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Resumo:

Com a melhoria continua e a produtividade as eraprestao utilizando diversas técnicas para buscar
a sobrevivéncia das organizacdes através da redglidagilidade e rapidez de inovar e efetuar
melhorias. Muitas empresas vém buscando novasnfentas de gerenciamento para obter maior
competitividade no mercado por meio da qualidapeodutividade e assim nao ter perdas no processo
e o MPT (Total Productive Maintenance — ou Manuen@rodutiva Total) estd sendo uma das
ferramentas utilizadas para otimizar resultadopnogesso que auxilia na reducdo de ocorréncia de
falhas em instalagBes, maquinas e equipamentasaBgjo tem por finalidade analisar a manutencéo
produtiva total em uma indUstria cooperativa aglrogtrial, no setor de fiagdo com intuito de avaiar
implantacdo do MPT no processo produtivo e verifacavantagens e os beneficios que este sistema
pode trazer para esta empresa.

Palavras chave Manutencao total, Cooperativa agroindustrial e éJnento e Controle da Producéo.

Implementation of Total Productive Maintenance in aAgroindustrial
Cooperative

Abstract

With the continuous improvement and productivitgmpanies are using various techniques to find
an organization’s survival through skill, speed agility to innovate and make improvements. Many
companies are seeking new tools management to vaclgeeater competitiveness in the market
through quality and productivity and thus do notwéidosses in the process and TPM (Total
Productive Maintenance — or Total Productive rneaiance) is one of the tools used to optimize
results in the process that helps reduce the amucerof faults in plant, machinery and equipment.
This article aims to analyze total productive maiance in a cooperative agro-industry, spinning
industry, aiming at assessing the implementatiothefMPT, the production process and verify the
advantages and benefits that this system can twitigs company.

Key-words: Maintenance total, Agroindustrial cooperative at@hRing and control of production.

1 Introducéo

Durante muito tempo as industrias funcionavam comsistema de manutencgao corretiva, no
qual ocorriam problemas tais como desperdiciosabrathos, perda de tempo e esforgos
humanos que ocasionavam prejuizos financeiros. Auteacao industrial tinha como fator

relevante o custo e o gasto relacionado com ocgerepetitivo troca de peca, pouca técnica
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durante a producdo. Através de analise desseseprabl passou a se importar com
manutengao preventiva.

Muitas empresas atualmente estdo percebendo asiuecks de ter equipamentos com
eficiéncia para ter estabilidade no processo. Destaeira, as empresas comegaram a ter uma
preocupacdo em reduzir 0s custos em seus produdos fgrem uma garantia na
competitividade de mercado. Os equipamentos paradggrocesso de producdo, ou com
baixo desempenho, resultantes de uma manutencdequeada, podem ocasionar perdas de
clientes para a concorréncia, além de comprometargnalidade.

Uma maneira das empresas atenderem as necesgidaaescado globalizado e competitivo
€ desenvolver estratégias que resultem no aumempeodutividade, melhoria da qualidade e
reducdo dos custos a niveis competitivos e implantaelhorar o sistema de producéo para
poder ter menos custo no processo e criar vantagengetitivas entre seus concorrentes.
Deve ter criacdo de novas metodologias de tral@dhe reduzir as ineficiéncias e o potencial
ainda nao utilizado no funcionamento da industria.

Conforme Corréa e Corréa (2004) na busca de miigrecia da manutencao produtiva, por
meio de um sistema compreensivo, baseado no respeividual e na total participagéo dos
empregados, surgiu o MPT, em 1970, no Japao.

Na década de 1970 surgiu no Japdo o MPT, send@ciolono Brasil em 1986. O MPT é um
programa de manufatura desenvolvido para que apaqgantos tenham mais eficacia na sua
vida util, pela participacdo e motivacdo do trahdtir. Foi desenvolvido o conceito de
manutencdo produtiva total, que tem como programa@aautencao preventiva e preditiva
(DINIZ, 2004).

O MPT é uma ferramenta para reduzir perdas do gsocaliminuicdo do numero de horas
paradas dos equipamentos, a melhoria no ambientaldgho e qualidade do produto.

O objetivo deste artigo € estudar o processo déantggao da manutencao produtiva total no
setor de fiacdo de uma Cooperativa AgroindustAalalisar as etapas de implantacdo da
manutencao produtiva total em relacdo a manuteagimoma e posteriormente verificar 0s
beneficios do processo na implantacdo da manutengdaoma nas cardas da fabrica | e Il
de fiacdo de uma Cooperativa Agroindustrial.

2 Referencial Tebrico
2.1 Manutengao Produtiva Total

O MPT é definido, segundo Nakajima (1989), comoanutencado produtiva realizada por
todos os empregados através de atividades de pesjgaipos, onde a manutengdo produtiva
€ gestdo de manutencdo que reconhece a importdacieonfiabilidade, manutencéo e
eficiéncia econbmica no projeto de fabricas. Podemencionar alguns estudos relacionados
ao MPT como Suzuki (1992), Tsuchiya (1992), Stethka e Steinbacher (1993), Shimbun
(1995), que mostram os beneficios relacionadosagEsctos organizacionais na manutencao
de maquina e o estabelecimento do contato diretce evs operadores e técnicos de
manutencao.

Para Mckone, Schroeder e Cua (2001), o MPT é anger@&a manutencdo projetada para
melhorar a efetividade dos equipamentos atravasmisistema que envolve a participacao
dos funcionarios. E importante ressaltar que a aidpde de fornecer confiabilidade no
treinamento dos trabalhadores, proporciona a maottibnalidade da mao de obra (VEIGA,
2008).
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Com o final da Segunda Guerra mundial, as empjapasesas obrigadas pela necessidade
urgente e por metas governamentais agressivascdastaeucdo do pais, tornaram-se fiéis
seguidoras das técnicas americanas de gestao redlecgo. A partir de 1950 deixaram de
utilizar somente a politica de manutencdo corretila emergéncia e deu inicio a
implementacdo dos conceitos de manutencdo preeebfigeada no tempo, aos quais se
agregaram posteriormente 0s conceitos de manutedgacistema de producdo, de
manutencao corretiva de melhorias, de prevencaoautencdo e de manutencéo produtiva
que buscavam a maximizacdo da capacidade proddasaequipamentos (NAKAJIMA,
1989).

De acordo com Siqueira (2005), nessa época eramom@vanco na automacao industrial;
busca em termos de melhoria da qualidade; aumentmicorréncia empresarial, emprego
do sistema “just-in-time”; maior consciéncia de seacdo ambiental e conservagédo de
energia; dificuldades de recrutamento de méo-da-@ara trabalhos considerados sujos,
pesados ou perigosos e aumento da gestao paitiaipagurgimento do operario polivalente.

Todas essas ocorréncias contribuiram para o apeetm do MPT. A empresa usuaria da
maquina se preocupa em valorizar e manter o semmpaio, pensando em termos de custo
do ciclo de vida da maquina ou equipamento.

Desde seu nascimento o MPT segue uma evolucacotasfue pode ser dividida em quatro
geracoes (PALMEIRA, 2001 e JIPM, 2002).

Esse periodo passou a ser denominado a primeisg&gedo MPT. No inicio do MPT as
acOes para maximizacao da eficiéncia global dogpamentos focavam apenas as perdas por
falhas e em geral eram tomadas pelos departameriasionados diretamente ao
equipamento (PALMEIRA, 2001 e JIPM, 2002).

A segunda geracdo do MPT se inicia na década depdélodo em que o objetivo de
maximizacdo da eficiéncia passa a ser buscado par da eliminacdo das seis principais
perdas nos equipamentos divididas em: perda pdirgueu falha, perda por preparagao e
ajuste, perda por operacdo em vazio e pequenasagsagzerda por velocidade reduzida, perda
por defeitos no processo e perda no inicio da gé@a(PALMEIRA, 2001 e JIPM, 2002).

No final da década de 80 e inicio da década dei@f® s terceira geracdo do MPT, cujo foco
para maximizacao da eficiéncia deixa de ser soneeiguipamento e passa a ser o sistema
de producdo. A maximizacao da eficiéncia passa bhuszada entdo por meio da eliminacao
de dezesseis grandes perdas divididas em.

. oito perdas ligadas aos equipamentos: por qumbfalha, por instalacéo e ajustes, por
mudancas de dispositivos de controle e ferrameptasinicio de producdo, por pequenas
paradas e inatividade, por velocidade reduzidadeteitos e retrabalhos e perda por tempo
0CI0SO;

. cinco perdas ligadas as pessoas: falha na adragés, perda por mobilidade
operacional, perda por organizacdo da linha, pepatalogistica e perda por medicdes e
ajustes;

. trés perdas ligadas aos recursos fisicos de g#@oduwerda por falha e troca de
matrizes, ferramentas e gabaritos, perda por thhenergia e perda de tecnologia.

A quarta geracdo do MPT que se inicia a partir @@91 considera que o envolvimento de
toda a organizagéo na eliminagéo das perdas, rediosacustos e maximizacao da eficiéncia
ainda é limitado. Essa geracdo contempla uma visde estratégica de gerenciamento e o
envolvimento também de setores como comercial, esguysa e desenvolvimento de
produtos, para eliminacdo de 20 grandes perdaslididd entre processos, inventarios,
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distribuicdo e compras. O Quadro 1 mostra um resda® quatro geracbes do MPT
(PALMEIRA, 2001 e JIPM, 2002).

1°geracdo | 2°geracao 3° geragéao 4° geracao
1970 1980 1990 2000
Estratégia Maxima eﬂuenma dos Producéo do TPM Gestédo do TPM
equipamentos
Foco Equipamento Sistema de producao Sistema gerall da
companhia
D iverd Vinte perdas
Seis principais ezesselperdas (processos
Perda por erdas no (équipamentos, inventarios ,
Perdas falr?a Ft)a uipame fatores humanos ¢ distribuicao ’e
qntgs recursos na com r?as)
producéo) P

Fonte: Palmeira e Tendrio, 2002

Quadro 1- As quatro geracdes do MPT

O MPT significa Total Productive Management ou @er@ Produtiva Total e busca a

eficiéncia maxima do Sistema de Producdo com &jpatéo de todos os funcionarios. Tem
como base a mudanca de cultura organizacionaleen@sdanca tem como objetivo mover as
pessoas que atuam direta ou indiretamente nos gs@xerodutivos, fazendo com que as
mesmas se tornem parte das solu¢cdes encontradBANERJEIRO, 2006).

O MPT é estruturado em oito pilares de sustentad@signados a identificar e auxiliar na
eliminacdo das perdas produtivas. Recentementéerxidiversas empresas que aplicam o
MPT para gerenciar suas perdas, contudo, algumea astdo dando os primeiros passos em
direcdo a consolidacdo, enquanto que em outrasobfivo estd mais proximo ou ja foi
alcancado (ESTANQUEIRO, 2006).

O fato de diversas empresas terem seguido a filodeftrabalho do MPT e outras iniciarem
0 segmento comprova que nao se trata mais de unsmodegmentado pelo chdo de fabrica
das grandes corporacdes, mas sim, de uma Filosefiestdo que merece a devida
consideracgao e atencdo (ESTANQUEIRO, 2006).

Com base acima Macon, Caspani e Alonso (2010) pedizer que MPT n&o € uma politica
de manutencdo, mas sim uma filosofia de trabalm, @ envolvimento de todos os niveis da
organizacdo, capaz de gerar um senso de propriesi#iile os equipamentos, sobre o
processo e sobre o produto. O conceito de perds gee leva a obtencdo de resultados
imediatos, acaba servindo também como fator matwmat para a continuidade e aceleragao
da implementagéo.

A implantacdo do MPT é o esfor¢co elevado de umé&uraulorganizacional que busca a
melhoria da eficiéncia dos sistemas produtivos,mpeio da prevencédo de todos os tipos de
perdas, atingindo assim o zero acidente, zerotdedezero falha durante todo o ciclo de vida
dos equipamentos, cobrindo todos os departamengwosenapresa incluindo producéo,

desenvolvimento, marketing e administracdo, reaquieredo completo envolvimento desde a
alta administracdo até a frente de operacdo coatiddades de pequenos grupos (JIPM -
Japan Institute of Plant Maintenance, 2002).

O MPT tem como objetivo a melhoria das pessoasi@dagiinas e da organizacao, buscando
o rendimento global otimizado com a melhoria do iemte de trabalho, a otimizacéo do ciclo
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de vida do equipamento e a eliminacdo das 6 grgmetess: (1) perda por parada devido a
quebras e a mudanca de linha e de regulagenser@) devido a mudanca de velocidade que
pode ser subdividida em: (3) operacdo em vaziokremgiparadas, (4) queda de velocidade
operacional e produtos defeituosos, (5) defeitpnegesso e (6) defeito no inicio de producgéo
na realizacdo do set-up da maquina (NAKAJIMA, 1989)

A eliminacao das seis grandes perdas e a efici@losi@quipamentos, precedida da eficiéncia
maxima, ndo deve ser buscados separadamente, pmerdp gerar desperdicios
(PALMEIRA, TENORIO, 2002).

Segundo Takahashi e Osada (1993), cada processosdewperado a eficiéncia maxima,
afirmando que o balanceamento entre as capacidada®cesso para eliminar acimulo entre
estagios € a abordagem mais eficiente que poddeseonstrado através das seis grandes
perdas: quebras esporadicas ou cronicas, instatéido inicio da operacédo, reducao de ritmo
ou capacidade, problemas de qualidade, devidosteagjupreparacao e regulagens, pequenas
paradas, trabalho lento ou em vazio. Pode ressgltarautores tém diferentes formas de
relacionar as perdas no processo.

A estrutura que fundamenta a implantacdo do MPiggiado o acontecimento e até mesmo
a sobrevivéncia de um padréo de gestédo voltadogpgtmlidade e produtividade, deve estar
muito bem baseada nos pilares do MPT que deveesendolvido em equipes, coordenadas
pelos gerentes ou lideres e cada equipe.

A estruturacdo do MPT deve estar em concordancraa@strutura hierarquica da empresa.
Em muitas empresas, o grupo de diretor é formatiogresidente e respectivos diretores e 0s
grupos regionais sao coordenados por seus gerengegpervisores. Todo o trabalho de
implantacdo dos pilares deve ter como foco as dgen “PQCDSM” (produtividade,
qualidade, custos, atendimento ao cliente, segaramgoral) (FERREIRA, 2004).

Segundo os conceitos de Takahashi e Osada (198@Jhar maneira de se atingir a metas do
MPT é conhecer, analisar e eliminar as grandesapeqilie podem ocorrer na empresa.
Acidentes no trabalho, fluxo inadequado de docuaseet limpeza inadequada sdo alguns
exemplos de perdas. Para evita-las, o trabalho EH® ®ldividido em seis pilares, listado na
sequéncia: (1) realizacdo de manutencdo autbno@a;planejar a manutencao; (3)
treinamento - treinar todo o pessoal; (4) conseggiir 0s equipamentos; (5) manutencdo da
qualidade; (6) melhorias administrativas e (7) s&gth, saude e meio Ambiente.

A guantidade a ser produzida deve ser determinaidamente pelo nimero de pedidos e se
0s processos de mais baixa capacidade podem predgaantidade requerida, a operacao de
processo de maior capacidade € mantida no mesmbdudvprocesso de baixa capacidade,
através da diminuicdo da velocidade de processammmtvia operacao intermitente. E
verificar se a capacidade de processamento maia Baargalo” € insuficiente para produzir
a quantidade necesséria, ela deve ser melhorada.

2.2 Implementac¢ao do MPT

Segundo Nakajima (1989), ha trés razbes principalas quais o MPT se difundiu téo
rapidamente na industria japonesa e 0 mesmo estéendo com todo o0 mundo, pois garante
drasticos resultados, transforma visivelmente agmrkes de trabalho e eleva o nivel de
conhecimento e capacidade dos trabalhadores dagiio@ manutencéo.

A garantia de "drasticos resultados”, citada paru8u(1994), é oriunda da aplicacdo do
principio basico da MPT, que é a eliminacgéo total plerdas por toda a empresa. Os diversos
fatores que influem nos resultados empresariais re@loicdo de avarias nos equipamentos,
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minimizacdo dos tempos em que 0s equipamentosropean produzir ou com restricdo na
producédo, reducdo do numero de pequenas paradaisuiido dos defeitos nos produtos,
elevacdo da produtividade e reducdo dos custosicdiedde estoques e eliminacdo de
acidentes.

O MPT se propbe a melhorar o ambiente de traballmansformando as instalacdes
normalmente impregnadas de poeira, 6leo lubrifecantgraxa, com objetos em desordem
visivel e, em muitos dos casos, desnecessari@leqnados ao processo de trabalho - em um
ambiente agradavel e seguro (PALMEIRA, 2001).

Destacar como benéficos do MPT alguns itens comalidade, educar para cuidados da
maquina, aprender a melhorar a eficiéncia dos aqeptos, aumento da manutenibilidade
seguranca e credibilidade da empresa.

3 Matérias e Métodos

O presente estudo foi realizado por meio de undestie caso. O estudo de caso € utilizado
como estratégia de pesquisa para contribuir corontiecimento existente dos fendmenos
individuais, organizacionais, sociais, politicosleegrupo. Este método de pesquisa permite
uma investigacao, no intuito de preservar as catigticas holisticas e significativas dos

acontecimentos reais como, ciclos de vida indivElugprocessos organizacionais e

administrativos. (YIN, 2005).

Para se conectar logicamente os dados do estucksdeatravés de pesquisa Yin (2005) cita
cinco pontos importantes a serem analisados: pgesieé estudo, suas preposicdes se
houveram, suas unidades de analises, a logicarguesidados as preposicdes e 0s critérios
para se interpretarem as descobertas.

O artigo tem por base uma pesquisa bibliografiealizada por meio de levantamento de
dados utilizando algumas fontes a quais compreemdasultas em livros, artigos cientificos,
estudo de caso e coleta de dados na empresa,iltasslb uma visédo geral de como se pode
obter uma reducéo de custo, agilidade no procesgsoplantacdo do MPT.

Ao longo da pesquisa bibliografica foi possiveldeviciar um estudo de caso em uma
empresa do ramo agroindustrial, descrevendo tambémmportancia do processo de
implantacéo, obtendo-se uma visao mais ampla ssbegigéncias do mercado consumidor.

3.1 Coletas de dados

Nessa etapa foram coletados os dados da implandac8PT. A coleta de dados para este
artigo foi realizada numa Cooperativa Agroindustrédravés de informagdes, de entrevista
com os funcionarios, dados de planilhas e grafieiss diariamente.

Apoés a observacdo destes dados, verificou-se gempesa levantou prioridades para a
implantacdo do MPT por meio de sugestdes dos fnadims e da manutengao:

» Sugestdes dos funcionarios

- a maquina que ao parar, para toda a fabrica;

- a maquina que ao parar, para apenas um setabdesf,
- a maquina que reduz a producdao;

- a maquina facilita, mas néo reduz a producéao;
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» Sugestao da manutencéao

- manutencao corretiva,;

- manutencgao preventiva;

- manutencgédo corretiva em modulo;

- manutencéao preventiva em maodulo;
- servicos em acessorios gerais.

Através destas prioridades foram elaboradas 8 ®fagua implantacdo do MPT na indUstria
Cooperativa Agroindustrial. Essas etapas séao:

1- decisao da alta direcédo de adotar o MPT;

2- campanha de divulgagao e treinamento inicial;

3- implantacéo da organizacao do MPT;

4- estabelecer diretriz basica e objetivo;

5- elaboracéo do plano diretor para a implementacéo
6- decolagem do MPT,;

7- introducéo de melhorias individualizadas noSmauentos para incrementar o rendimento
operacional global com o objetivo de eliminar ag#&des perdas;

8- implantacdo da manutencéo de rotina - 0os 7 palsmanutencao autbnoma: outros passos
estdo pendentes da implementagao ao quais sao:

1- estruturar 6rgdo da manutencao;

2- melhorias das habilidades pessoais;

3- implantacéo do projeto PM (prevencao de manétene LCC (ciclo do custo de vida);
4- consolidagéo.

Este trabalho teve por finalidade mostrar a implgéd da manutencdo autbnoma no setor de
cardas, o qual em como funcionalidade abrir, linppagsto de impurezas das fibras, cardar e
esticar. Cardar € separar as fibras quase queidodimente paralelizando-as e estirar
consiste no afinamento do material por processdedtizamento das fibras. O produto de
entrada é floco e produto de saida é o cabo. Orialagecolocado em latdes. A implantacdo
manutengdo autbnoma no setor cardas foi divida em:

1- limpeza inicial dos equipamentos;

2- eliminacéo das causas da sujeira em area dé ddesso;

3- normas e mapas de limpeza e lubrificacéo;

4- treinamento para inspecao;

5- inspecdo autbnoma e check-list;

6- padronizacao do controle e organizacédo daglatieis de manutencao e
7- gestdo autbnoma e melhoria continua.

4. Analise e discussao dos resultados
A seguir serédo detalhados os itens citados acima.
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1° Passo: - Limpeza inicial

Neste primeiro passo algumas tarefas foram cungridaando manter o local limpo e em
condicbes para o bom andamento do trabalho realizaddia-a-dia. Nos equipamentos
principais foram detectados e removidos 0s porgasugeira, excesso de 6leo, graxa, poeira e
materiais estranhos que pudessem danificar os ageitos, como arames e fitas, sendo
verificados ainda os pontos de sujeira em tubulcfees elétricas, painéis de comando,
cilindros, etc. Foram verificados outros pontos o@xrcesso de vibracdo, calor ou folgas em
pecas. Essas tarefas também foram desenvolvidasdao dos equipamentos, para que as
condicOes de trabalho fossem garantidas no espaggue 0s equipamentos do setor estao
alocados. As ferramentas utilizadas para desenvavieabalho também foram checadas,
verificando suas condi¢cbes e limpeza adequada, qoonoexemplo, o nivel de 6leo de
determinada ferramenta ou excesso de graxa. Ramleste trabalho, outros itens também
foram sendo desenvolvidos, como a anotacdo dovesadas paradas, criacdo de indicadores
de monitoramento dessas paradas e organizacaardelddos e etiquetas de identificacdo
dos locais, para que juntamente com a realizacadindpeza, a organizacdo fosse
implementada e assim cada colaborador orientadespeito da sua responsabilidade.
Também disponibilizaram um quadro de facil visuajéo onde todas as informacdes sobre o
andamento do programa, sobre indicadores e sobreorpeténcias pudessem vir a
conhecimento de todos.

2° Passo: - Eliminag&o das causas de sujeira eehida dificil acesso

Neste segundo passo visando a eliminacédo das cdeisageira em lugares de dificil acesso,
foram executadas algumas medidas quanto a manterreto fechamento das portas das
maquinas, substituidas fechos de portas, acrilismses de portas danificados, substituicdo
de mangueiras coletoras de pd, substituido algbwraachas de vedacdo das portas. Medidas
contra os pontos de acumulo de sujeira tal como listea contendo as fontes de sujeiras,
poeira, vazamentos de 6leo e areas de dificil acesa existéncia de um plano de acéo para
eliminar esses pontos do segundo passo.

3° Passo: - Normas de limpeza e lubrificagcéo

Neste terceiro passo foram estabelecidos procetieas normas de limpeza e lubrificacdo
e da revisdo dos passos anteriores objetivando aim dndamento no trabalho. Deve-se

verificar se os status e o padrdo de limpeza eegép estdo sendo feito com devida

freqUuéncia, os métodos e ferramentas sdo espegifioe conteddos sdo claros e

compreensiveis para todos e se as porcas e paagtin faltando e se estdo apertados.
Observar se o padréo de lubrificacdo esta espaifipelo o tipo de lubrificante, quantidade,

freqUéncia e indicacéo, os lubrificantes estédo tpa qualquer hora para lubrificacdo e se
estdo estocados adequadamente. Ter a percepcadaparao padrédo e verificar se as

melhorias e idéias estdo sendo implantadas atdagatividades em grupo.

4° Passo: - Inspecéo geral

No quarto passo foram efetuadas inspecdes geraiquma revisdo de todos 0s passos
anteriores se o0s pontos levantados foram colocadoplano de acdo e se estdo sendo
corrigidos na medida do possivel e com contencagadéos. E verificar as condi¢des de
limpeza, melhoria de pontos de sujeira e se houveeeessidade intervencdo com a
manutengao para correcao de algum ponto do equippame

5° Passo: - Inspecao autbnoma

No quinto passo se faz necessario a inspecdo andqoe é a revisdo dos outros passos para
ver como esta o funcionamento dos equipamentosgrisdg alguma idéia de melhoria para
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0S equipamentos, padrao de lubrificacdo e limpéedficar se tem um controle de consumo
e gastos com lubrificacédo e se na inspec¢ao geliabutmanuais para melhoria, descobrindo
assim os pontos fracos e se estes pontos fracas farstaurados e as normas de inspecao
estdo corretas seguindo uma rotina e ha algunwaldiéide.

6° Passo: - Padronizagao de controles

No sexto passo se faz a padronizacdo do contrele gunalise dos passos que ja foram feitos
anteriormente para assim verificar se ha algumanaha ocorrendo com 0s equipamentos,

padrdo de lubrificacdo e limpeza, inspe¢cdo geraliténoma e se ha algum ponto fraco de
inspecdo autbnoma para que seja corrigido atraasatd/idades de grupo.

Com a realizacao dessas atividades, pode-se obggéouve alteracdo no setor. Os pontos
onde havia sujeiras acumuladas, os lugares deil dftesso foram removidos e o0s
equipamentos ndo possuem excesso de graxa e nemnasgom portas abertas que
poderiam vir a contaminar o fio produzido, dimirdona sua qualidade. Os colaboradores
tiveram um melhor e rapido acesso ao material dispb no setor, jA que tudo ficou
devidamente identificado e permanecem nos seusdaeviugares. Com a orientacao
realizada, no sentido de conscientizar que deventana local limpo, o trabalho ficou mais
organizado e ndo se perdeu tempo em procurar femtas) objetos e em limpar uma
ferramenta antes de usar, porque tudo j4 se eacoas condi¢cbes de uso. Os pontos e
motivos causadores do acumulo de sujeira e daghersaacao foram identificados, para que
posteriormente fossem eliminados.

5. Consideracgdes finais

Este artigo teve como foco aproveitar todos osrsesue dados obtidos pelos colaboradores e
mecanicos, para ter um ambiente mais organizadce aratla integrante tem papel
fundamental na empresa. A aceitacdo do MPT foidgratesde o inicio e esta envolvendo
todos da cooperativa.

Este trabalho apresentou as etapas de implantac®®Pd na Cooperativa Agroindustrial.
Devido ao escasso tempo para a realizacdo da pasgéb foi possivel acompanhar todas as
etapas no processo de implantacdo. As etapas tam faerem realizadas sao: estruturar
orgdo da manutencdo; melhorias das habilidadesogiessmplantacdo do projeto PM
(prevencao de manutencéo) e LCC (ciclo do custadig e Consolidacao.

Sabe-se que a implantagdo do MPT € um processoudanga cultural e a adaptacdo da
metodologia do MPT, com a insercdo das técnicagogtas por esta pesquisa, permite que
algumas etapas da implantacdo possam ser deseasmleom maior rapidez, melhor
aproveitamento e maior facilidade de assimilacata Enetodologia € aplicavel a qualquer
processo produtivo, a qualquer tipo de organizacao.

O intuito é ter os operadores envolvidos com oifumamento da maquina para que ela tenha
sua maxima de eficiéncia otimizando a producédoegahdo a quebra zero. Para que isto se
realize é fundamental o investimento em capacitacieinamento continuo. A metodologia
do MPT exige um alto grau de empenho e de dedicdgsienvolvidos na sua concretizacao.

Cabe ressaltar a importancia estratégica do aoatd administracdo para a implantacdo do
MPT, pois envolve tempo e investimento em recursderais e humanos. Destaca-se,
também, que o comprometimento e a adeséo dos gesonultiplicadores representam um
fator ponderavel para a viabilizacdo do MPT.

Com a implantacdo da manutencdo planejada, conte par implantacdo do MPT na

=1 APREPRO

H

MEE / ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO



CONBREPR(O ' CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUGAO

2011 Ponta Grossa, PR, Brasil, 30/11, 01 a 02 de dezemb ro 2011

industria, puderam-se obter varias melhorias narsebmo por exemplo: colaboradores com

maior capacitacédo, devido ao treinamento; mai@ragio entre operadores e manutencao;
resolucdo dos problemas com maior agilidade; n@orunicacdo entre operadores; melhor

conservacgao dos equipamentos e menor rotatividageskoal.
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