falha, neste contexto, é a
impossibilidade do componente, equipamento ou sistema de cumprir com sua misséo
no nivel especificado.

Segundo Tavares (2005), os principais pardmetros empregados nas analises de
confiabilidade s&@o a taxa de falhas, o tempo médio entre falhas e o tempo médio para
falhas.

. Taxa de Falhas (TF): indica a taxa de ocorréncia de falhas. E expressa por
falha/hora, falha/ciclo, falha/nimero de operagdes etc.

. Tempo Médio Entre Falhas (TMEF): E o tempo médio entre falhas sucessivas de
um item reparavel,

® Tempo Médio Para Falha (TMPF): E o tempo médio até a de um item n&o
reparavel ou o tempo médio até a primeira falha de um item reparavel.

2.5.2 Disponibilidade

Para Tavares (2005), a disponibilidade é a probabilidade de que um item reparavel
esteja em condigBes operacionais num dado instante. Em outras palavras, pode-se
dizer que a disponibilidade é a medida da proporgéo do tempo que o usuario de um
item pode utilizar o item quando assim desejar. O item esta indisponivel quando se
encontra no estado ndo operacional.
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A forma mais comum de express&@o da disponibilidade (D) é descrita como igual
ao tempo médio entre falhas dividido por ele mesmo somado ao tempo meédio de
reparo. Sendo assim expressa como a expressdo: D=TMEF/TMEF+TMPR.

2.5.3 Manutenibilidade

Segundo Vizzoni (2007), a manutenibilidade é a probabilidade de um item ser
recolocado em condigdes de operagdo dentro de um dado periodo de tempo quando a
manuten¢do é executada de acordo com os procedimentos prescritos. E também
definida como a facilidade de um item em ser mantido ou recolocado no estado no qual
pode executar suas fungdes requeridas, sob condigées de uso especificadas, quando a
manutengéo é executada sob condigdes determinadas.

Continuando, Vizzoni (2007) afirma que a manutenibilidade define a facilidade de
manutengéo, o tempo de manutengéo, o custo de manutengéo e as fungdes que o item
executa, e é uma caracteristica de projeto.

Para calcular a manutenibilidade como uma probabilidade, faz-se uso do TMPR
(tempo médio para reparo), que pode ser estimado como o somatorio do produto entre
0 nimero de falhas e o tempo médio para reparo dividido pelo somatério do nimero de
falhas. tendo como equagéo 1:

TMPR=Z [N° FALHAxX ( TEMPO PARA REPARO DA FALHA)] / (Z N°FALHA). (1)

2.6 Manutengéao e Produtividade

A produgdo de uma fabrica depende muito do potencial de producdo das
maéquinas e do bom desempenho dos seus operadores. De acordo com isso, é correto
afirmar que a manutengéo comega na adequada operagéo das maquinas.

Conforme Contador (2000), as atividades de manuteng@o sdo essenciais para
assegurar que as fungdes previstas em projeto seréo exercidas pela maquina em
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determinadas condicdes, e por um periodo de tempo especificado previamente, o que
se traduz na contribuigdo da manutengéo para garantir a confiabilidade da maquina. Ja
a disponibilidade depende além dos tempos de reparo, dependem também da
preservagdo do nivel de confiabilidade da maquina. Sendo assim, sdo os servigos de
manutengédo preventiva que atendem a esse objetivo.

As agles de manutengdo podem implicar na interrupgdo da produgdo, ou
paralisagéo das maquinas, gerando queda de disponibilidade ou indisponibilidade.

De acordo com Vizzoni (2007), uma medida da confiabilidade & o tempo médio
entre falhas (TMEF), que esta diretamente associado a freqiéncia de ocorréncia de
falhas, Outra medida bastante utilizada é o tempo médio para reparo (TMPR), sendo
esta mais associada a manutenibilidade da instalagéo, correspondendo a probabilidade
de retorno de uma unidade a condigdo especifica, em um determinado periodo de
tempo.

2.7 Andlise e Resolugdo de Falhas

Vizzoni (2007) diz que a manutengéo corretiva ainda é hoje largamente utilizada,
as vezes, por ser a solugdo economicamente mais apropriada, ou por ser a mais
ajustada ao processo produtivo, ou por ser a Unica compativel com a tecnologia
utilizada. De qualquer forma, a manutengéo corretiva, desde que conscientemente
assumida, é uma forma de capacitacdo dos mantenedores. Nesta é fundamental a
analise profunda das causas das falhas, para evitar sua repetigao.

Segundo Tavares (2005), as falhas podem ser detectadas, fundamentaimente
pelo operador do equipamento ou instalagdo e pelo mantenedor, durante a execugéo
de uma tarefa de manutencgéo planejada.

Em qualquer dos casos é importante organizar o processo de resposta a
comunicagéo da falha de modo a dar a maxima satisfagdo ao usuario do equipamento
com um eficiente aproveitamento dos recursos do departamento de manutengéo.

Para Tavares (2005), o tratamento das comunicagdes de falha pode ser
esquematizado em um fluxo de coeréncia. Primeiro a recepgdo da comunicagdo da
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falha, depois a atribuigao da prioridade que deve ser dada a falha para o devido reparo.
Em seguida, faz-se uma elaborag&o de orgamento do reparo, a emissdo da ordem de
reparo, o diagnéstico da falha, depois a execugdio do reparo, para logo elaborar um
relatorio do reparo e registrar a falha no histérico de falhas, e por fim é processado os
custos totais.

2.8 Base de Dados Histéricos

Cada equipamento deve ter o seu registro histérico no qual constem, além de sua
identificag@o e localizagéo, todas as intervengdes de manutengao, corretiva, preventiva,
ou de melhoramento. Neste constara a data de cada comunicagdo de falha, a
descricdo da falha e da receptiva agéo corretiva, a identificagdo dos componentes
substituidos, a m&o de obra gasta e o tempo de parada do equipamento, e os custos
de reparo, incluindo mé&o de obra e materiais.

As modificagdes ou reconstrugbes, também, deveréo estar incluidas no registro
historico, com a devida indicagéo da data, do trabalho realizado, dos componentes
afetados, efc.

Todas as intervengbes por manutengdo preventiva também fardo parte do
histérico, e deveréo ser registradas com a indicagéo da data e da tarefa de manutencgéo
que foi efetuada.

Todos esses registros sdo essenciais ndo s6 para o apoio & pesquisa de falhas,
mas também para auxiliar na tomada de decisGes de carater econdmico como, por
exemplo, a oportunidade 6tima de proceder a substituicdo do equipamento por se ter
tornado antieconémica a sua manutengao.

Segundo Vizzoni (2007), o registro historico pode ser empregado em anélises de
Confiabilidade, Disponibilidade, Métodos, Gestdo de Estoques e Gestdo de
Manutengéo.

Nos registros histéricos analisados por confiabilidade s&o registros de
determinacdo das leis de confiabilidade, perfil de falha, taxa de falha, etc. J4 nos
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registros histéricos por disponibilidade s&o registros onde sdo determinadas as leis da
disponibilidade média do equipamento.

Os registros histéricos por métodos sdo aqueles registros em que sé&o
determinados os pontos fracos do equipamento e de falhas mais freqilentes, para
melhor preparo de materiais, documentagdo e mé&o de obra.

Os registros por gestdo de estoques sdo registros que séo determinados pelos
consumos habituais de pegas e médulos.

Ja os registros historicos por gestdo de manutengédo sdo aqueles registros que
sdo determinados pelos custos por equipamento, por oficina, por tipo de falha, por tipo
de intervengdo, etc.

Continuando, Vizzoni (2007) ainda ressalta que para a exploragdo do registro
histérico, sdo utilizados diversos modelos matematicos, normalmente suportados em
computador.

Os mais freqlientes modelos sédo as leis de Pareto, ferramenta esta em que s&o
selecionadas as falhas mais relevantes. O processo comega com a classificagdo das
falhas por motivo e por natureza. Segue-se a sua quantificagdo e ordenagéo por peso
decrescente das falhas por natureza e por motivo. As leis de desgaste que séo
determinadas pelo perfil de de desgaste de componentes, em fungdo do tempo de
utilizagéo, permite identificar a forma de manutengéo mais adequada e o tempo mais
indicado para efetuar a intervengéo.

Outro registro histérico bastante explorado s&o as leis de Confiabilidade, em que ¢
determinado o tipo de lei que rege a distribuigdo de falhas do equipamento ou familia
de equipamentos. A partir daqui é possivel fazer uma previsdo probabilistica do
comportamento futuro do equipamento.

2.9 Manutencgado Preventiva

Conforme Tavares (2005), manutengéo preventiva é aquela que se conduz aos
intervalos pré-determinados com o objetivo de reduzir a possibilidade do equipamento
situar-se em uma condigéo abaixo do nivel requerido de aceitagéo. Esta manutengdo
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pode tomar por base intervalos de tempo pré-determinados e condigbes
preestabelecidas de funcionamento, podendo ainda requerer que, para sua execugéo,
o equipamento seja retirado de operagéo.

De acordo com Tavares (2005), a manutengdo preventiva, consistindo na
realizagéo periddica e sistematica de intervengdes fisicas sobre o equipamento, com o
objetivo de minimizar o risco de ocorréncia de falhas grave, é particularmente
adequada para os equipamentos, componente ou sistemas. Estes tém um padréo de
falha em que é possivel estabelecer, por projeto ou por métodos estatisticos, um tempo
de utilizagdo do equipamento a partir do qual, com forte probabilidade, a sua
operacionalidade se degrada para além de limites aceitaveis.

Continuando, Tavares (2005) ainda ressalta que a manutengéo preventiva
apresenta algumas vantagens em relagdo a manutengdo corretiva, e entre elas
destacam-se:

- O prolongamento da vida Gtil dos equipamentos evitando a ocorréncia de falhas
graves;

- Aumento da disponibilidade dos equipamentos para operag&o, pois, manutengao
preventiva reduz a taxa de paradas por falhas;

- Melhor aproveitamento da méo de obra de manutengdo permitindo efetuar um
planejamento da sua utilizag&o;

- Melhora a relagéo com a produg&o adequando a programacéo das paradas das
maquinas com as conveniéncias da produgéo;

- Melhora a produtividade dos técnicos de manutengdo, pois com as tarefas
repetitivas da manutengao preventiva, permite os técnicos aprender com a experiéncia.

A manutengéo preventiva também reduz a necessidade de imobilizar material em
estoque, pois se pode conjugar a sua compra com a data prevista para a sua utilizacéo,
reduz a necessidade de manter equipamentos de reserva para entrar em substituigéo
dos falhados e aumenta a segurancga dos operadores e equipamentos.

No entanto Tavares (2005), também alerta que a manutengéo preventiva se faz de
forma periédica e sistematica, independente da condigdo do material, e apresenta
alguns inconvenientes em relagdo & manutengéio preditiva. Ao intervir nos
equipamentos ha sempre risco de introduzir falha, e ao substituir pecas velhas por
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novas h4 risco de que estas apresentem defeitos de origem e ainda ao substituir pegas
antes do termo de vida Util perde-se tempo de vida o que representa desperdicio de
material.

2.10 Manutencgdo Preditiva

Sempre que é possivel predizer alguma mudanga em algum parametro de um
determinado equipamento, podendo este desvio de parametro ser detectado por
equipamentos apropriados e que se tenha um tempo habil para a realizagéo da
manutengao corretiva deste desvio, estamos diante de uma situagéo chamada de
manutengéo preditiva ou manutengéo sob condig&o.

Entre outras técnicas usadas em manutengdo preditiva, incluem-se: analise de
vibragBes, termografia, analises de Oleos de lubrificagdo, anélise de particulas,
ferrografia, inspegéo por ultrasons, inspecéo radiografica, etc.

Segundo Vizzoni (2007), a manutengdo preditiva ndo substitui integralmente os
métodos mais tradicionais de manutengdo corretiva e manutengéo preventiva, no
entanto, pode ser um complemento muito poderoso quando integrada em um programa
de manutengéo.

Sendo assim, Vizzoni (2007), aponta que a manutencéo preditiva apresenta as
seguintes vantagens:

a) Menor numero e gravidade de falhas, pois & possivel intervir antes de se
verificarem falhas graves.

b) Menor tempo de parada para reparo, pois a analise da condigdo da maquina
permite, freqlientemente identificar os componentes responséaveis pela falha, reduzindo
drasticamente o tempo dedicado ao diagnoéstico.

¢) Custos de manutencdo mais baixos, menos material em estoque, pois em vez
de manter material em estoque & espera da ocorréncia da falha, € possivel agora
planejar a sua encomenda para qual a entrega coincida com a data planejada para a
intervengao.
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d) Maior durabilidade dos equipamentos, pois estes estdo menos sujeitos a falhas
graves, e sendo submetidos a manutengdo preventiva com prazos e eficacia aferidos
pelo programa de controle de condigédo, os equipamentos véem a sua duragéo bastante
aumentada.

e) Maior disponibilidade dos equipamentos, pois como o nimero de intervengdes
de manutengdo obrigando a parada do equipamento é menor, as oportunidades das
paradas podem ser conciliadas com as conveniéncias da produgdo, os equipamentos
ficam mais tempo disponiveis para o seu fim primario.

f) Maior seguranga, explicado pela possibilidade de detectar a tempo
deterioragdes de condi¢cdes susceptiveis de conduzir as falhas catastréficas permite
tomar as medidas adequadas para evitar a sua ocorréncia, anulando assim possiveis
efeitos sobre pessoas e bens.

Segundo Vizzoni (2007), a manutengdo preditiva & aquela que é realizada a
qualquer tempo, visando corrigir uma fragilidade percebida antecipadamente a
ocorréncia de um problema. Esta € a manutengéo realizada quando se prevé que ha
iminéncia da ocorréncia de um problema.

2.11 Conceito de planejamento

Segundo Stonner (2001, p. 49):

Planejar ndo é mais sendo executar mentalmente um processo de
producdo {executar uma seqiiéncia de atividades), avaliando tempos e
recursos necessarios, ferramentas e equipamentos adequados,
buscando uma identificagéo prévia das dificuldades que poderdo surgir,
para elimina-las ou buscar caminhos alternativos de execugéo.

Segundo Kast e Rosenzweig (1980) planejar é uma fungéo que faz parte do
sistema administrativo de informag&o-decisdo. Abrange o propésito dos objetivos da
organizacdo e denomina as formas para atingi-los. O planejamento possibilita uma
organizacgéo de idéias ajudando a tomar de decisdes de forma totalizada.

E o autor ainda lembra que existem diferengas entre plano e planejamento, onde
plano é qualquer maneira detalhada, definida antes, de fazer ou executar qualquer
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coisa. E, planejamento é mais completo, é nele que se estabelece antecipadamente o
que e de que maneira vai se fazer. Escolher objetivos e desenvolver diretrizes,
programas e procedimentos através dos quais tais resultados seréo alcangados é
funcgdo do planejamento.

2.11.1 Ferramentas do planejamento

Apés a Revolugdo Industrial, os processos produtivos tornaram-se mais
complexos, a figura do artes@o passou a desaparecer, e os produtos ao invés de ser
todo fabricado por uma Unica pessoa passaram a ser produzido em etapas. As pessoas
passaram a ser executantes de tarefas basicas que compunham o processo produtivo
nascendo assim a necessidade das ferramentas de planejamento (STONNER, 2001).

As principais ferramentas bésicas de planejamento para Stonner (2001) sédo
quatro: Cronograma de Barras ou Cronograma de Gantt, Diagrama de PERT/CPM,
Estrutura Analitica de Projeto e Arvore de Decisdes.

Ainda, diz o mesmo autor que, Cronograma de Barras ou de Gantt foi a primeira
ferramenta de planejamento. Criada no inicio do século XX por Gantt e Taylor, ela é
simples, consiste em colocar as tarefas em colunas, enquanto no eixo horizontal séo
marcados os tempos, tendo cada tarefa uma barra a indicar o instante em que sera
iniciada e sua duragé&o.
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Quadro - 1 Cronograma de Gantt

Dias

Servigo 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 ;_’925303234363840424446
Raqueteamento | Previsto |
HOPOTNNON | ki, h

Abertura da

"mp. do M_mm '

carretel Realiz. i

Retirada do Previsto
carretel ]
Realiz.
Remogéo do | Previsto
boleado

Realiz.
Remogéo do | Previsto

fi !
utuante Realiz. Ed

Fonte: Stonner, 2001, p. 52

2.12 Manutengéo Produtiva Total

2.12.1 Processo Histérico

O estudo histérico da manutengéo produtiva total vem em diversas fases. Para
Campos (1990), um processo vem de qualquer combinagéo especifica de maquina,
ferramentas, métodos, materiais e pessoas empregadas para atingir qualidades
especificas em um produto ou servigo.

Campos (1999), ainda definiu o processo como um conjunto de fatores que
levam aos efeitos, constituidos por aspectos da manufatura ou servigos, originados
pela matéria prima, maquina, medidas, meio ambiente, méo de obra e método. Um
processo & visualizado como o fluxo de materiais no tempo e no espago, ou ainda a
transformagéo da matéria-prima em componentes semi-acabados ao produto acabado.

Takahashi (2000) relata o processo como uma conjuncdo dos elementos
equipamentos, insumos, métodos ou procedimentos, condigdes ambientais, pessoas e
informagdes do processo ou medidas tendo como objetivo a fabricagéio de um bem ou
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o fornecimento de um servico. Um processo pode ser dividido em uma familia de
causas, podendo ser de insumos, equipamentos, informag¢des do processo ou medidas,
condigbes ambientais, pessoas @ métodos ou procedimentos.

O processo produtivo tem sua complexibilidade dada as particularidades de um
produto, por causa dessa metodologia, o MPT se desenvolve e é adaptada a qualquer
natureza de processo dotada de suas etapas para o gerenciamento, que s&o
conhecidas como pilares do MPT.

2.12.2 Definigdo do MPT

Para Takahashi (2000), a Manutengéo Produtiva Total é o conjunto de atividades
e estratégias em que se mantém o compromisso voltado para a exceléncia do
resultado. Sua exceléncia esta em atingir a maxima eficiéncia do sistema de produgéo,
maximizar o ciclo total de vida util dos equipamentos aproveitando todos os recursos
existentes buscando perda zero. Esta metodologia se aplica a todos os departamentos
de uma empresa, envolve todos os funcionarios e atua como gestéo da produtividade e
performance total.

2.13 Ferramentas da Qualidade Utilizados na MPT

2.13.1 Ciclo PDCA

Segundo Carvalho (2006), um grande sucesso na implantagédo do MPT foi a
utilizagdo da metodologia do PDCA com grande resultado no alcance das melhorias. O
PDCA foi idealizado por Walter A. Shwhart e depois lapidados e difundido pelo
estatistico e consultor norte americano na década de 50, chamado Edwards Deming.
Conhecido como um método para gerenciar melhorias, o PDCA objetiva promover
melhorias em processos de qualquer natureza bem como a manutencdo de seus
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resultados. Sendo assim o ciclo é definido por Carvalho (2006) como um método
gerencial de tomada de decisdes tendo por principal objetivo garantir o alcance das
metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizag&o.

Figura 01: Cicio PDCA

Segundo Carvalho (2006), o ciclo PDCA é composto das seguintes etapas
conforme figura 1, sendo a definigdo de seus topicos: Planejamento “Plan”, o problema
é identificado nesta fase P do PDCA e assim seus fundamentos estdo em:

Estabelecer as metas. Estabelecer métodos para alcangar as metas propostas. A
etapa de planejamento & a mais dificil do ciclo PDCA. No entanto, quanto mais
informagBes forem agregadas ao planejamento, maiores seréio as possibilidades de
que a meta seja alcangada.

Execugdo “Do”, significa agdo, ou seja, executar as tarefas exatamente como foi
previsto na etapa de planejamento, sendo de grande importéncia a coleta de dados que
serdo utilizados na proxima etapa de verificagdo do processo. Na etapa de execucgéo
s80 essenciais a educagéo e o treinamento das pessoas ao trabalho.

A verificagdo “Check” significa avaliar, ou seja, comparar os dados coletados com
a meta analisando as tendéncias dos mesmos, utilizando as ferramentas de estatistica.

A atuagao corretiva “Action” consiste em atuar em fung&o dos resultados obtidos;
Adotar como padrio o plano proposto, caso a meta tenha sido alcangada e agir sobre
as causas do ndo-atingimento da meta, caso o plano néo tenha sido efetivo.

Logo a ferramenta 5W2H é utililizada. Seu emprego se faz quando néo atinge as
metas onde deve ser estabelecido um plano de ag&o, no qual se resume a um conjunto
de contramedidas com objetivo de bloquear as causas fundamentais.

Segundo Carvalho (2006), para cada contramedida constante no plano de agéo,
devera ser definido o "SW2H": “WHAT” (O qué): definem-se as tarefas que serdo
feitas, mediante um plano de execugdo. “WHEN” (Quando): traga-se um cronograma



32

detalhado os prazos para o cumprimento das tar efas. “WHO" (Quem). denomina-se
quais serdo as pessoas responsaveis pelas tarefas. “WHERE” (Onde). determina-se
em quais locais as tarefas deverdo ser executadas. “WHY” (Porque): significa as
razdes pelas quais as tarefas devem ser executadas. “HOW” (Como): estabelece a
maneira mais racional e econdmica que as tarefas deverdo ser executadas. “HOW
MUCH?” (Quanto custa): Avaliar os custos.

2.13.2 “ Brainstorming”

O MPT tem por base de suas atividades as realizagfes em grupo, no qual o
“Brainstorming” assume um grande papel nos resultados. Esta ferramenta objetiva
encontrar as melhores solugdes coordenando as idéias do grupo. Uma pratica que
sempre foi usada nas empresas de propaganda e publicidade o “Brainstorming” é hoje
utilizado por muitas empresas dos mais variados segmentos, traduzido como
tempestade de idéias.

Segundo Carvalho (2006), o que vale é a quantidade de idéias independente de
sua qualidade e possibilidade de sua realizagdo pratica. As relevancias do método séo
nunca criticar qualquer idéia, escrever e relacionar cada idéia, ndo interpretar as idéias,
escrevendo-as como forem colocadas, e escrever as idéias em um quadro que seja
visivel para todos.

Tendo como quatro etapas principais:

A primeira etapa consiste na explicagdo da meta ou problema. Consiste em
preparar o grupo para o brainstorming. A segunda etapa consiste na investigagao das
causas. De forma organizada, com a participagéo de todos e com oportunidades iguais,
as pessoas apontario as causas que provocam as caracteristicas mais importantes do
problema. Ja na terceira etapa consiste na determinagio das causas mais
importantes. Utilizando alguma forma de ponderagdo, os participantes determinam as
causas mais importantes. A seguir, é conduzida uma reflexdo para a confirmagédo das
causas, recorrendo a dados e/ou simulagdes se possivel finalmente na quarta etapa é
a determinagdo das contra medidas para atacar as causas mais importantes e
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elaborag&o do plano de agéo. Deve-se também fazer questionamentos sobre as contra
medidas estabelecidas para determinada causa, tais como: que contra medida tem
maior impacto sobre a causa? Quais as mais faceis de implantar? Quais as mais
rapidas? Quais as mais baratas? Deve-se implantar uma, duas ou todas?

2.13.3 Diagrama de Causa Efeito

O Diagrama de Causa Efeito também conhecido como “espinha de peixe" ou
diagrama de Ishikawa, esta fortemente ligada ao MPT e sua utilizag&o esta no auxilio
da identificagdo das causas dos problemas. O diagrama de causa e efeito é desenhado
para ilustrar claramente as varias causas que afetam um processo por classificagéo e
relagdo das causas. Para cada efeito existem, seguramente, inimeras categorias de
causas. As causa principais podem ser agrupadas sob quatro categorias conhecidas
como os 4M: Método, Mé&o-de-obra, Material e Maquina. Nas areas administrativas
talvez seja mais apropriado usar os 4P:

Politicas, Procedimentos, Pessoal e Planta “(Lay-out)”. E importante salientar que
estas quatro categorias s&o apenas sugestivas, vocé pode usar qualquer classificagéo
de categorias principais que ressalte ou auxilie as pessoas a pensar criativamente.

Normalmente o diagrama é feito a partir do levantamento de causas e
efeitos obtido em reunides com funcionarios que conhecem as causas e os problemas,
através de perguntas exploratérias a respeito do tema. Este diagrama de Ishikawa é o
resultado de uma investigagdo profunda sobre as causas dos problemas geralmente
identificados através de reunides de “brainstorming”, onde os problemas s&o
levantados. A Figura exemplifica o Diagrama de Causa e Efeito.
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Figura 2: Diagrama de Ishikawa

2.13.4 Estratificacdo

Para Vizzonni (2007) outro segmento fundamental para se trabalhar com as
amostras do MPT, foi a estratificagdo dos dados, isto é, uma ferramenta preciosa que
consiste em reunir as informagdes que podem ser categorizadas conforme o interesse
de estudo. Permite desembaragar as informagdes, proporcionando observagéo e
andlise. A estratificagéo ajuda a analisar casos em que os dados costumam mascarar
dados reais. Isso acontece quando os valoras ndo s8o decompostos e s&o tratados
como um Gnico nimero. Exemplos: dados sobre pequena paradas de equipamentos
sdo registrados em planilha de Excel , dai tem como se estratificar os equipamentos
em um determinado turno.

2.13.5 Gréafico de Pareto

Esta ferramenta de analise foi apresentada por V. Pareto em 1897, que mostrou
a desigualdade da distribuiggo de renda, sendo seguido, em 1907, por M. C. Lorenz
que também demonstrou com esta técnica, que as maiores partes das rendas estavam
distribuida nas maos de poucas pessoas. Posteriormente, J. M. Duran também utilizou
esta ferramenta para classificar problemas de qualidade.
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O gréfico de Pareto vem ajudar na implantagdo do TPM no descobrimento
diversos tipos de perdas e evidenciar suas intensidades mostrando qual a mais
significativa, com isto pode-se priorizar o estabelecimento de metas numéricas viaveis
de serem alcangadas. O diagrama de Pareto (Grafico) &€ usado para analise e
apresentacgdes sendo possivel avaliar a efetividade de uma agéo corretiva.

1o

K1)

il

Acumuladoe —— Por ciento
Grafico1: Gréfico Pareto



3 RESULTADOS E DISCUSSOES

Para descrever o cendrio a que se refere o trabalho, foi realizadas coletas
de informagdes em banco de dados sobre quantidades de paradas e descriminagéo de
paradas dos equipamentos do packaging da AMBEV filial Sergipe. Também foi
avaliado o método utilizado para a priorizagdo de servigos preventivos e corretivos,
analisando o nivel cumprimento da manutengao.

Quanto & abordagem da pesquisa, esta foi de orem quantitativa baseada
na busca e reuniio de dados como forma de apresentagdo de resultados que
permitiram produzir e visualizar uma quantidade consideravel de informagdes.

Castro (2001, p. 3) afirma que na pesquisa-diagnéstico o método de
trabalho se aplica quando a intengdo é “levantar informagdes abrangentes sobre a
situagdo, caracterizar as deficiéncias do desempenho, aplicar modelos de diagnéstico,
determinar o tipo de problema que esta ocorrendo e suas causas, indicar técnicas que
poderiam ser usadas na solugéo”.

Desta forma os resultados quantitativos apresentados neste capitulo estéo
representados visualmente em formas de gréficos facilitando o entendimento do
panorama proposto.
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3.1 Area de Packaging da AMBEV Filial Sergipe

Palavra de lingua inglesa que significa o infinitivo do verbo empacotar ou embalar,
esta palavra significa também uma area onde os produtos s&o postos para sua
embalagem final nas unidades fabris.

Na AMBEYV, esta denominag&o nao é diferente, ou seja, a area de Packaging é
uma érea, onde o produto seja este cerveja, refrigerante ou agua tonica é armazenado
em suas devidas embalagens.

O Packaging, por ser o processo final de fabricagdo do produto, & uma area
critica, pois qualquer falha no processo impacta diretamente na qualidade final do
produto que vai direto para o consumidor. E na &rea de Packaging também que
existem os maiores riscos que afetam a integridade da embalagem dos produtos bem
como os riscos de contaminagéo do produto.

Na AMBEYV filial Sergipe, a 4rea de Packaging é constituida de quatro linhas de
produgdo, sendo duas de retorndveis idénticas, e uma linha de latas, alem de
transportes que interligam estas maquinas, parque quimico e um silo de vidro.

Nas linhas de retorndveis o maquinario é composto por dez maquinas e dentre
elas estdo. uma paletizadora, uma depaletizadora, uma desencaixotadora, uma
lavadora de garrafas, um inspetor eletrdnico, uma enchedora, um pasteurizador, duas
rotuladoras e uma encaixitadora, como demonstrado na figura 4. Além destes
maquindarios as linhas de retornaveis possuem ainda transportadores que interligam
estas maquinas, e também sensores inspetores de nivel.

Rotniadors
m«q—:m( Pastearizndor
Rotuladorn

Whm Lavadors [~ Inspetor

Figura 3: Lay Out- Linha Retornavel
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A linha de latas do Packaging é composta por seis maquinas, que sdo as
seguintes: uma despaletizadora, uma enchedora de latas, um carbonatador, um
pasteurizador, uma empacotadora e uma paletizadora, como mostrado na figura 5.
Além destes equipamentos, a linha de latas possui transportadores que interligam as
maquinas, sensores e inspetores de nivel e peso, e ainda existem dois datadores.

e

Paletizadora ¢ Empacotare |[¢——] Pastewvizador

Figura 4: Lay Out- Linha de Latas

3.2 Programagio e Controle das Atividades de Manutengéo

Na Ambev é imperativo a realizagdo da manutengdo semanal programada dos
diversos equipamentos das linhas de Packaging.

Todo evento de manutengdo semanal programada sempre € realizado
rigorosamente com a freqliéncia semanal, durante um periodo minimo de 8 horas.
Durante estas 8 horas todos os equipamentos deverdo estar 100% disponibilizados
para a atuagéo da equipe de manutengéo.

Caso seja necessario a utilizagéo de mais de 8 horas de manutengéo, esta devera
ser previamente programada em reunido de PCP (Planejamento e Controle da
Produgo). Esta programagéo é de fundamental importancia, pois a 4rea de PCP é a
responsavel para que néo ocorra falta de produtos no mercado.

Durante o periodo de manuteng#o, previamente programado na reunido de PCP,
deverdo estar previstos todos os tempos necessérios para que as atividades de
manutencdo ocorram sem atraso como: Tempo de Parada que diz respeito ao tempo
necessario para a disponibilizagdo propriamente dita do equipamento para
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manuteng¢éo; Tempo de manutengdo que diz respeito ao tempo necessario para que
ocorra a atividade de manutengdo, e o Tempo de Aquecimento, que é o tempo
necessario para que ocorra o aquecimento do equipamento, antes do inicio da
produg&o.

Todos este planejamento é fundamental para garantir a eficiéncia de linha, bem
como o atendimento da programagéo naquele dia , semana ou més.

3.2.1 Parada Programada de Manutengdo

A Parada Programada de Manutengéo tem como objetivo principal programar as
atividades de manutengdo de modo a alcangar a meta de eficiéncia da linha de
produgéo de forma sustentavel, garantindo o pleno uso dos recursos disponiveis.

A parada programada de manutengdo é precedida de uma reunido em que sera
discutido todo o fluxo e informagdes para a parada programada para manutencao,
portanto é imprescindivel o envolvimento de todas as pessoas que fazem parte da
cadeia do escopo da manutengdo, formando um conjunto integrado por areas de
packaging, manutencéo e almoxarifado, representado pela lista de presenga mostrada
no Quadro 2.

Quadro 2: Lista de Presenca das Paradas para Manutengéo

PARTICIPANTES FUN(;I"\O 17/09/2008
Jodo Paulo PCM
Ricardo Sup. Pack
Eduardo Sup. Mec
José Ricardo Sup. Ele

5 i Gerente

z Sandro Bispo Engenharia

Y lGenival Staff

& |Luiz Alves Gerente Pck
Alberto Operadores
Edcarlos Operadores
Andreval Operadores
Nison Gpa
Daniel Almoxarife
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Na reunido de parada para manutengéo, para se ter uma melhor visualidade dos
equipamentos criticos que estdo contribuindo negativamente para a eficiéncia global,
foi construido um gréafico de Pareto de acordo com os dados histéricos da semana em
que ocorrera a manutengéo, possibilitando a identificagéo instantanea das maquinas
probleméticas conforme o Grafico 2.

O Gréfico 2 apresenta em ordem as maquinas com maiores ineficiéncias e ao
mesmo tampo apresenta o quanto em porcentagem se ganha dos problemas totais da
linha de produgéo.

Este grafico de Pareto é imprescindivel para a correta priorizagédo dos
equipamentos que estéo realmente contribuindo negativamente na eficiéncia global da
linha de produgéo.

PCM - LINHA 501 - 01/09/2008 A 31/09/2008
Eficiéncia do Periodo 76,69%

3,5%

1,0%

0,5%

0.0%

Arrothador 1 1501 ___gﬂ
=

Gréfico 02: Pareto das Maquinas da Linha de Retornaveis

Visualizando agora os 5 piores equipamentos, conforme o Gréafico 3 é perceptivel
que eles s&o responsdveis por 48,57% da ineficiéncia total da linha e sinaliza
claramente onde devem ser as prioridades de manutenc&o.
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Paletizadora 1
L501 Arrolhador 1

13% L501

Encaixotadora 26%

EA S

Lavadora de Enchedora 1
Garrafas L501 L501
18% 25%

Gréfico 3: Ineficiéncia dos Equipamentos

Ainda no gréfico Pareto, é possivel visualizar a eficiéncia do periodo e
conseqlientemente é possivel saber se estd sendo atingida a meta de eficiéncia de
linha. Alem disso, s&o listadas também as paradas que construiram o numero
representado no gréfico na semana, possibilitando identificar qual o conjunto do
equipamento que apresentou problema na semana corrente, como mostrado no
exemplo da Tabela 1.

A lista de paradas é de extrema importancia, pois d4 a possibilidade de os
supervisores visualizarem a especificidade da quebra, alocando assim recursos mais
focados em resolver o problema causal da baixa eficiéncia.

Tabela 1: Lista de Paradas

'@ Total
FALHA NO Cl ITO DE SEGURANCA DO INSPETOR ELETRONI .(PARAD, R FALTA) 119,0331
PERTUBAGAO NA LAMPADA DE BOCA.(PARADA POR FALTA) 37,9664
TROCA DA LANPADA DOS LEDIS DE BOCA.{(PARADA POR FALTA) 13,3668
PERTUBAGAO NA LAMPADA DE BOCA.(PARADA POR FALHA PROPRIA) 9,733
PERTUBAGAO NA LAMPADA DE BOCA.(PARADA DE BAIXA VELOCIDADE) 8,8021
FALHA NO CIRCUITO DE SEGURANCA DO INSPETOR.(PARADA POR FALTA) 8,3666
FALHA NO CIRCUITO DE SEGURANCA DO INSPETOR ELETRONICO.(PARADA DE BAIXA VELOCIDADE){ 7.5301
FALHA NA INSPECAO DE ALTURA(MUITO ALTA).(FARADA POR FALTA) 5.6
AJUBSTE NA INSPECAO DE FUNDO.(PARADA POR FALHA PROPRIA) 4,033
EXCESSO DE GRFS COM ROTULO MOFADO.(PARADA POR FALHA PROPRIA) 3,3331
CRASH NA ENTRADA DO INSPETOR(PARADA POR ACUMULQ) 2.3333
FALHA NO CIRCUITO DE SEGURANGCA DQ INSPETOR ELETRONICO.(PARADA POR FALHA PROPRIA) 2,0865
CIRCUITO DE SEGURANGA PERTUBAGCAO DA PORTA LATERAL DIREITA.(PARADA POR FALTA) 1,7666
REPONDO ESPELHO DO FLADAR DE CONTAGEM DE GARRAFAS.(PARADA POR FALTA) 1.6
AJUSTE NA INSP| O DE FUNDO.(PARADA BAIXA VELOCIDADE) 0I6438
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3.3 Anélise do Cumprimento do Plano de Manutengédo

Com todos os dados em mé&os, a priorizagdo dos equipamentos se torna mais
facil e mais eficiente, pois o HH (Homem-hora) é alocado nos lugares onde
efetivamente existem problemas, sanando assim os maiores causadores de ineficiéncia
da linha, porém é importante salientar que ha prioridades padronizadas conforme o tipo
de atividade, conforme o Quadro 3.

Quadro 3: Prioridade de Manutengéo
Prioridade

‘—-

corretivas

Seguranga
Preditivas
Preventivas

As ordens de lubrificagéo, limpeza, reaperto de freqliéncia semanal, séo a base
do MPT (manutengéo Produtiva Total), e a ndo realizagdo desses itens é a principal
causa de quebras de equipamentos, portanto o planejamento destas ordens de
servigos é obrigatério.

Os monitoramentos de segurangas advindos das inspe¢des de seguranga sdo
também de suma importancia, pois representam um risco potencial de gerar acidentes,
e seu planejamento é imprescindivel e prioritario de acordo com o sistema de
priorizagéo proposto por Viana (2002).

Os monitoramentos preditivos, advindos das inspegdes preditivas, sdo também
de maior prioridade do que as manutengdes preventivas e corretivas, € no mesmo
patamar encontram-se 0os monitoramentos de rotas advindos das inspegGes de rota.
Estes dois tipos de monitoramentos revelam riscos potenciais de quebra de
equipamentos, pois foram visualizados em suas devidas inspegdes.

As ordens de manutencdo preventiva sdo de fundamental importancia para
garantir a confiabilidade dos equipamentos assim como manter, ou até mesmo elevar,
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o nivel de disponibilidade dos equipamentos, portanto, este tipo de atividade de
manutengéo tem prioridade acima das atividades de manutengéo corretivas.

Analisando a média de ordens planejadas da linha 501 do més de Setembro, foi
constatado que 63% das ordens s&o de lubrificagéo, pertencentes ao plano basico de
manuteng&o, 25% s&o pertencentes as ordens de manutengdo preventiva, 8% de
manutengdes corretivas e 4% de outros tipos de manuten¢édo, conforme mostra o
Gréfico 4.

Cometivas  Preventivas  Lubrificacéo Outros
Tipos de Manutengédo

Gréfico 4: Tipos de Manutengao

O resultado geral condiz com o padréo de priorizagéo proposto por Viana (2002),
porem para ter uma melhor visdo do panorama intrinseco da manutengéo, foi
estratificado este resultado por tipo de recurso.

No Gréfico 5, foi estratificado somente o recurso de mecénico, foi visto que 28,7%
das ordens planejadas s&o corretivas e 71,3% s#o preventivas.



80% -
70% -

50% -

20% |
10% |

0% -

Corretivas Preventivas
Tipos de Manutengio

Grafico 5: Planejadas Mecanicas

Agora analisando somente o recurso de eletricistas, é observado que 97,46% das
ordens planejadas sdo de procedéncia preventiva e apenas 2,54% séo de procedéncia
corretiva, conforme visto no grafico 6, mostrando o bom desempenho dos

equipamentos no que condizem as partes elétricas, levando-se em conta que a
quantidade de corretivas no sistema também € poucas, justificando assim o bom
desempenho da disponibilidade dos equipamentos.

100% |

90% |

80%

70% -

60% -

850%

40%

30%

20% -

10%
0% -
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Corretivas Preventivas
Tipos de Manutencgéio

Grafico 6: Ordens Planejadas Elétricas

Observando agora somente os recursos de operadores para as ordens
planejadas do més de setembro, é visto que 82,05% das ordens planejadas que foram
destinadas a execugdo sdo de origens de manutengdo autbnoma, 14,85% séo
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pertencentes as ordens preventivas e somente 3% foram de origem corretiva, conforme
o Gréfico 7. Nesta perspectiva, é visto que este recurso tem feito realmente seu papel,
que é cuidar da manutengdo autdnoma dos equipamentos assim como as pequenas
melhorias em formas de ordens preventivas.

80%

Corretivas Preventivas Manutengdo
Autdnoma

Tipos de Manutengéo

Gréfico 7: Ordens Planejadas da Operagdo

Analisando os graficos expostos, é observado que o0 sistema de manutengéo,
assim como a estratégia de priorizacdo das ordens estdo em completo acordo com o
padrdo de programacdo e controle das atividades de manutengdo, proposto pelos
métodos do Planejamento e controle da Manuteng&o. No entanto, as robustas listas de
ordens preventivas, além das inspegdes preventivas, & um grande desafio para o seu
cumprimento dentro do prazo estipulado, ou seja, dentro do més em que as mesmas
estdo previamente programadas.

Com o intuito de ir mais a fundo dentro deste panorama, foi visto e analisado as
ordens programadas e planejadas de um dia de manutengdo comum como amostra
mais contundente do panorama do més de Setembro. Com este intuito, foi construido
um Gréfico de Gantt, foi possivel ter uma melhor visdo das horas programadas do HH
usado.

No Gréfico 8 estédo listados as ordens de manutengéo realizadas dentro de um dia
de manutengdo com seus respectivos tempos predeterminados de execugdo. Aléem
disso, o Gréfico 8 fornece também o numero da ordem de manutengéo e seu
respectivo executante. Neste grafico & possivel ainda agrupar as ordens por
executantes e nivel de criticidade da ordem.
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E possivel ainda no gréfico identificar o executante com sobrecarga de servigo,
pois os servigos estdo distribuidos dentro do horario estipulado para a realizagéo das
ordens de manutengao.

Gréfico 8: Grafico de Gantt
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3.4 Poés Manutencgdo

Depois de 48 horas ap6s a parada de manutencdo é realizada uma reunido de
pés-manutengdo na qual é de estrita importancia a presenga dos representantes das
células, o mecanico da linha, o eletricista da linha, o supervisor de produgéo, o
supervisor da manutengéio mecanica, o supervisor da manutencgado elétrica, o staff de
produtividade e o planejador de manutengéo.

Na reuniéo de pés-manutencao é tratado as ordens ndo realizadas, cumprimento
do Plano de Manutengdo, conforme a Tabela 2, e as ordens n&o realizadas com mais
de trinta dias, ou seja, todas as ordens ndo realizadas com mais de trinta dias no
sistema sdo0 postas num plano de agdo, definindo assim, datas para a realizagdo das
mesmas.

Tabela 2: Cumprimento do Plano de Manutengéo

mc::‘ N d:’° Orden
o S
Oficinas Ordens | Ordens N&o c“g;";',g‘::“
Planejadas | Concluidas | Concluidas
Mecanica 113 94 19 83,2%
Elétrica 63 60 3 95,2%
Instrumentacdo 23 19 4 82,6%
Operacdo 356 321 35 90,2%
Total 555 494 61 89,0%

Para uma melhor visualizagdo da Tabela 2, que é mostrativa do cumprimento do
plano de manuteng8o, das ordens programadas para o dia de manutencgdo, foi
exportados os dados do tabela para um grafico separados também pelas oficinas,
conforme visto no Grafico 9.
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Gréfico 9: Cumprimento do Plano

Dentre as ordens de manutengfes ndo concluidas, sdo estratificados os diversos
motivos pelo ndo cumprimento das ordens, como pode ver claramente na tabela a
seguir:

Tabela 3: Ordens Ndo Realizadas

Nao

Motivo Quantidade
Tempo 21
Planejamento 0
Acesso 1
Material 4
Condicdes Climaticas 0
Sem Confirmacdo 34
outros 1
Total 61

O grande desafio da area do PCM da empresa torna-se entdio, alavancar a
porcentagem de cumprimento das ordens de manutengdo, e melhorar
conseqlientemente, a eficiéncia global das linhas de produgéo e a confiabilidade dos
equipamentos.

Analisando o Gréfico 8, onde foram expostas as ordens de servigos planejados e
programados, expondo também as ordens programadas por recurso usado na
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manutengao, fica claro o excesso de horas planejadas por recursos, sinalizados pela
cor vermelha, que significa as ordens néo realizadas, por falta de tempo.

E importante também dizer que esta analise ndo é capaz de apontar o nivel de
qualidade do servico realizado, pois alem de ordens ndo realizadas por falta de tempo,
pelo excesso de servico mostrado no grafico, ha também ocasides em que ha excesso
e 0 servigo é plenamente realizado.

Porem, o método de priorizagéo a luz do planejamento e controle da manutengéo,
mostrou-se muito eficaz se observarmos os gréaficos de cumprimento do plano
separados por oficinas. E importante também ressaltar a eficacia deste método
levando-se em conta a eficiéncia dos equipamentos durante o ultimo trimestre do ano
de 2008, representado pelo Grafico 10. Neste grafico pode-se ver a meta e real dos
meses de setembro, outubro e novembro e seus respectivos resultados reais. Além
disso pode-se ver no grafico o desempenho de eficiéncia das maquinas.

£ficlincia do Trimestre
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Gréfico 10: Eficiéncia do Trimestre

O método de priorizagéo adotado também se mostra eficaz pelo bom desempenho
do cumprimento das ordens de manutengdes preventivas, aumento da eficiéncia dos
equipamentos de forma sustentavel e alta disponibilidade dos equipamentos da linha
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de produgdo. No Gréafico 11, foi analisada a maquina mais ineficiente, e pode-se
visualizar que a mesma esta em funcionamento com uma boa eficiéncia em relagédo a

sua meta no ano de 2008.
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Gréfico 11: Eficiéncia da Lavadora de garrafas.
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4 CONCLUSAO

Com o mercado globalizado da atualidade, temos como conseqiéncia uma
acentuada competitividade entre as empresas sendo imprescindivel que estas,
procurem por um diferencial competitivo que as fagam lucrativas dentro deste cenario.
Sendo assim, as empresas promovem programas de redugdo de custos, programas de
reducéo de perdas, promovem melhorias para aumentar a produtividade etc.

Neste contexto um dos meios mais eficientes para aumentar a produtividade e a
eficiéncia dos maquinarios, reduzindo custos e agregando valor a qualidade dos
produtos esta na boa e plena execugdo das atividades de manutengé&o.

Diante desta realidade competitiva, tendo como base os principios do
Planejamento e Controle da Manutengéo, foi analisado o método de priorizacéo da
manutengdo para os equipamentos da AMBEV filial Sergipe, bem como o nivel de
cumprimento das manutengfes preventivas, atingindo assim, os objetivos do presente
trabalho e justificados pelos resultados encontrados alicergados pela fundamentagéo
tedrica.

Conclui-se com o presente trabalho, que o método de priorizagdo da manutengéo
para os equipamentos do packaging da AMBEYV filial Sergipe funciona como uma
ferramenta eficaz auxiliando os gestores de manutengdo na tomada de decisbes,
contribuindo diretamente na plena execugcdo das ordens preventivas e,
conseqilientemente, na eficiéncia dos maquinarios.
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