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RESUMO

Este artigo prop8e-se a descrever o estudo e a implantagdo das metodologias que compdem a
ferramenta Centerlining, que faz parte do pilar de manutencdo autbnoma - MA, principal pilar de
estruturacdo do sistema de manutencdo produtiva total - TPM. Essa ferramenta ainda € pouco
conhecida na induastria, sendo a empresa na qual sera executada a parte pratica do presente
trabalho, a pioneira no Brasil a fazer uso da mesma, para o objetivo proposto. E uma ferramenta
muito eficaz para o aumento de performance de maquinas de producdo, a utilizagdo de seus
recursos objetiva melhorar a interatividade entre operadores e equipamentos, através do controle
total sobre os ajustes existentes nos mecanismos das estacdes produtivas, resultando em
melhoria de desempenho e reducdo de perdas por tempo de setups e startups. No inicio da
aplicacdo da metodologia, procura-se identificar e eliminar ajustes que sejam considerados
desnecessarios aos processos, em seguida com uso de ferramentas da qualidade, sdo aplicadas
as tratativas necessarias ao controle de cada ajuste remanescente da primeira intervengdo. A
possibilidade de ganho de velocidade operacional, reducdo de tempos de setups e startups e
aumento da confiabilidade dos ativos, séo os principais fatores que motivaram a empresa a aderir
a proposta apresentada neste artigo.
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ABSTRACT

This paper proposes to describe the study and implementation of the methodologies that make up
the Centerlining tool, which is part of the autonomous maintenance pillar - MA, the main pillar of the
structure of the total productive maintenance system - TPM. This tool is still little known in industry,
being the company in which the practical part of the present work will be executed, the pioneer in
Brazil to make use of it, for the proposed objective. It is a very effective tool for increasing the
performance of production machines, the use of its resources aim to improve the interactivity
between operators and equipment, through total control over the existing adjustments in the
mechanisms of the productive stations, resulting in improved performance and reduction of time
losses of setups and startups. At the beginning of the application of the methodology, it is sought to
identify and eliminate adjustments that are considered unnecessary to the processes, then with the
use of quality tools, the necessary treatments are applied to the control of each remaining
adjustment of the first intervention. The possibility of gaining operational speed, reduction of setups
and startup times and increased reliability of assets are the main factors that motivated the
company to adhere to the proposal presented in this article.

Key Words: Centerlining, autonomous maintenance, methodology, reliability
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1. INTRODUCAO

Uma pratica comum verificada em processos de fabricagdo é a maneira propria
de cada trabalhador operar um equipamento, alicercado em suas experiéncias
adquiridas, levando-o a realizar intervencdes desnecessarias. Trocas de produtos ou
modelos séo realizadas com pouca documentacédo e/ou registros. As configuracdes que
precisam ser modificadas ndo sao Obvias imediatamente, ocasionando resolucbes de
problemas frequentemente demoradas quando se alteram ajustes dos equipamentos, nao
h& uma padronizacdo ou documentacdo das desconformidades. Essa falta de sintonia
conduz um a relacionamento conflituoso entre empresa e fornecedores, pois, ndo se
sabe onde se encontra o problema, nos equipamento e/ou produtos. Por outro lado,
industrias geralmente de grande porte e multinacionais tém olhado de modo diferente
sobre seus colaboradores e equipamentos, buscando investir em novas ferramentas
tecnolbgicas capazes de aumentar seus resultados, atacando suas deficiéncias, as quais
registram maior nimero de perdas para o processo produtivo.

A ferramenta Centerlining € parte do pilar de Manutengdo Auténoma — (MA), um
dos pilares da Total Productive Maintenance — (TPM), em portugués, Manutengéo
Produtiva Total. A utilizagdo desta ferramenta consiste em melhorar o processo de
mudanca de um produto para outro em maquinas, criar registros em forma de checklist
dos ajustes pertinentes a cada procedimento e padronizar o modo como esses ajustes
sao realizados, para que sejam feitos da mesma forma em todas paradas, independente

do responsavel pelo equipamento nestes momentos.

2. FUNDAMENTAGCAO TEORICA

2.1. Manutencéo Produtiva Total - TPM

De inicio o TPM foi introduzido na industria automobilistica, tornando-se padréo
em companhias de grande porte e suas redes de fornecedores. Na sequencia, essa
filosofia foi transmitida pelo segmento de indUstrias de processo, que até entdo possuiam
como mais moderno o conceito de manutengcdo preventiva. Neste contexto, fabricas de
alimentos, beneficiamento de petréleo, papeleira, de impressédo e outras constituidas de
processos de producédo, separados ou celulares, comegaram aos poucos desenvolver a
cultura do TPM em suas linhas de producéo. Percebido o sucesso alcancado com a
implantacdo do TPM em maquinas e equipamentos, as industrias estdo buscando meios

de introduzir os conceitos em setores administrativos, utilizando-se do pilar de Educacao
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e Treinamento, para tratar de pessoas e melhorar o desempenho de suas atividades.
(SUZUKI, 1994)

2.2. Pilar de Manutencgdo Autdonoma - MA

O pilar de Manutencdo Autbnoma, também conhecida como manutengdo por
iniciativa prépria € formado pelo departamento de producdo, este é responsavel por
atividades que estendam a vida Gtil dos ativos fisicos da empresa, cuidando dos fatores
de manutencdo, que quando ignorados causam a deterioracdo acelerada de
componentes do equipamento. As atividades principais sob os cuidados da equipe de
producdo sdo, limpeza, lubrificagdo e reapertos, esses cuidados sdo executados de
maneira programada durante a operagdo, ou em intervalos de parada especificos para
sua execucao. As intervencdes devem ser registradas em documentos como garantia de
execucao e registros para fins de auditorias. (TAKAHASHI; OSADA, 1993)

(MANFREDINI, 2009, p. 12) refere-se ao pilar de MA, com a seguinte afirmacéo:

A Manutencdo Autdnoma é considerada um dos pilares de maior importancia do TPM,
por ser o ponto de partida para a implementacéo e o desenvolvimento deste método. E
nas atividades de Manutencdo Autbnoma que os operadores comeg¢am a receber
formacdo para assumirem responsabilidades sobre o seu local de trabalho e
equipamentos. Eles mudardo a sua visdo em relacdo ao trabalho, tornando-se mais
capacitados e habilitados para a gestdo autbnoma.

2.3. Ferramenta Centerlining

A metodologia da ferramenta Centerlining, que faz parte do pilar de manutencéo
autbnoma, tem como objetivo alinhar entre todos operadores e turnos de trabalho, a
melhor forma de ajustar os equipamentos e com isso proporcionar estabilidade
operacional, tornar a operacdo mais simples e criar comportamentos positivos para
condicdes de certo ou errado de forma visual.

A literatura divide a metodologia em duas palavras para facilitar a compreenséo
no momento de efetivamente aplicar a teoria a pratica. Centerlining é toda metodologia
desenvolvida para o processo de viabilizacdo e implementacdo da ferramenta em
equipamentos de producdo. Centerline trata-se dos pontos de ajuste do equipamento

onde sera necessaria a aplicagao dos conceitos. (SUZUKI, 1994).

2.4. Pilar de Manutenc¢éo Progressiva - MP

Este departamento deve preocupar-se com a reducdo de custos para a

conservacao dos ativos, no entanto € necesséario que se faca sobre estudos acurados,
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ndo devem depender de simples decisdo tomada por membros da alta hierarquia. Para
andlise de falhas mais eficazes sado necessarios diagnosticos precisos sobre os
componentes de maquina, o pessoal de manutencédo deve utilizar recursos sofisticados
de engenharia, softwares e computadores de ultima geracdo desenvolvidos para essa
finalidade. As atividades dos técnicos de manutencdo nao estdo limitadas a correcdo de
defeitos ocorridos de forma emergencial, esta equipe € responsavel pelo entendimento
das condices iniciais dos equipamentos, estudar os registros de atividades do setor
sobre as maquinas e desenvolver novos indicadores, aprimorar as habilidades e
conhecimentos técnicos da equipe através de treinamentos. (TAKAHASHI; OSADA,
1993).

2.5. Pilar de Melhoria Focada - MF

Segundo MANFREDINI (2009, p. 11,) “O Pilar da Melhoria Focada consiste nas
atividades e sistemas que maximizam a eficacia global dos equipamentos, processos e
da organizacdo através da intransigente eliminacédo de perdas e melhorias de todas as
medidas criticas da fabrica.”

2.6. Pilar de Educacéo e Treinamento - ET

E no ambiente de trabalho que se mostram as verdadeiras aptiddes de cada
pessoa, € comum a ocorréncia de colaboradores habilidosos na execucdo pratica de
determinadas atividades, ndo obterem o mesmo sucesso na literatura das mesmas, o
inverso também é observado em exemplos de funcionarios que possuem facilidade em
aprender e multiplicar conhecimentos teéricos e que nao se saem bem na aplicacéo
pratica. O entendimento das particularidades dos colaboradores, no que se refere a
educacao e treinamento, possibilita a adequacdo de métodos de transmissdo de
conhecimentos e a correta atribuicdo das responsabilidades de ensino e aprendizagem.
(TAKAHASHI; OSADA, 1993).

2.7. Trabalho Padronizado

Os beneficios da padronizagdo do trabalho podem ser medidos através de
indicadores, os quais demonstrem a melhora no ambiente de trabalho, em questdes
como a eficacia na transferéncia de informacgfes entre turnos diferentes, a melhora do
visual do setor de trabalho, tendo em vista que todos sabem onde encontrar insumos e

ferramentas que séo alocados em locais padrées e quando for necessario move-los,
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deve-se documentar toda a acdo e compartiihar com os demais usuérios.
Resumidamente os beneficios sdo reducdo de desperdicio de tempo de procura por
pecas, insumos e ferramentas e significativa melhora no ambiente de trabalho, tornando

assim, mais agradavel para trabalhar. (DENNIS, 2008).

2.8. Reducéao de Setups e Change Overs

Segundo NARUSAWA; SHOOK (2009, p. 67) “Trocar de modelo significa o
processo de passar da producdo de um produto ou peca para outro, em uma maquina ou
em uma série de maquinas interligadas, por meio da substituicdo de pecas, matrizes,

moldes, dispositivos etc.”
2.9. SMED

Single minute exchange of die - troca de um minuto de morte, consiste no
levantamento antecipado de todas as operacdes necessarias para a troca de
produto/modelo.

Com a utilizacdo dessa ferramenta objetiva-se definir eficazmente o tempo
necessario para as intervencdes de ajustes, manutencdes e preparacdo de maquinas
para entrada de novos produtos. Consiste em antecipar as atividades que podem ser
cumpridas sem que o equipamento esteja disponivel, disponibilizar insumos, ferramentas,
limpezas de area, organizacgéo, etc. O conceito aplicado garante que, para execugao com
a maquina parada, sobrem apenas os procedimentos impossiveis de serem realizados
com o sistema ligado. (SUZUKI, 1994).

2.10. Poka-yoke

Consistem em melhorias simples e de custo relativamente baixos, que visam
eliminar probabilidades de erros operacionais. Ao desenvolver um sistema Poka-yoke em
um ponto ou conjunto do equipamento, ajusta-se o para uma Unica forma de montagem
ou operacgdo, tornando impossiveis erros por desconhecimento ou inobservancia. Outro
beneficio do Poka-yoke € o fato de exigir, do operador, menos concentracdo e habilidade
de pensar em varios procedimentos ao mesmo tempo, pois Ndo necessita preocupar-se
com ajustes, que foram fixados em posicdes Unicas a partir de Poka-yoques. (PASCAL,
2008).
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2.11. 5W2H

A aplicacdo da ferramenta 5w2h ndo se limita a orientacdo de planos de acéo,
pode ser utilizada para designacdo de uma atividade, atribuicdo de responsabilidades,
para o esclarecimento de uma ideia ou até mesmo para melhorar a comunicacdo. A
principal vantagem da utilizacéo dessa metodologia € o fato de possibilitar a abrangéncia
total do assunto tratado, evitando desvios de foco e perda de temas importantes que
podem ser esquecidos. (OCEANO, 2009).

2.12. Brainstorming

De acordo com RODRIGUES (2010, p.159) “o Brainstorming (tempestade de
ideias) é um processo de grupo em que os individuos emitem ideias de forma livre, sem
criticas, no menor espaco de tempo possivel.”

MARSHALL (2010, p.104) diz, “Brainstorming ou tempestade cerebral é uma
técnica utilizada para auxiliar em uma equipe a gerar/criar diversas ideias no menor

espaco de tempo possivel.”
2.13. Ishikawa

O diagrama de Ishikawa, ou diagrama de causa e efeito € uma ferramenta de
analise muito eficaz para o direcionamento de Brainstorming com intuito de listar de
maneira ordenada as possiveis causa raizes de um determinado problema. E também
conhecido como diagrama espinha de peixe, devido ao seu formato dividido em seis
ramificacbes compostas de categorias para a lista de causas, e onde seria a cabeca do
peixe é descrito o efeito causado. (CORREA; CORREA, 2011).

2.14. Técnica dos 5 Porqués

Segundo SELEME; STADLER (2013, p.44) “A técnica € simples, pois propde
sistematicamente a pergunta (por qué) em busca da verdadeira causa do problema,
procurando aprofundar a analise até o ponto em que a solu¢cdo para o problema é

encontrada.”
2.15. Ciclo PDCA

A utilizacdo do ciclo PDCA promove a padronizacdo das acbes de melhoria
continua, por esse motivo deve estar sob controle de todos na organizacdo. A primeira

etapa do PDCA, de planejar, estd associada a integra da analise e solucéo de problemas,
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recebe-se a causa raiz do problema analisado e desdobra-a em procedimentos e
métodos para atingir o padrdo de melhoria esperado. As outras trés fases tém a fungéo
de garantir a continuidade infinita do ciclo. (SELEME, 2009).

MARSHALL, (2010, p. 98) opina sobre o ciclo PDCA:

O ciclo PDCA pode ser desdobrado em etapas ou passos, sendo normalmente
conhecido como método de analise e solugdo de problemas (MASP). Mas encontram-se
na literatura e no mercado diversas outras denominacdes cujos passos sugeridos se
assemelham, como método de analise e melhoria de processos (MAMP) e quality circle
story (QC story). Esses métodos, estruturados e sistematicos, sdo utilizados pelas
equipes para a resolucéo de problemas.

3. METODOLOGIA

O presente trabalho foi realizado na empresa A&G Alimentos LTDA (nome
ficticio criado pelos autores, requisito da empresa sede do projeto, trata-se de empresa
de grande porte multinacional do setor alimenticio, situada em Curitiba — PR), no setor de
envasamento de bebidas em pd. A pesquisa foi aplicada inicialmente em uma maquina
escolhida como modelo, para depois ser estendida aos demais equipamentos da fabrica.

Os investimentos financeiros foram basicamente limitados a compra de
materiais, adesivos personalizados e marcadores industriais, para identificacdo e gestdo
visual de pontos de ajuste na maquina, que foram tratados de acordo com as
metodologias da ferramenta.

Houve consumo de materiais de estoque para os pontos de ajuste eliminados
durante a fase inicial, brocas, pinos, consumiveis de solda. O investimento ocasionou
baixo impacto, ndo foi contabilizado individualmente e sim incorporado ao orcamento de
manutencdo, nenhum valor monetario foi liberado para fins de divulgacéo, no entanto fez-
se 0 calculo do custo estimado de implantacdo, cujo valor aproximado foi de R$
189.000,00, considerando os seguintes fatores:

v Periodo de implantacédo de quatro meses;

v" Custos com horas técnicas, trés técnicos atuando focalmente nos turnos,
mais um em horario comercial, valor aproximado de R$ 31,82 por hora,
totalizando R$ 89.600,00;

v' Custos com horas operacionais, trés operadores atuando em seus
respectivos turnos de trabalho, valor aproximado de R$ 18,18 por hora,
totalizando R$ 38.400,00;

v" Treinamentos contratados externamente, valor estimado em R$
30.000,00;
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v' Aquisicdo de adesivos personalizados, valor aproximado de R$
10.000,00;

v Servigos realizados pela equipe da oficina interna, mais insumos para
soldagem e pinagem, estimou-se um custo de R$ 21.000,00.

3.1. Pesquisa de campo

Para a coleta de dados, utilizaram-se as seguintes ferramentas da qualidade
referenciadas na fundamentacéo deste artigo, que quando correlacionadas possibilitaram
a descoberta da causa raiz dos problemas analisados.

Segundo Barros (1996, p.93) “o investigador na pesquisa de campo assume o papel de
observador e explorador coletando diretamente os dados no local (campo) em que se
deram ou surgiram os fendbmenos”.

A seguir estdo listadas as principais situacdes encontradas no processo de
envasamento de bebidas em pé:

- Configuracbes que precisam ser mudadas nas trocas de produtos ndo sdo
Obvias a primeira vista;

- Fornecedores podem culpar os problemas com suas matérias prima, pela falta
de controle sobre os ajustes dos equipamentos;

- Instabilidade operacional, 1°, 2° e 3° turnos ndo operam 0 equipamento da
mesma maneira,;

- Os operadores dependem demasiadamente da manutencdo para trocas de
produtos e ajustes dos equipamentos.

A pesquisa realizada possui carater exploratério e durante sua execucdo
identificou-se falhas nos processos de setup, startup e trocas de modelos de produtos em
maquinas, buscando proporcionar ganhos em eficiéncia dos equipamentos e em
velocidade operacional, através da criacdo de padrdes de operacao.

As falhas existentes nos processos foram identificadas utilizando-se o método
qualitativo e quantitativo.

O processo de implantagdo de Centerlining foi dividido etapas, estas sédo

descritas nos topicos a seguir.

3.2. Definir a equipe de implantacéo e priorizar uma maquina como modelo (1)

A primeira etapa de implementag&o do Centerlining foi definicdo de uma equipe,
uma espécie de forca tarefa composta por profissionais de mdaltiplas fun¢des da producéo

e da manutencado, assistidos por integrantes de outros setores como seguranca e
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gualidade, por exemplo. Esta equipe sera responsavel pelo estudo da literatura referente
ao Centerlining disponibilizada pela empresa, andlise e registro da condi¢cdo atual da
maquina modelo, implementacdo e medi¢cdo dos resultados de Centerlining, além de
garantir que todo o restante dos colegas seja treinado na teoria e na pratica da
metodologia.

A maquina modelo foi definida com auxilio de uma analise de perdas feita, por
membros do pilar de MF, em todos os equipamentos da linha, essa analise demonstra
todas as perdas dos equipamentos relacionadas a manutencédo (quebras e paradas néo
programadas), producdo (perdas de velocidade de producdo) e pequenas paradas
(paradas ocasionadas em meio ao processo, por perda de ajustes que podem resultar em
falha de qualidade do produto). A envasadora modelo PK UHS4000 da linha Envase

PK4000C, foi escolhida por representar mais de 50% do total de perdas identificadas.

3.3. Criar lista com todos o0s pontos de ajuste (2)

Com auxilio dos especialistas listou-se todos os ajustes da maquina, mapeou-se
ao todo 148 pontos, os quais foram listados em uma planilha do software MS Excel com
campos de identificacdo do ponto, foto da situacao atual, a métrica adotada para medicao

e acompanhamento, o possivel impacto gerado em caso de falha de funcionamento.

3.4. Identificar e eliminar ajustes desnecessarios (3)

Com a lista dos pontos de ajuste, a equipe deve concentrar-se em identificar e
eliminar todos o0s ajustes considerados desnecessarios, para isso deve-se usar
questionamentos do tipo: “Porque precisamos de ajuste nesse ponto”? “De quanto em
quanto tempo precisamos realizar alguma mudanga nesse ponto de ajuste”?

Dessa maneira identificou-se 65 pontos de ajustes considerados
desnecesséarios, sendo estes eliminados. A figura 1 mostra um exemplo de ajuste que foi

eliminado, no qual a ranhura e o manipulo foram eliminados.

Aranhura e o manipulo
foram eliminados

FIGURA 1: EXEMPLO DE AJUSTE ELIMINADO.
FONTE: OS AUTORES (2017)
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Dentre os métodos adotados para eliminagéo de ajustes, os mais comuns foram
a pinagem e a soldagem, que tém como objetivo travar sistemas moveis considerados
irrelevantes ao bom funcionamento da maquina, no entanto, podem ocasionar perdas,

caso sejam manipulados incorretamente.

3.5. Categorizar e definir métricas aos pontos de ajuste remanescentes (4)

Pontos de ajuste remanescentes sdo aqueles fundamentais para o
funcionamento do processo, ou seja, hdo podem ser eliminados, sdo ajustes que
necessitam de reposicionamento em caso de troca de produto, manutengdes planejadas,
partidas de linha por exemplo. O time de implementag&o precisara definir como medir as
configuracdes corretas de cada ponto, sejam temperatura, pressdo, distancia, entre
outras, precisam também identificar os pontos de ajuste que podem ser fixados em
posi¢cBes limitadas, podendo nesses casos ser monitorados através de um modelo de
gestao visual.

A gestdo visual é o método mais utilizado para controle dos pontos
remanescentes de centerline, através dela, podem-se definir os extremos de um
manobmetro, ou o sentido de giro de um motor. Apds a etapa de eliminacao, restaram 83
pontos de ajustes na maquina, definiu-se para cada um deles seus parametros 6timos de
trabalho e passaram a ser controlados através de recursos de gestao visual. Para todos
os dados modificados, ou que passaram a ser monitorados, deve-se inserir as

informagdes na planilha criada no momento do mapeamento dos pontos.

3.6. Estabelecer e ajustar as posi¢cOes de Centerlines (5)

Estas definicbes deverdo ser feitas pelo time de implementacdo e junto dos
maiores entendedores do equipamento, os operadores que 0 mantém em produc¢do todos
os dias. Uma vez definidos os ajustes 6timos, cria-se uma planilha de acompanhamento
onde se devem relatar todas as ocorréncias de ajustes, para entdo definir a periodicidade
de inspecdo e 0s momentos em que serao necessarias intervencdes nos mesmos.

A tabela deverd conter todos os ajustes a serem acompanhados, e este
acompanhamento devera ser realizado durante um més. A identificacdo dos pontos deve
conter uma numeracdo sequencial, indicada também com gestao visual no ponto
especifico, descricdo do sistema ou equipamento. Descricdo das consequéncias no
processo em caso de desvios e a unidade de medida, esta pode ser métrica, de pressao,

de nivel, entre outras.
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3.7. Implementar Centerlines (6)

Para implementacdo de Centerlines foram utilizados diversos recursos de gestao
visual que orientam os operadores de maneira que entendam qual é a configuracado ideal
de funcionamento para cada modelo de produto produzido pela sua maquina. Também
foram utilizados recursos eletrénicos e mecanicos, para manter os pontos de ajustes fixos
em suas posi¢des, uma vez que o operador 0s posicione no momento do setup ou trocas
de modelos. Uma ferramenta bastante utilizada nesse processo € o Poka Yok, que
permite a montagem ou ajuste somente na configuracdo determinada. A figura 2 é

imagem real de exemplos de Centerlines implementados:

FIGURA 2: EXEMPLOS DE CENTERLINES IMPLEMENTADOS.
FONTE: OS AUTORES (2017).

3.8. Rotina para gestao de Centerlines (7)

Perdas de producao, eficiéncia, qualidade, seguranca relacionadas aos pontos
de Centerlining sdo tratadas com auxilio de um formulério de analise e solucdo de
problemas composta pelas ferramentas de qualidade, 5W2H, Brainstorming, Diagrama de
Pareto, 5 Porqués e Planos de Acéo.

A figura 3 ilustra o formulario de andlise e solucédo de problemas, para melhor
entendimento, trata-se de uma analise real realizada dobre uma falha ocorrida em um
sistema de transporte, que faz parte da maquina objeto de aplicacdo da ferramenta

Centerlining.

ISSN: 2316-2317 Revista Eletrdnica Multidisciplinar - FACEAR 11



Data:

A&G SOLUCAO DE PROBLEMAS

Turno: Ot et 30T
Status: [J&m andaments [ Condluida
Membros da Andlise: |A|(i0ne; Reginaldo; Lenil; Roberto ‘N da SPM: ‘
1-Identificacio
Linha;___Abastecimento TAG da maquina; MO6103 Componente/Ponto:__Sensorde nivelvaso pressdo LO: 92199449

2-Acdo de contencdo do problema

Religamento do compressor e ajuste no sensor de nivel

3-Problema / Fendmeno

1-0 que aconteceu? (Ex. Parada de linha,
Local de dificil acesso, geracio de
reprocess. Etc..)

4-0 problema pode ser relacionado & ili A
falha esta relacionado ao operador, manutentor,
tumno, equipamento especifico?)

- - sim, foi abastecido o sistema com matéria prima dmida em turnos
Interrupgdo do transporte de aglicar

anteriores

2-Onde aconteceu? (Componente da
méquina - quanto mais especifico melhor
serd direcionada a andlise. Etc...)

5-Existe tendéncia na ocorréncia deste problema?
(Ocorre em que situacdes? Sempre apos o set-up?
Sempre na troca de bobina? Etc..)

sensor de nivel do vaso de pressurizagio sim, houve anteriormente ocorrencias com mesmo modo de falha

3- Quando aconteceu? (Durante a
operagio, apés limpeza, no inicio do
tumno, Etc..)

6- Como ocorrey a falha? (Decrever de que forma a
maquina e/ou operador se comportou para gerar o
problema)

sistema parou de transportar, apontando falha no IHM, que foi relatada

durante operago tereeiro turno, 4:30 da manha e e T
pelo operador a equipe técnica

2-Desarigio completa do problema

Interrupgdo do transporte de agticar no terceira turno, proximo de 4:30 b, devido a erro de leitura do sensor de nivel do vaso de pressurizacio, gie foi abastecido com produto Gmido em turnos anteriores,
problema caracteristico de tendéncia, por haver outras ocorréncia com mesmo modo de falha.

5-Dimensdo do Problema
Parada no abastecimento, falta de pé na envasadora 4000C por 53 minutos
6-Levantamento de possiveis causas raiz

Material Mo de Obra Méquina EFEITO
. Erro de leitura dosensor de
Matéria prima Umida Abastecimento com nivel
s matéria primadmida e
empedrada —
Interrupgdodo
transportede
&) N ~+ matériaprima
agulcar
Umidade no intefiordo - - Abastecer noega com matéria
! " Leitura falsado sensor de imatara d s
vasode pressurizagdoe nivel prima-fara do padrao
Meio Ambiente Medicio Método
7- 5 Por Qué?
Causa 1Por qué? 2 Por qué 3 Por qué? 4 Por qué? 5 Par qué? Causa raiz

Erro de leitura do

sensor de nivel

Apontava vaso chelo,
enquante estava vazio

Realizava leitura falsa

Haste do sensor incrustrada
por matéria prima

Umidade no interior do vaso

Abastecido com produto
timido em turnos anteriores

Abastecimento com
matéria prima umida

Disponibilidade momentdnea
do produto com avaria

Recebido produto do
fornecedor com

fornecedor de logistica
entregou produto nio

Recebimento de produto fora
de padrdo do consumidor

avaria/umidade conforme
8. Plano de Agdo
Revisdo/li - _— N Reginaldo
/ Fazer revisdo e limpeza no interior do vaso de pressurizacéo 9 L 06/05/2017 | Programado ‘WO 92201081

mpeza mecanico

Alinhamento
com Relatar ocorréncia ao fornecedor de logistica e cobrar comprometimento com qualidade do produto | Huanderlei

fornecedor

FIGURA 3: FORMULARIO DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS.
FONTE: OS AUTORES (2017).

3.9. Resultados

Os resultados de todos os processos de producdo sdo geridos através de
gréficos disponibilizados em um quadro de gestdo. Este quadro é posicionado em um
local em meio & linha de producgéo, para que todos tenham acesso as informacgdes e
resultados em tempo real.

Para cada processo sdo definidos trés operadores, de turnos de trabalho
diferentes, como responsaveis pelo preenchimento e gestao de seu respectivo indicador
de resultados, fazendo com que as informacdes sejam as mesmas em todos 0s instantes
do ciclo produtivo. Nesse sentido, o operador do turno que se finda compromete-se em

se reunir nas trocas de turno com o responsavel pelo mesmo processo no turno
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subsequente, para compartilhar as informacdes referentes ao seu processo. A figura 4
ilustra 0 modelo de indicador utilizado para gestdo dos processos:
Nome do

Indicador
[unidade]

PK 4000 C - Eficiéncia Global [%] Quarter

Periodo
Trimestral

Linha de
Periodo

Semana

Meta

Resultados

]

21 Responsaveis
s Cilculo [ee—
Melhor L lgh |

Resultado
Legenda

FIGURA 4: MODELO DE GRAFICO INDICADOR DE RESULTADOS.
FONTE: OS AUTORES (2017).

O quadro de gestdao € composto por um total de vinte e seis indicadores de
processos. Para demonstrar os ganhos obtidos com a introdu¢do dos conceitos da
ferramenta Centerlining, foram separados os indicadores dos principais processos, nos
qguais houve alteragdo apds aplicacdo da metodologia. Treze indicadores tiveram
alteracdo de resultados apo0s a aplicagdo da ferramenta Centerlining, resultados foram
resumidos em uma tabela denominada Tabela 1: Indicadores de resultados apés

Centerlining.

3.9.1. Resultado mais significativo de Centerlining

Com eficiéncia de 75 %, a maquina estudada produzia doze toneladas de
produto a cada 24 horas de operacao, a elevacéo da eficiéncia global em quinze pontos
percentuais, resultou em ganho de volume de producéo, elevando-se para 13,8 toneladas
por dia. O custo de producdo por tonelada de produto é de aproximadamente R$
9.500,00 e é vendido a um valor aproximado de R$ 13.200,00.

O incremento de 1,8 toneladas de producdo diaria resultou em adicdo de R$
6.660,00 ao lucro sobre este processo, portanto a amortizagdo do investimento de R$
189.000,00 consolidou-se nos primeiros vinte e oito dias efetivos de producédo, apés a

implantacao da ferramenta Centerlining.
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TABELA 1: INDICADORES DE RESULTADOS APOS CENTERLINING.

INDICADOR METRICA META RESULTADO RESULTADO
ANTERIOR OBTIDO

Eficiéncia Global % 90 75 92

TMPR Tempo em minutos 150 173 131

TMEF Tempo em minutos 20 17 32

Conformidade de % 100% 75% 100%

Centerlining

Quebras > das quebras no 0 4 0
periodo

Pequenas Paradas > tempo em 150 278 149
minutos

Tempo de Inspecédo > tempo em 250 294 243
minutos

Resolugdo de Etiquetas % 85% 85% 92,5

Cumprimento de Rotas de % 100% 100% 100%

Inspegéo

Feito Certo na Primeira % 98,91% 92,09% 98,73%

Vez

Retrabalho % 5% 12% 4%

Refugo % 0,07% 0,067% 0,01%

IRC % 0% 0,08% 0,21%

FONTE: OS AUTORES (2017)

4. CONCLUSAO

A necessidade de alcancar um padrdo global requerido a todas as unidades da
companhia, fez com que a planta Brasil da A&G Alimentos adotasse a filosofia de TPM —
manutencédo produtiva total. O avanco dos pacos de TPM causa um natural afunilamento
dos recursos comumente utilizados para a resolugcdo de problemas e obtencdo de
melhores resultados nos processos de fabricagdo, obrigando os profissionais do setor a
buscarem novas opg¢des, que nem sempre se encontram explicitas no mercado.

O principal resultado buscado com o auxilio dos conceitos de Centerlining foi o
ganho de eficiéncia da maquina tratada. Além da elevacdo da eficiéncia, varios outros
indicadores importantes tiveram alteragbes positivas. Exemplos: redugcdo a zero do
namero de quebras, reducdo do numero de pequenas paradas, diminuicdo dos
percentuais de refugo e de retrabalho, aumento da performance operacional, visto no
indicador de feito certo na primeira vez, ganho de tempo por parte da equipe técnica de

manutencdo, para cumprimento de rotas de inspecdo preventivas e resolucdo de
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anomalias etiquetadas, elevagdo do tempo médio entre falhas e reducdo do tempo médio
para reparo.

Concluindo-se que é urgente a necessidade de se estender a implementacéo da
ferramenta de MA Centerlining em todas as maquinas e equipamentos da empresa.
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