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RESUMO

O programa de gestdo da Manutencdo Produtiva Total é uma ferramenta que se
baseia em diversos modelos de manutencdo, com intuito de evitar quebras e falhas,
portanto, mantendo o desempenho da produgcdo com méxima eficiéncia e eficécia.
Esse trabalho tem como objetivo realizar a analise da gestdo da manutencdo na
Demello Alimentos, sendo que na Demello Alimentos vai ser implantado o programa
de gestdo da manutencdo, enquanto a Arroz Demello ndo possui qualquer tipo de
gestao nesse sentido. Posteriormente a implantacéo e avaliagdo serdo analisadas se
houve beneficios em criar e gerir o programa na empresa. O trabalho sera
desenvolvido através da criacdo de materiais para registro de atividades,
treinamentos, planejamentos e criacdo de banco de dados para futuramente ser usado
para tomada de decisdo. Apés a implantacdo do programa na empresa, a Demello
Alimentos obteve resultados positivos em relacdo aos objetivos analisados neste
trabalho, sendo um aumento de produtividade e a diminuicdo do Lead Time das
operacdes, mostrando a importancia da gestdo da manutencdo para uma empresa
agroindustrial como um diferencial competitivo no mercado.

Palavras-chaves: Gestdo da Manutencdo. Vantagem competitiva. Manutengao
produtiva total. Planejamento e controle, Produtividade. Lead time.
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ABSTRACT

The Total Productive Maintenance management program is a tool that is based on
several maintenance models, in order to avoid breakages and failures, thus
maintaining production performance with maximum efficiency and effectiveness. This
work has the objective of carrying out the analysis of maintenance management in
Demello Alimentos, and Demello Alimentos will implement the maintenance
management program, while Demello Rice does not have any type of management in
this regard. Subsequently the implementation and evaluation will be analyzed if there
were benefits in creating and managing the program in the company. The work will be
developed through the creation of materials for recording activities, training, planning
and database creation to be used for future decision making. After the implementation
of the program in the company, Demello Alimentos obtained positive results in relation
to the objectives analyzed in this work, being an increase of productivity and the
decrease of the lead time of the operations, showing the importance of maintenance
management for an agroindustrial company as a differential Competitive market.

Keywords: Maintenance management. Competitive advantage. Total productive
maintenance. Planning and control. Productivity. Lead time
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1 INTRODUCAO

Este trabalho se prop6e estudar a implantacdo de um sistema de gestdo da
manutencdo conhecido por Total Productive Maintenance (TPM), ou Manutencao
Produtiva Total (MTP) em uma agroinddstria no setor da orizicultura. O sistema de
gestao pode se transformar em um diferencial competitivo para industria, quando se
consegue reduzir os custos de operagao, aumentar a produtividade e melhorar os
seus resultados operacionais e financeiros.

A historia econémica brasileira a partir da década de 50 foi baseada no setor
primario. No inicio, ainda col6nia, e até bem pouco tempo apoiava-se na agricultura
e, mais recentemente, no agronegocio. Como consequéncia, diferentes aspectos
sociais, politicos e culturais sdo determinados por ele. A economia foi marcada por
varios ciclos de producdo da agroindustria primaria. A partir da década de 70 o
agronegocio brasileiro se modernizou, aumentado a produtividade e diversificando
seus produtos. Esses investimentos foram em funcdo da modernizagdo e da
disponibilidade de energia elétrica no pais, além das pesquisas para novos cultivares
e praticas agricolas (CONTINI, 2011).

No cenério atual, o mercado mundial tem apresentando caracteristicas de
aumento da competitividade e a busca constante pelo aumento dos lucros
(ANTUNES, 2008; MACHADO; MORAES, 2009). Segundo Farina (1999), tem
aumentado a exigéncia do mercado pelos consumidores a cada ano. Com isso, as
agroindustrias sdo obrigadas a buscar maior qualidade em seus produtos e servicos,
com menores custos e maior flexibilizagdo de seus processos produtivos (SILVA,
RENTES, 2004). Para Kardec apud Costa (2004), a melhor solugdo para a
competitividade séo as ferramentas de gestédo, pois auxiliam no aumento da qualidade
e na produtividade. Diante disso, existem diversas ferramentas, tais como as boas
praticas de fabricacdo, 5S, e programas como MPT que podem ser usadas para
reducdo dos custos e aumento da competitividade nas agroindustrias.

A ferramenta de gestdo da manutencdo MPT, tem sido as ferramentas mais
utilizado pelas organizacbes, devido a acdo direta que ela causa nos ativos da
empresa (COSTA et al.,, 2015). A manutencdo pode ser considerada como uma
funcéo estratégica na industria, pois garante a disponibilidade e produtividade dos
equipamentos. E segundo Pinto apud Queiroz (2001), a manutencdo pode contribuir
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de forma efetiva, desde que a sua gestdo seja feita como uma visao estratégica na
organizacdo (QUEIROZ, 2015).

O presente trabalho foi realizado como um estudo de caso nas empresas Arroz
Demello e Demello Alimentos. A primeira empresa nédo possui nenhum tipo de
programa de gestdao de manutencéao, realizando apenas agdes corretivas, enquanto a
segunda empresa implantou recentemente os programas de Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), 5S e Manutencao Produtiva Total, visando a prevencao de falhas.
Dessa forma, o estudo foi feito com intuito de realizar uma analise comparativa das
empresas, onde pudessem ser avaliados os beneficios reais e potenciais que podem
estar correlacionadas com a implantacdo do programa de gestdo da manutencao.
Para isso, sdo analisadas tanto a eficiéncia, eficacia do respectivo processo de
producdo. Teoricamente as duas empresas, que sdo do mesmo grupo, apresentam o
mesmo modelo e processo de producgéo, porém uma nao tem gestdo da manutencao,
enquanto, a segunda possui um modelo de gestdo implantado. Consequentemente, a
empresa com essa ferramenta de gestdo obtém, teoricamente, melhor resultado em
relagdo a sua produtividade, tempo ocioso, que nesse trabalho s&o as variaveis de
analise do modelo proposto.

Para desenvolvimento desse trabalho foi seguido uma sequéncia de
operacfes, assim como, apresentada na revisdo bibliografica desse trabalho. O
projeto partiu do estudo do processo de beneficiamento de arroz, com a criagdo de
planilhas de controle e ferramentas de analise, associando o programa de gestéo da
manutengdo com outros programas de gestdo, etc. Buscou-se envolver todos os
setores da empresa com o objetivo de realizar uma mudanca cultural no ambiente de
trabalho, onde foi realizado diversos treinamentos periédicos, assim como a difuséo
do material de controle da manutencdo em outros programas como o BPF, pois o

mesmo estava consolidado na empresa.
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2 OBJETIVOS

Analisar o desempenho a partir da utilizacdo da gestdo da manutencdo na
empresa Demello Alimentos LTDA. Para atingir o objetivo desejado, os objetivos
especificos sao:

a) Descrever o processo de producdo da industria Demello Alimentos
LTDA;

b) Descrever o processo de implantagdo do sistema de manutencédo da
Demello Alimentos LTDA;

c) Comparar o desempenho do processo de producdo e operacdo da
industria Arroz Demello em relacdo ao desempenho do mesmo processo de

producao/manutencao da Demello Alimentos.
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3 BASE TEORICA

Esse capitulo aborda os conceitos que foram usados para desenvolvimento
desse trabalho. S&o trabalhados os temas da relacdo da vantagem competitiva com a
gestdo da manutencdo, assim como, programas e ferramentas que auxiliem o

desenvolvimento e monitoramento das operagdes de manutengao.

3.1Vantagem Competitiva

A vantagem competitiva pode ser vista, em uma empresa, nas diversas
operacOes realizadas na execucdo de um projeto, produto ou servico. Cada uma
dessas atividades dentro da empresa é também conhecida como cadeia de valores.
Elas podem aumentar ou diminuir os custos de operacao desde a producdo de um
produto até o suporte ao cliente. Sendo assim, as empresas precisam gerir melhor
sua cadeia de valores para atingir um elevado valor em seu produto (PORTER, 1989).
Para Batista e Leite (2003) a principal fonte para vantagem competitiva sdo os
recursos que a empresa possui, as competéncias que sao desenvolvidos por ela e a
forma como é controlado e gerido o negdcio (BATISTA; LEITE, 2003).

O modelo de execugdo de cada atividade em um setor dentro de uma
organizacdo representa a identidade de cada empresa. Sendo assim, cada uma
possui a sua propria cadeia de valores, o que pode significar uma vantagem
competitiva individual, mesmo quando duas ou mais empresas atuam no mesmo ramo
de atividade. Isto mostra que qualquer diferenca na cadeia de valor pode ser um
motivo para uma maior margem de mercado (PORTER, 1989). Para Hamel apud
Batista e Leite (1994), para que a empresa consiga diferenca no seu desempenho, é
necessario que a mesma seja capaz de gerar valor em seus processos (BATISTA,
LEITE, 2003).

Para uma empresa, o valor esta ligado ao montante que o comprador esta
disposto a pagar pelo produto. Esse valor € medido através da receita total que a
empresa tem na venda de unidades de seu produto. A empresa sera rentavel se o
valor imposto sobre o produto ndo ultrapassar o custo para produzi-lo. Por isso, a
empresa sempre deve ter como objetivo criar valor para seu cliente maior que o0s

custos. Para analise da competitividade, a empresa deve observar e estudar o valor
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gue esta colocando sob sua mercadoria, pois a cadeia de valor incide em duas areas:
a) as atividades de valor, que esta relacionada com os processos fisicos e
tecnoldgicos da producao de um produto ou servico; e b) margem, que € a diferenca
do valor total e o custo. Visto isso, pode-se analisar os trés fatores que incidem sobre
atividades de valor. S&o elas: a) os insumos; b) méao de obra; e c) tecnologia. Esses
fatores podem gerar informacdes que serdo usadas como base para aperfeicoamento
de seus processos e para tomada de decisdo dos lideres de setores. As atividades
gue agregam valor podem ser divididas em dois tipos: a) as primarias; e b) de apoio.
As atividades primarias estdo relacionadas com a operacao fisica do processo,
enguanto que, as atividades de apoio sdo aquelas que fornecem para as atividades
primarias as condi¢cdes para que estas sejam desenvolvidas, como: tecnologia,
estrutura fisica, recursos humanos, etc. Para melhor desempenho de uma atividade
de valor, é importante existir sincronismo entre os responsaveis pelas operacdes
primarias e de apoio (PORTER, 1989).

As atividades primarias podem ser separadas por cinco areas geneéricas: Sao
elas a) logistica interna; b) operacdes (Producéo); c) logistica externa; d) Marketing;
e, por ultimo, e) vendas e servigo. Essas sao as principais areas dentro de uma
empresa que podem ser decisivas para que a mesma possa ter uma vantagem
competitiva. As atividades de apoio, por seu termo, podem ser divididas em quatro
areas: a) aquisicdo (compras); b) desenvolvimento e tecnologia, c) geréncia de
recursos humanos; e d) Infraestrutura. Visto sob este angulo, as diferentes areas da
organizacdo podem ser incluidas em areas listadas (PORTER, 1989).

Com isso, pode-se considerar trés categorias em cada tipo de area das
atividades (primaria e de apoio). Essas categorias véao ter funcbes diferentes na
agregacdo de valor, diretamente e na inspecdo de qualidade das operacdes
indiretamente. Exemplificando: as atividades e operacgfes que atuam diretamente s&o
aguelas que geram valor para o cliente, como: producédo, fabricacdo, projeto,
publicidade, etc; as atividades indiretas tem como funcdo melhorar o desempenho das
atividades diretas, como na criacdo de ferramentas que auxiliem na melhor
preparacao e organizacao das atividades, tais como: programacao de uma operacao,
planejamento, procedimentos, manutencdo de maquinas e equipamentos, registro e
geracao de informacdes, etc. Para que essas duas atividades direta e indireta tenham
uma padrao e eficiéncia, existe a terceira categoria chamada de garantia de qualidade,

gue é responsavel pela exigéncia e cumprimento nos processos e rotinas de trabalho
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em sua conformidade, através das regras de qualidade de cada empresa e da
legislacdo. Esses padrbes de qualidade podem ser aferidos através de testes,
inspecdes, monitoramento, revisao, conferéncias, etc (PORTER, 1989).

Os problemas encontrados, em algumas empresas de pequeno e médio porte,
normalmente estédo localizados nas categorias de atividades indiretas e de garantia
de qualidade. Ambas representam uma importante propor¢cdo no valor que pode
agregar em um produto, pois reduzem o0s custos. A empresa, portanto, pode,
teoricamente, se torna mais competitiva. Nas indUstrias onde existe mao de obra
relativamente pouco qualificada e entendimento limitado de gestdo, as atividades
indiretas podem restringir a eficiéncia e a eficacia, pois acabam gerando menor
organizacdo das operac0Oes e trabalhos, reduzindo a produtividade industrial. A falta
da garantia de qualidade, por outro lado, pode aumentar os custos quando geram
reprocessamento de produtos, insumos desperdicados, retrabalhos, entre outros
(PORTER, 1989).

Para uma empresa conseguir agregar valor ao seu produto e se diferenciar dos
seus concorrentes, deve, em tese, se dispor a gerir de forma adequada, a sua cadeia
de valores, e paralelamente, precisa gerir suas operagdes com maior efetividade, bem
como as operacdes nas areas chamadas de genéricas. SO assim, a sua estrutura
organizacional pode estar preparada para os desafios da demanda do mercado,

produzindo um produto de valor ao seu cliente (PORTER, 1989).

3.2Cadeia de Valor: Manutencao

No passado, a manutencao industrial era considerada, um mal necessario nas
empresas. Porém, o setor de manutencao, hoje, faz parte da cadeia de valores nas
organizacdes. E responsavel por trazer confiabilidade e disponibilidade dos
equipamentos, e, também, é responsével por causar variacbes consideraveis nos
custos das empresas (QUINELLO; NICOLETTI, 2005).

Segundo Xavier apud Otani e Machado (2008), a manutencdo tem sido
considerada uma area estratégica nas organizacoes, por trazer diversos beneficios
em relacdo a confiabilidade e aos custos. Através de um estudo das grandes
empresas lideres em suas areas, 0s autores perceberam que estas empresas buscam

praticar, cada vez mais, a engenharia da manutencao através de técnicas preditivas.
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Seguindo a tendéncia mundial, cada organizacdo deveria buscar o tipo de
manutencdo mais adequada, pois € uma area que pode trazer diversos e significativos
beneficios, garantindo qualidade nos processos e possibilidades de crescimento com
seguranca. No Brasil, no entanto, a atuacdo da manutencdo ainda tem deixado a
desejar, pois as empresas tém trabalhado com o conceito de manutencgao corretiva e
guando implementam a preventiva, fazem de maneira incorreta ou de forma
incompleto, (OTANI; MACHADO, 2008).

3.3Processos Produtivos

Para uma organizacao satisfazer as necessidades de seus clientes, geralmente
iniciam com o estudo de seus processos internos e/ou externos, identificando a forma
de agregar valor. Isso, em tese, gera satisfacdo no consumo ou uso. A empresa
deveria iniciar a busca pela caracterizacdo do seu processo produtivo, bem como o
sistema de producdo como um todo. Essas operacdes, em tese, podem estar em 4
diferentes dimensfes dos processos de producdo. Sao eles: producdo em volume,
variedade, variacdo e grau de visibilidade. Esses tipos determinam e caracterizam os
processos produtivos. Partindo desse principio, é possivel se determinar qual a
direcdo que a empresa deveria seguir para a criacdo de controles, estrutura fisica,
tecnologia, capacidade intelectual de seus colaboradores, flexibilidade, etc. (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

O processo de producao por volume é caracterizado pelo grau em que se
repete a mesma operagao. Existem alguns fatores que podem ser usados para

determinar o que se considera alto ou baixo volume (Quadro 1).



Quadro 1 - Caracteristicas dos processos de producao de alto e baixo volume.

Alto Volume

Baixo Volume

Alta repeticao

Baixa repeticéo

Especializacao

Maior participacéo do colaborador

Sistematizagéo

Menor sistematizagéo

Capital intensivo

Alto custo por unidade

Baixo custo por unidade

Fonte: (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Quanto a dimensao variedade, tem-se ela esta fortemente relacionada com
flexibilizacdo do processo. Esses processos podem se moldar conforme a
necessidade de cada produto desejado (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). O

grau de variacdo também pode ser dividido em baixo e alto (Quadro 2).

Quadro 2 - Caracteristicas dos processos de producéo de alta e baixa variedade.

Alta Variedade Baixa Variedade

Flexivel Operacéao definida

Produto Completo Rotineira

Atende todas necessidades Padronizado

Alto custo por unidade Regular

Baixo custo por unidade

Fonte: (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Quanto a de demanda, a empresa deve avaliar a forma como seus produtos
sdo vendidos. Sazonalidade e imprevisibilidade sdo elementos importantes para
caracterizar a demanda (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). A variabilidade
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bem como o custo dessa variabilidade s&o outros elementos, que devem ser utilizados

nessa dimensao (Quadro 3).

Quadro 3 - Caracteristicas dos processos de producdo de alta e baixa variagdo de
demanda.

Alta Variagdo de Demanda

Baixa Variagdo de Demanda

Capacidade de mudancga

Producéo estavel

Previsao

Rotineira

Flexivel

Previsivel

Facilidade no ajuste da demanda

Baixo custo por unidade

Alto custo por unidade

Fonte: (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Quanto ao processo produtivo e sua variacao e grau de visibilidade, tem-se que
0 processo esta relacionado diretamente em como a operacdo da organizacao €
percebida pelo consumidor. O grau de exposicdo ao cliente determina como a
empresa precisa agir e, portanto, a sua responsividade (SLACK; CHAMBERS,;
JOHNSTON, 2009). Existem alguns fatores envolvidos nesse processo, caso seja de

baixa ou alta visibilidade. (Quadro 4).
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Quadro 4 - Caracteristicas dos processos de producao de alta e baixa variacéo de
visibilidade.

Alta Visibilidade Baixa Visibilidade

o o Maior tempo para producéo e o
Tolerancia de espera limitado
consumo

Satisfacéo atraves da percepcéo do o
) Padronizacao
cliente

Maior habilidade de contato com o N
Pouco habilidade de contato

cliente
Alta variedade Alta utilizac&o de funcionérios
Alto custo por unidade Centralizagéo

Baixo custo por unidade

Fonte: (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

O tipo de processo vai depender do modelo de producdo adotado pela
empresa, onde as principais operacfes estdo relacionadas com caracteristicas de
volume-variedade. Posteriormente, o projeto serd definido para poder gerenciar as
atividades que serdo realizadas. Esses processos podem ser definidos como:
Processos de Projeto, Processos de Jobbing, Processos em Lotes ou Bateladas,
Processos de Producdo em Massa, Processos Continuos (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009).

O processo de projeto os produtos séo, geralmente, customizados. Para
realizacdo de cada produto, o intervalo de tempo pode ser considerado longo. O
volume de producdo € pequeno, enquanto que existe alta variedade e tipos de
produto. Porém, algumas vezes os procedimentos e atividades envolvidas durante a
producdo podem nao ser claramente definidas, diferentemente do inicio e final do
processo que sao estabelecidos de forma clara e objetiva. Os custos envolvidos nas
operacfes sao mais elevados, devido a variedade e customizacédo do produto, além
do que os recursos sao individuais para cada um. Contudo, esse processo busca

satisfazer os pedidos conforme a necessidade de cada consumidor. O mapa de
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processo é mais complexo devido a variedade e simultaneidade de suas operacdes e
atividades. Isso ocorre, pois ocasionam diferentes saidas de produtos no final do
processo. Além disso, precisa de profissionais com capacidade intelectual para todas
as tomadas de decis@es, devido a complexidade causada nos processos (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). Para Fernandes et al (2015) € um modelo onde
seus produtos sdo Unicos e complexos com um alto valor por unidade. Tem baixo
volume de producdo, com alta variedade, e com flexibilidade nas operacdes
(FERNANDES et al., 2015).

O processo Jobbing € semelhante ao processo de projetos, porém com
algumas particularidades. Esse processo possui mais alta variedade comparado ao
processo apresentado anteriormente e em volumes menores. Os recursos Sao
comuns entre todos os produtos, podendo ser usados em diversos processos. As
operacoes requerem profissionais mais qualificados (especialistas e artesdes), pois
vao trabalhar com necessidades mais especificas e detalhadas dos consumidores. O
processo produz em maiores quantidades e em produtos de menores tamanhos,
comparado ao processo de projeto. Geralmente cada projeto realizado nesse tipo de
processo sera unico e particular. O mapa de processo Jobbing também é complexo
devido aos mesmo fatores do processo de projeto, porém é um processo onde as
operacfes sdo previsiveis (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). Segundo
Fernandes et al (2015) os produtos compartilham os mesmos insumos, indiferente da
necessidade especifica de cada cliente, requerendo maior flexibilizacdo do processo
(FERNANDES et al., 2015).

O processo por lote e/ou batelada, como o nome j& define, trabalha com a
producdo de um determinado produto durante o intervalo de tempo que o lote ou
batelada precisar para concluir aquela atividade. Esse processo também pode ser
considerado semelhante ao Jobbing caso um produto seja realizado pelo mesmo lote
e em pequenas quantidades e mesmo grau de customizag¢do. Porém, € um processo
gue ocorre uma mudanca em relacdo ao volume de producéo, podendo produzir em
maiores quantidades. O mapa de producéo desse processo € simples e tende a seguir
um procedimento previsivel e sem muitas alteracbes para variedades (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

O processo de producdo em massa € conhecido pela produgdo em grande
volume e pouca variedade de componentes utilizados no processo. Esses

componentes podem ser diferentes em relagdo a tamanho, cor, etc., porém, esses
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fatores ndo alteram o processo basico de produc&o. E importante nessa etapa, que
0S equipamentos e colaboradores sejam projetados e preparados para lidar com as
pequenas variacbes do produto durante o processo. O processo de producdo é
previsivel e segue uma um fluxograma simples e em sequéncia e tem a caracteristica
de ser repetitivo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). As diferencas do produto
nao alteram o processo basico de producéo, sendo que essas atividades ocorrem em
sequéncia e sao repetitivas (FERNANDES et al., 2015).

O processo continuo é semelhante ao de massa, porém produz em maiores
volumes e menos variedades. Geralmente é operado por longas horas e em fluxos
continuos. A tecnologia empregada nesse processo € especificamente criada e
projetada para determinada tarefa, sendo inflexivel sua mudanca para operar qualquer
outro material, se ndo o especifico para qual foi designada (SLACK; CHAMBERS,;
JOHNSTON, 2009). Para Fernandes et al (2015) é um processo de producao continua
com atividades operacionais inflexiveis devido ao fluxo de materiais com alta
padronizacao.

Os 5 tipos de processos, podem ser agrupados em uma forma grafica onde se

relacionam a variedade e o volume. (figura 1)

Figura 1 - Tipos de processos de acordo com a variedade e volume.
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Lote ou bateladas
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Fonte: (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).
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O mapeamento ou fluxograma de processo consiste na descricdo das
operacdes envolvidas, onde sao relacionadas as atividades em cada etapa do projeto.
Geralmente nessa etapa é realizado um detalhamento de todas as atividades para a
visualizacggdo de um mapa completo das operagbes(SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009). Os fluxogramas também s&o conhecidos por desenhos de
processo explicitos na forma visual, onde é realizado cada etapa da operacdo e
representados por simbolos. O seu objetivo € mostrar relacdes entre 0s componentes
do processo, facilitando a andlise do profissional (G. BATISTA; G. HENRIQUE, 2015).
Consequentemente, o projeto vai ser obtido em detalhes por meio de técnicas visuais
como simbolos de mapeamentos de processos comuns, no qual sera possivel atender
e melhorar os objetivos desejados nos projetos (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON,
2009) (Figura 2).

Figura 2 - Simbolos de mapeamento ou fluxograma de processos.

Atnidade Simbolo

Inicio/Final

Operagio

Transportes

Inspecio

Espera

ArmMazenagsem

QUEEIOL

Fonte: (G. BATISTA; G. HENRIQUE, 2015).
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Cada simbolo representado na figura 2 possuem um significado. Sao eles:

a) o inicio/final mostra quando um processo vai comecar ou terminatr;

b) a operacdo mostra um processo onde o material ou servigco passa por
modificagdes nessa etapa;

C) A seta representa o transporte do produto ou servico realizado;

d) A inspecdo é a area que verifica a conformidade desejada do
produto/servico;

e) O simbolo da espera é utilizado quando alguma etapa esta atrasada ou
propriamente como o nome diz, o produto esta aguardando para
prosseguir; e

f) O dltimo simbolo significa 0 armazenamento de algum insumo que vai
entrar durante o processo ou do produto final (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009).

Com esse conjunto de sinais figura 2, pode-se determinar todas a etapas

operativas e suas relacoes internas.

3.4Planejamento e Controle

O planejamento e controle sdo atividades que fornecem informac¢des que
relacionam a demanda de clientes com as operacfes da empresa. Essas atividades
fornecem dados para a organizacao de forma que estes possam se modelar conforme
as exigéncias de mercado (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

A realizacdo do planejamento € feita com o intuito de formalizar os objetivos
das atividades que sdo desejados em alguns momentos estipulados pela empresa, no
futuro. E uma forma de lidar com os imprevistos e tentar realizar previsdes de
possiveis erros, acidentes ou mudancas, que poderdo ocorrer em determinado
momento no periodo planejado. O controle é um processo que € realizado durante
todo o tempo estipulado no planejamento. A etapa de controle tem o objetivo de criar
métodos de fiscalizacdo para que o plano esteja dentro dos parametros desejados,
tornando assim, o planejamento com menos imprevistos e possiveis fracassos
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009) (Figura 3).
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Figura 3 - Modelo de controle.
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Fonte: (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009)

O controle, em operacgdes produtivas, possui um objetivo diferente do conceito
vulgar de controle, que muitas vezes esta relacionado com uma previsao. Quando se
fale de controle em operacdes, 0 objetivo maior € redirecionar o processo ou uma
atividade para que execute o que foi planejado e, com isso, agregar o maior valor
possivel ao produto organizacional (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Existem diversas consideracdes que devem ser feitas para criacdo de controles
Sao eles: a) compreenséo dos objetivos das operacdes; b) medicdo das saidas das
operacodes; ¢) conhecimento sobre o comportamento da operagao e se as atividades
se repetem (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009) (Figura 4).

O “melhoramento continuo”, também conhecido como Kaizen, € uma forma de
aumentar a performance de uma atividade. Para Imai apud Slack “Kaizen significa
melhoramento. Mas, significa melhoramento na vida pessoal, vida doméstica, na vida
social e na vida do trabalho. Quando aplicado ao local de trabalho, kaizen, significa
melhoramentos continuos envolvendo a todos, desde administradores até
trabalhadores igualmente”. Para Sharma apud Junior et al. (2012) Kaizen é melhoria
continuada e pequenos passos (R. JUNIOR et al., 2012). Kaizen é uma a¢ao que visa
melhorias, mesmo em pequenas atitudes, para atingir a meta de eliminar qualquer
operacdo que ndo agrega valor. E uma filosofia que ensina a trabalhar em equipe, e

assim buscar solucdes de problemas na empresa (LIKER, 2005). Dito isso, tem-se
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que nao se pode “implantar” o Kaizen, pois ndo se pode implantar uma filosofia como

se fosse uma ferramenta operacional, mas pode-se caminhar na dire¢cdo do Kaizen

guando se consegue fazer com as envolvidas nas operacfes (gestores e

trabalhadores) mudarem sua cultura organizacional e perceberem que em qualquer

etapa do processo de producdo apresenta oportunidades potenciais de melhoria ou,

dito de outra forma, a melhoria pode ter carater permanente e continuo. Os orientais

(japoneses) tanto na organizagdo como na sua vida privada consideram que “tudo que

é feito pode ser feito melhor”, que é a base filoséfica do Kaizen.

As ferramentas de qualidade servem para qualificar e quantificar os problemas

gue ocorrem dentro da empresa. Através desses artificios podem ser realizados

planejamentos para priorizar

aperfeicoadas (G. BATISTA; G. HENRIQUE, 2015).

Figura 4 - Niveis de controle.
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Fonte: (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

O grafico de controle é realizado com o objetivo de monitorar as operacdes

desejadas. Analisar se 0 processo esta desempenhando com a eficiéncia desejada
na atividade, ou se algo esta fora do esperado. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON,
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2009). Para Reno (2015) é uma ferramenta que serve para analisar se 0 processo
esta sob controle. E responséavel pela criagdo de um conjunto de dados estatisticos
para monitorar as mudancas do processo, com base em elementos de amostragem
(S. RENO, 2015). O método de gréafico de controle (Figura 5) € considerado uma
ferramenta basica para controle estatistico da qualidade, que consiste em analisar 0s
desvios de parametro representativo do processo (Alencar et al apud W. JOSE; E.
SOUZA; M. CAROLINE, 2015).

Figura 5 - Grafico de controle
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Fonte: Google Imagens, 2016.

A Capabilidade do processo é um conceito que envolve a medida de aceitacédo
da variacdo do processo. Essa medida da capacidade é realizada pela razao entre a
faixa de especificacdo e a variacdo do processo, com 3 desvio padrdo para mais ou
menos (Equacao 1) (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009):

LST-LIT

Cp= o (1)

Onde: Cp — capabilidade do processo;

LST — limite superior de tolerancia;
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LIT — limite inferior de tolerancia;

s — desvio padrao da variabilidade do processo.

Condicdes: Se Cp > 1 sistema é eficiente, se 0 Cp < 1 sistema ineficiente. Neste caso
sera necessario sera necessario usar o indice de capacidade unilateral (Equacdes 2

e 3) para entender melhor a capacidade do processo.

LST-X
3s

(2)

us

Ll 3)
ul = 35

Onde: Cpk — capabilidade do processo minimo (lui, lus);
lui — indice unilateral inferior;
lus — indice unilateral superior;
X — média do processo.

Obs.: Algumas vezes somente o menor indice é usado para 0 processo.

O diagrama de causa-efeito (Figura 6) € uma ferramenta utilizada para
rastreabilidade da origem do problema. E um diagrama que possui uma imagem e que
€ preenchido através de um formulario com as seguintes perguntas: a) o que
aconteceu?; b) como aconteceu?; e c) porqué aconteceu?. (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009). A ferramenta visa representar graficamente e de forma coerente
as causas de um problema ou o seu efeito. S&o divididos em categorias, como:
método; matéria-prima, mao de obra, maquina, meio ambiente e medida (G. BATISTA;
G. HENRIQUE, 2015). Para Reno (2015) o diagrama mostra as principais causas de
uma acao, seguido dos problemas secundarios, e por final, o resultado do ocorrido (S.
RENO, 2015).



Figura 6 - Diagrama de causa e efeito.
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Fonte: Google Imagens, 2016.
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O diagrama de pareto (Figura 7) € um método direto que vai envolver o tipo de

problema ou a causa com a ordem de importancia, que geralmente é a frequéncia

com o que ocorre o fato. A leitura da ferramenta € baseada onde a minoria de alguns
problemas sdo a causa dos maiores defeitos (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON,

2009). O grafico de Pareto € representado por itens e o tipo de problemas em ordem,

apresentando a soma total acumulada. O diagrama permite a visualizac&o de diversas

ocorréncias de um problema auxiliando a sua prioridade (S. RENO, 2015).

Figura 7- Diagrama de pareto.
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Para Juran apud G. Bastista; G. Henrique (2015) o diagrama de Pareto mostra
gue 80% dos problemas estédo relacionados com 20% das causas. Para Batalha apud
G. Batista; G. Henrique, 80% das causas dos problemas sdo considerados triviais, e
séo ocasionados por 20% das ocorréncias. Essa regra também é conhecida como 80-
20 (G. BATISTA; G. HENRIQUE, 2015).

Os 5s é uma ferramenta muito usada para implantacdo de melhorias na
manufatura e manutencdo de uma empresa. E um modelo que surgiu no Japéo, na
época em que o0 pais estava se reconstruindo pés 2° Guerra Mundial. Os principais
objetivos da ferramenta é melhorar a qualidade de trabalho para todos dentro de uma
empresa (RIANI, 2006). E um programa que enfatiza por melhorar a qualidade do
produto, ambiente de trabalho e pela vida dos colaboradores. Com a sua implantacéo,
a empresa pode reduzir custos, aumentar a eficiéncia das operacdes e aproveitar
melhor seus recursos (RIANI, 2006). O programa 5s é baseado em 5 principios: S&o
eles:

a) Seiri: senso da utilizacdo: separa-se o que é utilizado do que néo é utilizado,

mantendo-se assim, apenas 0 necessario para realizacdo da atividade
(PIRES et al. 2012);

b) Seiton: senso de ordenacgao: deve-se armazenar e organizar tudo em seu
local especificado, de forma clara e identificado, ordenada, e de facil acesso
(ALMEIDA, 2012). Para Riani (2006) existe um ganho em ndo se perder
tempo para procurar algum material ou ferramentas de trabalho;

c) Seiso: senso de limpeza: o ambiente de trabalho deve estar sempre limpo
e higienizado, assim como qualquer equipamento ou objetos no local
(ALMEIDA, 2012). Segundo, Almeida (2012) diz que existem diversos
beneficios para o colaborador quando 0 mesmo mantém seu ambiente de
trabalho limpo;

d) Seiketsu: senso de padronizagdo: para que os trés principios anteriores nao
sejam perdidos no decorrer do tempo, devem ser aplicados como uma lei
dentro da empresa, assim como criacdo de metodos padronizados, para
gue o programa continue sendo eficiente (ALMEIDA, 2012). Uma forma de
sempre manter o padrao de exceléncia do programa, € realizar auditorias
com frequéncia, e consequentemente através de cobrancas, reunides,
treinamentos e palestras, para que se mantenha a equipe de trabalho
envolvido com o programa (MOROZ, 2009; ALMEIDA, 2012); e
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e) Shitsuke: senso de autodisciplina: o ultimo principio, € o mais importante
para manter o programa em funcionamento, pois consiste em disciplinar
toda equipe para sustentar 0 mesmo comprometimento com o programa
(PIRES et al. 2012).

O uso continuado das “ferramentas” de controle do processo, com o objetivo
de melhorar o desempenho operacional, podem gerar mudancas culturais necessarias
para que se possa caminhar em direcdo do melhoramento continuo, que na sua forma

mais pura e completo é chamado de Kaizen.

3.5 Manutencdo e Manutencédo Produtiva Total —= MPT

O alimento seguro tem sido tema em diversas ocasides nos ultimos debates
sobre seguranca alimentar, onde o foco tem sido em estudos de alternativas para
melhorar o controle da ndo contaminacéo dos alimentos (BRYAN, 1992; FRANCO &
LANDGRAF, 1996; ALMEIDA, apud VILELA, 2005). As Boas Praticas de Fabricacéo
sdo diversas normas aplicadas em produtos, processos, servi¢os e instalacdes fisicas.
A BPF tem como objetivo garantir a qualidade e seguranca do alimento (TOMICH et
al., 2005).

A manutencdo € uma area em que as empresas buscam impedir possiveis
imprevistos em seus processos e operacbes industriais. E um setor que traz
confiabilidade nos processos e equipamentos, aumento de seguranca, melhor
gualidade e padronizacdo dos produtos, reducédo de custos, aumento de tempo de
vida dos equipamentos (menor depreciacdo) e aumento de eficiéncia (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). Para Moubray apud Otani; Machado (2008) a
manutencdo tem buscado novos modelos de pensamentos, técnicos e de gestao. Isso
tem ocorrido devido as exigéncias do mercado, onde ficaram mais visiveis com os
atuais sistemas de gestdo (OTANI; MACHADO, 2008).

Em 1950 surgiu o conceito de manutencéo preventiva nos Estados Unidos e,
logo, foi introduzida no Jap&o. As industrias japonesas trabalhavam com a filosofia da
manutencgao corretiva, portanto, esse modelo representava um custo elevado e ao
mesmo tempo deficiéncia na qualidade de seus produtos. A primeira empresa a

aplicar a filosofia da manutencéo preventiva foi a Toa Nenryo Kogyo em 1951. A partir
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do ano de 1960 foi reconhecido, a importancia de se trabalhar com modelo de
manutencdo preventiva, pois esse método trouxe confiabilidade para as empresas,
aumentando a eficiéncia da producéao (PEREIRA, 2011).

No ano de 1970 houve aperfeicoamento do modelo existente de manutencéo e
a busca por maiores eficiéncias na area produtiva da industria, onde nasceu uma nova
metodologia chamada Manutencdo Produtiva Total. A MPT tem como filosofia o
envolvimento individual e participativo dos colaboradores (PEREIRA, 2011). Para
Fogliatto (2009), no Japéo houve uma evolugdo da manutencéo corretiva onde as
acles eram reativas e passou-se para a manutencao preventiva com agoes proativa
(FOGLIATTO; RIBEIRO, 2009). A MPT possui 0s mesmos conceitos basicos de
manutencdo, porém com acréscimo de esforcos que evitam problemas nos
equipamentos, causados pelo desgaste e/ou mau funcionamento, e que
consequentemente, traz resultados negativos para qualidade do produto (PEREIRA,
2011).

A empresa pioneira na implantacdo do modelo de gestdo da manutencdo MPT
foi a Nippon Denso Co, pertencente ao Grupo Toyota. Nessa mesma época iniciou-se
trabalhos com objetivo de aperfeicoamento dos equipamentos, onde eram feitas
consideragdes partindo da construgcdo do maquinério e possiveis melhorias que
reduzissem falhas e defeitos dos equipamentos, trazendo a confiabilidade para
operacdo. (PEREIRA, 2011). Para Davis apud Fogliatto (1995), MPT é uma filosofia
de praticas e técnicas com objetivo de maximizar a capacidades dos equipamentos e
processos da empresa (S. FOGLIATTO; D. RIBEIRO, 2009).

As atividades de manutencdo podem ser divididas em trés tipos fundamentais:

manutencao corretiva, preventiva e preditiva (Quadro 5).
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Manutencao Corretiva ~ Manutencéo Preventiva Manutencéo Preditiva

Esse tipo de manutencao

ocorre durante 0 processo
produtivo de forma
imprevista. O trabalho

realizado nessa etapa é
somente apos a instalacao
ou no

caso se (0]

equipamento  apresentar
algum tipo de problema
(SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009). Para
Otani (2008) a

manutengdo corretiva € a

acdo para corrigir o
problema ja ocorrido,
gerando menor
desempenho (OTANI;

MACHADO, 2008).

A manutencgao preventiva

propde-se diminuir ou
extinguir com qualquer
possibilidade de falha
ocasionado pela falta da
manutencao. Esse
método de  trabalho
acontece em periodos
planejados dentro da
programacgao das
operacodes (SLACK;
CHAMBERS;

JOHNSTON, 2009). E um

programa que procura

reduzir falhas e
diminuicéo de
desempenho do

equipamento, seguindo

um planejamento
realizado, baseando em
periodos pré-definidos, ou
seja, manutencao
realizada  por

(COSTA et al., 2015).

tempo

Esse modelo visa realizar

a operacao de
manutenc¢ao somente
guando a instalagao

precisar, ou seja, existe
um monitoramento como
por exemplo o check list
gue tem como objetivo de
prever quando vai ter
necessidade de realizar a
manutencao. Atraveés
dessa fiscalizacdo €
realizado a tomada de
decisdo para realizar o
reparo da instalacdo em
um momento planejado e
sem imprevistos (SLACK;
CHAMBERS;

JOHNSTON, 2009). A
manutencao preditiva, tem
como objetivo 0
monitoramento regular
dos equipamentos,
analisando
desempenho (COSTA et

al., 2015).

seu
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Existem alguns conceitos necessarios para entendimento da MPT, que ajudam
a implementar o programa de manutencédo, visando o aumento de rendimento dos
equipamentos, eliminacdo de acidentes, defeitos e quebras. Paralelamente, tem-se
gue o programa busca aprimorar a consciéncia e a competéncia dos colaboradores,
através destes conceitos: S&o eles:

I. Mudanca Cultural;
Il. Estabelecer um sistema de prevencéao de perdas;
[ll. Implementar o programa envolvendo todos os setores da empresa,;
IV. Envolvimento de todos os colaboradores com tarefas que envolvam a melhoria
continua (Kaizen);
V. Educacéo e Treinamento (S. FOGLIATTO; D. RIBEIRO, 2009)

Para Womack apud Mor6z (2009), a MPT tem como objetivo fazer com que o
equipamento seja capaz de produzir quando for preciso, sem que a producao seja
impedido, de realizar suas operacdes (MOROZ, 2009). Segundo Takahashi apud
Mordéz (2009), o que agrega ao programa MPT é a manutencédo autbnoma realizada
pelos colaboradores. Diz ainda, que os principais objetivos do programa séo quebra e
defeito zero, melhorando a produtividade e reduzindo os custos de producdo. A MPT
€ caracterizada principalmente pela manutencédo planejada, autbnoma e na melhoria
especifica dos equipamentos e processos. O programa visa eliminar as 6 perdas
possiveis do equipamento, como: quebra, tempo de setup, espera por pequenas
paradas, reducdo de velocidade, defeitos e perda de rendimento (MOROZ, 2009).
(Figura 8)
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Figura 8- Possiveis defeitos causadores de perdas.
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Fonte: Google Imagens, 2016.

Para Nakajima apud Fogliatto (1988), existem requisitos basicos para o
desenvolvimento do programa da MPT, onde séo reunidos em cinco atividades: a)
capacitar os recursos humanos; b) implementar melhorias no equipamento; c)
estruturar a manutencéo autbnoma,; d) estruturacdo da manutencao planejada; e e)
realizar a estruturacdo para controle de novos equipamentos.

A capacitacdo do recurso humano deve ocorrer desde o envolvimento de
gerentes até os técnicos de manutencdo. Os engenheiros e gerentes tem papéis
fundamentais para o desenvolvimento da MPT, pois sao a base do conhecimento da
gestdo e técnico do programa. E fundamental que exista um trabalho em equipe e
ferramentas de controle e analise para monitoramento dos equipamentos e processos,
e para solucionar eventuais problemas. O programa exige sincronismo das operagoes
em toda cadeia hierarquica, pois cada profissional, dentro dessas operac¢fes, tem uma
funcdo que, ao todo, completa o desenvolvimento da MPT. E importante que haja
investimento da empresa na capacitacdo de seus profissionais (FOGLIATTO;
RIBEIRO, 2009).

Implementar melhoria nos equipamentos significa realizar uma analise sobre a
disponibilidade, velocidade e qualidade das operacdes realizadas no mesmo. Para
realizacdo dessa tarefa pode-se usar a ferramenta que calcula o indice de rendimento

operacional global (IROG). Existem métodos de trabalho que podem obter melhorias,
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como: a) programa 5s; b) método de analise e solu¢do de problemas; e c) a filosofia
de trabalho de melhoria continua (kaizen) (FOGLIATTO; RIBEIRO, 2009).

A atividade de estruturar a manutencdo autbnoma € principalmente realizada
pelos operadores de equipamentos, por serem operacoes realizadas diariamente,
como: limpeza, lubrificagdo e reaperto. Esse trabalho realizado diariamente é
fundamental para encontrar pequenos problemas que ndo seriam vistos se ndo
houvessem essas operacdes basicas.

Na estruturagdo da manutencdo planejada, segundo Nakajima apud Fogliatto
(2009), devem ser adotados algumas estratégias em diferentes aspectos. Sdo eles:

a) primeiramente, inicia-se pelo planejamento de manutencédo onde deve estar
em sincronismo com as estratégias de producédo, e ambos, sempre devem priorizar o
custo, qualidade, flexibilidade, servicos e entrega. Posteriormente ao planejamento,
as seguintes estratégias serdo explicadas abaixo;

b) os tipos de manutencdo devem ser organizados, estudados e preparados,
pois devem estar dispostos quando houver necessidade de aplica-los, evitando ao
mMAaximo que a manutencao corretiva aconteca na empresa,

c) existem duas formas basicas de organizacdo da manutenc¢do, podendo ser
centralizada e descentralizada; caso a empresa optar pela centralizada, deve se
envolver um Unico departamento que vai atender a qualquer chamada de
manutencdo. Se a empresa visar organizar sua manutencdo de forma
descentralizada, isso significa que cada setor da empresa vai possui uma equipe para
realizar manutencao;

d) a empresa deve ter uma estrutura funcional, que tem como objetivo formar
grupos ou times que cooperem para realizar o servigco e que esteja preparado para
tomar decisbes no momento em que for solicitado;

e) o programa de manutenc¢ao deve gerir suas operacgoes de forma que possam
classificar os equipamentos, fazer a programacdo de atividades e definicdo de
padrées de trabalho. Os responsaveis por essas tarefas devem analisar todos os
parametros das linhas de producéo, levantando informacdes para construcdo do
planejamento e geracdo de dados para assegurar um melhor desempenho para
producéao;

f) o setor como de compras deve estar atento ao planejamento da manutencao
para reposicdo de pecas; é importante que o estoque tenha pecas chaves e que

trabalhe com estoque minimo de materiais por seguranca,
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g) os gestores de manutencdo devem estar atentos aos custos que a
manutencdo pode gerar; deve se atender o orcamento destinado para o setor e de
preferéncia que esses custos sejam classificados por tipo de operacdes, como:
inspecdes, reparos e substituicdes; os tipos de manutencdo devem estar nas
classificagdes, assim como, 0os materiais, mao de obra, etc;

h) outro fator importante € a gestéo da lubrificacdo dos equipamentos, pois esta
operacao tem como objetivo evitar sobrecargas e desgastes prematuros de pecas; e

i) e por ultimo, a realizagdo de todas as atividades acima, deve conter apoio de
um software para organizacdo e para agilizar atividades de planejamento; podendo
armazenar os dados adquiridos pelo estudo e na experiéncia com o passar do tempo;
o software possibilita a juncdo de todas as informacgdes, e com isso, vai servir para
formacao de um banco de dados que tera como consequéncia, melhor gerenciamento
de informacgdes para tomada de deciséo (FOGLIATTO; RIBEIRO, 2009).

Quanto a realizar a estruturacéo para controle de novos equipamentos, tem-se
gue vai ser necessario envolver as atividades, seguidas por etapas necessarias para
gue 0s novos equipamentos operem dentro do desempenho indicado pelo fabricante.
Nessa fase, 0s responsaveis pela gestdo do programa, junto a equipe de trabalho,
tém como objetivo fazer com que o equipamento opere dentro dos parametros de
eficiéncia em produtividade, qualidade e custos apontados na teoria indicados pelo
fabricante (FOGLIATTO; RIBEIRO, 2009).

Os Pilares da Manutencao Produtiva Total (MPT) podem ser divididas em oito
(TONACO et al., 2015). Sao eles:

a) melhorias especificas: essa melhoria tem como objetivo melhorar a
eficiéncia maximizando o sistema produtivo, iniciando pela diminuicao
ou eliminacdo das perdas e dos gargalos da empresa, diz Imai (2014)
(BRASIL et al., 2015);

b) manutencdo autbnoma: nesse pila a principal meta € treinar o
colaborador para que o mesmo se sinta responsavel para cuidar dos
equipamentos que operam. Assim como, inspeciona-las e observar
possiveis problemas futuros. E trabalhando com total autoridade para
realizar esses servicos (TONACO et al., 2015);

c) manutencéo planejada: esse pilar tem o objetivo d por definir e planejar
periodos no calendario da manutencdo anual, mensal e semanais
(BRASIL et al., 2015);
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educacao e treinamento: para Suzuki apud Brasil et al. (2015) existem
dois enfoques que devem ser observados: o primeiro € preparacao no
setor de trabalho e o autodesenvolvimento. Pois, ele acreditar que
guando se desenvolve as habilidades dos colaboradores, existe um
ganho na satisfacdo o funcionario e o orgulho pelo trabalho realizado
(BRASIL et al., 2015).

melhorias no projeto ou controle Inicial: nesse principio existem duas
tarefas para se realizar: o primeiro é conseguir reduzir a necessidade de
manutenc¢do do equipamento e 0 segundo passo € projetar equipamento
com o a confiabilidade, onde posteriormente facilitar4 na realizacao da
manutencdo autbnoma e na operacdo (BRASIL et al.,, 2015). Para
Pereira (2011) esse processo busca obter as informagdes necessérias
para analisar a eficiéncia e o desempenho do equipamento e
consequentemente os custos de operacdo (PEREIRA, 2011);

melhorias administrativas: para Imai (2014) o foco dessa etapa €
processas todas as informacdes geradas de forma confiavel e
instantaneo. E com isso, apoiar para o programa da MPT (BRASIL et al.,
2015);

manutencao da qualidade: para Imai apud Brasil et al. (2015) a qualidade
deve ser empregada em todas operac0Oes, trabalhando sempre dentro
dos parametros estabelecidos pela empresa (BRASIL et al., 2015); e
seguranca e meio ambiente: para Pereira (2011) a empresa deve cuidar
dos residuos que 0s processos geram, assim como as operacdes de
manutencdo. Da mesma forma, a empresa deve prezar para manter a
seguranca de seus colaboradores, principalmente durante a realizacéo
da manutencdo, fornecendo equipamentos de seguranca EPI,
ferramentas adequadas, e mecanismos de travas para evitar o ligamento
do equipamento. Os colaboradores deve manter a disciplina e nao
colocar em risco a sua vida e de outros com atitudes inseguras
(PEREIRA, 2011).
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3.6Modelo de Analise

Nessa etapa do trabalho foram escolhidos os fatores de produgéo que foram

avaliados na gestdo do programa de manutencdo para analise de comparacdo em

ambas as empresas. Sao eles:

a)

b)

Produtividade: Segundo Contador (1998) produtividade é a capacidade
de produzir, assim como a sua relacdo dos recursos aplicados com o0s
resultados alcancado por uma medida de referéncia.

Para Slack, Chambers e Johnston apud Damasio et al (2015) deve se
ter como objetivo analisar a capacidade efetiva do processo de
producao, para que possa atender a demanda. Silva et al apud Damasio
(2015) diz que o método para calcular a capacidade produtiva de uma
industria é pelo meio da andlise de tempos e métodos, assim sendo
possivel determinar a produtividade da empresa.

Corréa e Corréa apud Damasio et al (2015) dizem que a capacidade é o
volume méaximo de uma operacdo que agrega valor, por unidade
produtiva em condi¢cbes naturais de operacdo. Martins e Laugeni et al
Damasio (2015) definem que capacidade de uma operacdo, € a
realizacdo com eficiéncia maxima em condi¢cdes normais de trabalho por
um periodo de tempo estabelecido (DAMASIO et al., 2015).

Lead Time: Segundo Pollick apud Santos (2015) o Lead Time relaciona
todo o periodo desde o pedido do cliente até a entrega do produto
acabado.

Para Tubino apud Santos (2015) Lead Time é uma medida de tempo que
relaciona o sistema produtivo visando atender a demanda de mercado,
ou seja, processa a matéria-prima agregando valor durante o processo
até a conversdao em produto acabado (SANTOS; NASCIMENTO;
FERREIRA, 2015).

Dessa forma, o trabalho buscou analisar esses dois fatores como modelo de

analise devido as consequéncias prejudiciais ao processo de beneficiamento de arroz

na industria.
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4 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Este capitulo apresenta o método que o trabalho foi desenvolvido. Como a
tipologia abordada e as etapas de desenvolvimento do trabalho, mostrando a forma

como foi criado.

4.1Tipologia de Pesquisa

O trabalho realizado pode ser considerado como um estudo de caso e pesquisa
documental como metodologia de pesquisa. No caso do estudo de caso, tem como
objetivo enfatizar o conhecimento sobre o assunto pesquisado. Assim sendo, é
possivel conseguir maior informacdo e fundamento tedrico-cientifico para
desenvolvimento do trabalho em relacdo ao tema (MIGUEL, 2007). O estudo de caso
€ 0 mais indicado para esse modelo de trabalho devido a quantidade de evidéncias
gue serdo levantadas durante as operacdes, como: documentos, observacoes,
planilhas, relatérios, etc. Aléem da realizacdo de operacdes e experimentos diretos,
gue envolvam a pratica fisica e manipulacdo das variaveis do projeto em
desenvolvimento (YIN, 2001).

O estudo de caso geralmente é usado quando existe a necessidade de uma
investigacdo profunda sobre o trabalho pesquisado. No entanto, foi realizado um
estudo de caso longitudinal, que tem como objetivo investigar o presente. Porém, em
alguns casos, existe a necessidade de fazer uma pesquisa retrospectiva para melhor
entendimento do assunto. Essas pesquisas referentes ao passado podem depender
do tema e objetivos abordados no trabalho. (MIGUEL, 2007). Em relacdo a pesquisa
documental, baseia-se na coleta de dados onde a fonte é de documentos escritos que
podem ser registrados no momento em que um fato

ocorreu ou depois (LAKATOS e MARCONI apud LOPES; FROTA, 2015).

Para iniciar o estudo, foi necessario assegurar que o tipo de processo de
producdo adotado, se ajuste com a realidade da empresa, pois, a partir deste ponto
foi possivel abordar a forma como as informacdes e aplicabilidade do modelo de
gestdo de manutencdo, para controlar as atividades e gerar informacéo (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).
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4.2 Etapas de Pesquisa

Definido os métodos de pesquisa, foram iniciadas as etapas de

desenvolvimento do trabalho, que foram:

a)

b)

para a realizacao deste trabalho, foi criado um mapeamento do processo
produtivo. O mapa é utilizado quando existe a necessidade de melhoria
de um processo, pois auxilia na visualizacdo das operacfes, 0 que
facilitou na verificacdo de possiveis problemas e chances de melhorias
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). Para desenvolvimento
dessa atividade, foi realizado uma observacdo direta na producdo,
realizando fluxogramas com nome de cada equipamento conforme
ocorre 0 beneficiamento do arroz. Posteriormente, 0s equipamentos
foram acrescidos de numeros conforme o painel eletrénico. Também foi
realizado entrevista informal com o dono da empresa, onde ele explica
como foi realizado as divisbes de reservatérios para armazenamento de
arroz beneficiado e seus subprodutos;

através do mapeamento do processo, ocorreu a descricdo das
operacbes de producdo e como suas atividades estdo interligadas
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009). O mapa teve como objetivo
a melhor visualizacdo do processo, 0 que auxilia no planejamento e na
criacdo de controles e definicdo de alguns parametros. Para essa
atividade foi usado o software Microsoft Visio 2016. Nessa etapa, foi
realizado a descricao de cada operagao conforme manual do fabricante,
entendendo a operacao de cada equipamento e a mudanca que o arroz
passa por cada processo. Com isso, chegou-se a um parametro ideal
para o beneficiamento do arroz. Os parametros também foram definidos
pela empresa,;

posteriormente foram pesquisadas algumas informacdes, no qual foi
utilizado o procedimento das seis fontes de evidéncia com excecao da
entrevista e de artefatos fisicos, sendo elas: documentacao, registro de
atividades, observacoes diretas e observacdo participativa. Apos a
pesquisa, foi criado um banco de dados para analise das evidéncias, e,
por ultimo, formacéo de fatos (YIN, 2001). O levantamento de todos os

dados foi em ambas as empresas. Para organizar todas essas
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evidéncias, foram criadas planilhas de controles em Excel, conforme a
analise desejada para desenvolvimento do projeto. As planilhas foram
criadas no escritorio da empresa durante o horario comercial. Essas
planilhas foram projetadas em formato onde todas as informacdes do
processo estejam contidas na mesma, assim como, os controles de
producdo, de qualidade e periféricos que envolvam diretamente no
beneficiamento. Além desses parametros, foram registrados as metas e
0s objetivos de producdo através de planejamentos mensais, onde foram
definidas com o diretor industrial;

apos a construcao do banco de dados, foram criadas ferramentas para
analise das informacdes obtidas, e posteriormente utilizacdo desses
conhecimentos para tomadas das decisdes de operacdo. Para analise
de frequéncia de falhas foi adota o diagrama de Pareto, que tem como
objetivo mostrar a maior frequéncia de falha que podera ocorrer causado
por um minimo de acontecimentos (PEREIRA, 2011). Slack (2009)
acrescenta que esse diagrama serve para apontar o que € mais
relevante e o que € menos relevante. Foi usado o Microsoft Excel 2016
para desenvolvimento dessas atividades. O diagrama de andlise foi
desenvolvido em um relatorio mensal, onde as informacdes diarias foram
registradas na planilha desse relatorio. Esses dados foram
desenvolvidos dentro da empresa, conforme a necessidade de
informacdes definidas com a direcdo em grau de importancia para
melhorar a gestao.

para implantacdo do programa de Manutencdo Produtiva Total - MPT,
foi usada, paralelamente, outra ferramenta para auxiliar na construcéo
do gerenciamento de todo processo de implantacdo do projeto,
conhecido como 5S. A ferramenta 5S € usado, com objetivo de trazer
gualidade nas operacfes e ambiente da empresa, otimizando espacos
e trazendo seguranca aos colaboradores, devidos aos seus beneficios
(RIANI, 2006). Em sincronismo com o programa 5S, foi apresentada uma
filosofia de trabalho conhecida como Kaizen, que € a busca incanséavel
de melhoria continua dos processos produtivos, (PEREIRA, 2011). Para
Mcgraw-Hilli apud SLACK (1986) Kaizen significa melhoramento

continuo envolvendo a todos e em todos os lugares. Para o
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desenvolvimento dessas atividades foram realizados treinamento e
palestras com os funcionarios e acompanhamento diario do programa
5s, assim como, conscientizacdo dos atos incorretos praticos pelos
colaboradores no dia-a-dia. Esses treinamentos ocorreram aos sabados
a cada dois meses, no periodo da manha das 8:00h as 12:00;

ao mesmo tempo, foi implantado as Boas Praticas de Fabricacéo - BPF,
gue segundo a RDC n°216, que visa a producédo de um alimento seguro
e dentro dos conformes de higiénicos-sanitarias. No programa de BPF
esta incluso o programa de gestdo da manutencdo (Manutencdo
Produtiva Total). Primeiramente, para desenvolvimento dessas
atividades, foi criado um Manual de Boas Préticas de Fabricacdo, que
visa criar um roteiro higiénico sanitaria da industria com informagfes
baseados em leis e exigéncias de oOrgdos fiscais. Também foi
desenvolvido os Procedimentos Operacionais Padrao - POP, que
consiste em padronizar as acfes de cada setor. Para criagdo dos POP’s,
foi estudado o melhor procedimento de cada atividade, visando a
gualidade e seguranca de cada operacdo. Esse desenvolvimento
aconteceu através da pratica das atividades, somando, a experiéncia
vivenciada em outra empresa. Foram realizados treinamentos e
palestras desses programas com a mesma programacdo do item E.
Essas atividades foram desenvolvidas primeiramente na criacdo do
material te6rico em parceria com uma estagiaria da empresa durante o
periodo da manha de segunda a sexta-feira;

0 programa de gestdo de manutencao, que foi implantado, é conhecido
de Total Productive Maintenece - Manutencao Produtiva Total. Segundo
Davis Apud Fogliatto (1995), o programa de manutencdo pode ser
considerado uma filosofia de trabalho, que visa desde a construcao de
um equipamento até a motivacdo da equipe. O modelo de gestao
também introduziu alguns pilares que foram fundamentais para evolucéo
na area abordada, como: mudanca cultural, sistema de eliminacédo de
perdas e acidentes, envolvimento de departamentos dentro da industria,
envolvimento da equipe de trabalho, educacéo e treinamento. Para a
criacdo do programa foi usado o manual de cada equipamento, que

forneceu informacdes sobre a manutencédo e prazos. O material foi
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totalmente provido pela empresa Zaccaria, na qual € responsavel pela
construcdo das maquinas. Foi criado cronogramas para organizacao de
datas de inspecao, limpeza e manutencao (Anexo 1). Para cada setor
da industria foi criado um livro que vai conter o diario de bordo, check list
(Anexo 2) e informacdes necessarias de cada equipamento, sendo que,
todas essas informacg6es foram abordadas através do material fornecido
pelo fabricante junto com as necessidades da Demello Alimentos. Foram
realizados treinamentos e palestras sobre o programa conforme o
periodo do item E, visando a busca pela conscientizacdo dos
colaboradores e mostrando o papel de cada funcionario para
desenvolvimento das atividades, onde foram acompanhados
diariamente. Esse material foi desenvolvido dentro da empresa, em

software Excel, durante o horario comercial.

O trabalho seguiu essa sequéncia, na qual algumas dessas operacdes
ocorreram momentaneamente juntas, buscando sempre a comunicacdo com 0sS

gestores da empresa e os colaboradores em geral.

5 ANALISE

Esse capitulo apresenta os resultados obtidos através do estudo de caso

realizado nas empresas Arroz Demello e Demello Alimentos.

5.1Empresa em Estudo

A empresa estudada foi fundada em Santo Antonio da Patrulha em 1998 com
nome de Arroz Demello. O empreendimento tem como negdécio o beneficiamento e
distribuicdo de arroz. Sua localizacéo situa-se na regido considerada a de qualidade
de gréos da espécie no pais, onde a industria citada adquire sua matéria prima para
manufatura. As cidades responsaveis pelo fornecimento de arroz em casca para a
Demello Alimentos sédo: Santo Antonio da Patrulha, Palmares, Capivari do Sul, Viamao

e Mostardas.
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Em 2016, a empresa inaugurou uma nova planta industrial, e alterou sua
mudanca da razdo social para Demello Alimentos. A empresa mantém a sede
localizada em Santo Antdnio da Patrulha, porém, com mudanca de endereco. A nova
instalacdo possui um prédio totalmente reestruturado e preparado para o
beneficiamento de arroz branco e com tecnologia de Gltima geracdo, anteriormente
era produzido arroz parboilizado. No entanto, a mudanca ndo esta ocorrendo somente
na estrutura fisica e na modernizacdo de equipamentos. A mudanca esta,
principalmente, no seu modelo de administragdo interna dos processos e nos
programas de gestao, que por sua vez, a restruturacédo da instalacdo industrial e na
gestao servira para agregar valor ao seu produto e processo, e assim, atingir o maximo
de qualidade em beneficiamento de arroz, obtendo os selos de garantia de qualidade
das Boas Praticas de Fabricacao e 1ISO 9001.

A empresa possui produtos de marca propria como: “Prato do Sul”, “Ouro
Original” e “Demello”, sendo que todas as marcas possuem variedades no processo
onde é possivel comercializar os tipos de arroz como: arroz polido, parboilizado e
integral do tipo 1, que pertence a classe “longo fino” e sdo comercializados no peso
de 1 e 5kg.

O arroz classificado como tipo 1, 2 e 3, tem como destino a comercializagcéo
para o consumo, e pode ser dividido em tipos (numeracéo), através do percentual de
defeitos e graos quebrados, também conhecido como defeitos gerais do arroz - DGA,
onde é definida a qualidade do grdo. A classe longo fino significa as dimensdes dos
graos apo6s o descasque e polimento (CASTRO et al., 1999).

Atualmente a empresa Demello Alimentos possui 38 colaboradores, sendo 30
no setor industrial e 8 no administrativo. O horario de funcionamento da industria inicia-
se as 5 horas com 1:30 hora de intervalo e encerra as 18 horas durante a semana, e
aos sabados inicias as 6 horas e encerra as 18 horas com 1:30 hora de intervalo,
enquanto que no administrativo, comeca as 8 horas e encerra as 18 horas de
segunda-feira a sexta-feira. A Demello Alimentos tem uma capacidade de beneficiar
440 toneladas de arroz em casca por dia. A empresa comercializa seu produto e de

terceiros em todo territério nacional.
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5.1.1 Implantagdo da gestdo da manuteng&o na Demello Alimentos

O processo de implantacao (2015 a 2016) iniciou-se pelo estudo do processo
e da capacidade dos equipamentos. Foi solicitado a empresa fabricante 0s manuais
das maquinas e realizado uma analise baseada nos periodos de manutencdo do
equipamento e os tipos de manutencdo que devem ser realizadas a cada periodo.
Depois foi criado um cronograma de manuten¢do mensal (APENDICE 1), assim como,
o check-list de cada analise de equipamento, exemplo no (APENDICE 2) para orientar
o responsavel pela coordenacdo do programa, os operadores de producdo e 0s
responsaveis pela manutencdo. Esse cronograma foi realizado juntamente com a
programacéao de producado avaliando o melhor periodo do més para ser realizado. O
material criado foi incorporado no programa de gestédo do BPF, com o objetivo difundir-
se com mais facilidade, pois 0 mesmo j& se encontra implantado culturalmente na
empresa. Durante o periodo de manutencgéo, 0os responsaveis por realizar a mesma
foram orientados conforme a atividade do cronograma e com material explicativo de
como e onde fazer as andlises e manutencdo daquele periodo especifico. A
lubrificacdo dos equipamentos foi instituida uma vez por més devido a jornada de
trabalho diario, pois, todo processo de beneficiamento de arroz € mecanico, provido
de rolamentos e pontos de lubrificacdes (evita desgaste de pecas que causam severos
problemas mecanicos e parada de producéo).

O setor de compras foi orientado a procurar diversos fornecedores de pecas na
regido, pois o fabricante dos equipamentos situa-se em Limeira-SP. A empresa adotou
0 estogue minimo de pecas mais utilizadas em emergéncias, como: correias, alguns
rolamentos e graxa alimenticia). Outras pecas sdo solicitadas com antecedéncia
conforme a necessidade e avaliacdo dos operadores dos equipamentos, sempre
procurando antecipar o periodo de manutencédo, para que a mesma, seja substituida
no periodo programado, com isso, evitar paradas indesejaveis fora de época.

Foram realizados reunides e treinamentos de orientacdo da implantacdo do
programa de manutencéo durante o més de dezembro de 2015 e os primeiros meses
de 2016, onde todos os envolvidos foram instruidos em relagéo ao funcionamento do
projeto. Esses treinamentos foram divididos em periodos durante os meses de
implantacdo do projeto, totalizando aproximadamente 30hs. Cada setor responsavel
pelo trabalho foi orientado para preenchimento do material (planilhas) de controle.

Cada responsavel do setor foi orientado conforme suas obriga¢gdes, como: a) direcéo;
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b) comercial; c) gerente de producdo; e) mecanicos; f) operadores do processo; g)

controle de producéo; e h) compras

a)

b)

d)

f)

direcdo: se comprometeu com a implantacdo do programa oferecendo
todo suporte necessério para que 0 mesmo funcionasse;
comercial/logistico: composto por dois integrantes foi orientado com
antecedéncia sobre a parada da producédo para que ndo haja venda ou
movimentacdes no periodo ou que a mesma seja reprogramada,;
gerente de producdo: ficou responsavel por seguir o cronograma de
manutencao, programar-se junto com o setor comercial e supervisionar
o trabalho realizado pelos mecanicos;

mecanicos: que sdo em um total quatro colaboradores que realizavam
todo trabalho de manutencéo, analisavam eventuais necessidade de
compra de pecas, preenchimento do materiais de check-list e realizacéo
do relatério apés o servigo realizado;

operadores de processo: composto por quatro pessoas que ficaram
responsaveis pela manutencdo autbnoma, realizavam manutencao leve
qguando necessario, preenchimento de planilhas de controle, avisavam
sobre irregularidades do processo e recolhimento das amostras do arroz
de cada equipamento que foram selecionados para verificar a qualidade
de beneficiamento e os parametros dos equipamentos; e

controle de producdo: foi responsavel por analisar todos os dados
obtidos dos controles do programa de manutencdo, producdo e
gualidade, assim como, registrar todas as informacdes com objetivo de
gerar relatorios que foram usados para tomadas de decisdo e analise de

desempenho.

Os mecéanicos e operadores da empresa ja tinham um consideravel

conhecimento da manutencdo do equipamento, pois ambos ja trabalhavam com os

equipamentos mais antigos. Porém, um trabalho de manutencéo mais especifico, foi

necessario passar as orientacdes de como e onde fazer.

Para todos os envolvidos com a operagdo de manutencao foi realizado um

treinamento

de procedimento e preenchimento de planilhas de controle, que

posteriormente seriam todas computadas no setor de controle de producéo. Durante

0os treinamentos realizados no periodo de implantacdo e pos-implantacdo foi
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apresentado a filosofia de trabalho Kaizen, que teve como objetivo estimular a
criatividade e motivacéo de expressdo dos colaboradores, para que esses pudessem
melhorar a qualidade do trabalho oferecido pela empresa, assim como, o desempenho
das operagfes. Logo apos a mudanca de instalacao fisica, foi proposto pelo gerente
comercial uma reunido semanal que estimulasse a busca por um melhoramento
continuo, onde foram reunidos alguns responsaveis por setor, com 0 objetivo de
didlogo para resolucéo de problemas que envolviam os elos entre setores, mas que
afetavam o desempenho de toda cadeia produtiva. Também foi apresentado o
programa 5s, pois ndo existia uma gestdo especifica aplicada na Arroz Demello, e
consequentemente ndo havia uma disciplina em relacdo a limpeza, organizacdo e
padronizacdo das operacfes, que fossem adequadas para melhorar o desempenho
do setor industrial.

Os treinamentos foram realizados apresentando o material criado, com o
objetivo de explicar a forma e importancia de preenchimento, os procedimentos que
deveriam ser seguidos para funcionamento do processo, videos com explicacdes e
demonstracdes do Kaizen e 5s, e imagens que foram usados para interacdes com 0s
colaboradores e demonstragdes de diferencas organizacionais de situagfes que nao
possuiam a gestéo e outras que trabalhavam de acordo com o programa. Depois foi
realizado um acompanhamento diario de todos os colaboradores, para auxiliar nas
operacdes de funcionamento do projeto e realizacdo de treinamentos periddicos.

O principal foco de todo trabalho, no entanto, foi a mudanga cultural de toda
empresa, pois nado existia nenhum trabalho sobre gestdo da manutencédo na
organizacao anterior. Tanto a direcdo como o0s colaboradores precisaram passar por
adaptacdes para a nova forma de gerir a manutencdo industrial. Na industria anterior,
o foco era somente manutencgao corretiva, e consequentemente, esse tipo de trabalho
nao precisava de planejamento, gerava imprevistos, assim como estresse entre todos
0s setores, principalmente producdo-comercial/logistico, por ocasionar diversos
contratempos com os clientes e terceiros que sao contratados para transporte de

carga.
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5.2Identificac&o e descricdo do modelo e processo de beneficiamento de

arroz na Demello Alimentos

O processo produtivo foi descrito conforme observacgao direta e entrevista com
0 socio-gerente, assim como, a definicdo de metas da empresa e o planejamento
durante as visitas realizadas para este estudo. A implantacdo do programa TPM
ocorreu entre 0 més de novembro de 2015 a janeiro de 2016, e foram avaliados os
periodos de fevereiro a junho de 2016.

Foi identificado que o modelo produtivo da industria no setor de beneficiamento,
€ caracterizado por uma operacao de producédo por volume, devido as quantidades
produzidas durante o periodo de 13h diarias, totalizando uma producdo de
aproximadamente 150 toneladas (5000 fardos* de 30kg) de arroz por dia, ou como
meta de producdo aproximada de 11550 kg/h (385 fd/h). Essa meta é baseada em
uma média aproximada da capacidade dos equipamentos de polimento (brunidores e
polidores). O modelo é sisteméatico, ndo alterando as opera¢cdes de producéo e, com
isso, a empresa trabalha em processo continuo, ou seja, maior volume e sem
variedade durante longo periodo. Partindo desse principio, no item 5.2.1 sera definido
o planejamento e controle realizado para analise de desempenho da implantacdo do
sistema de manutencdo, utilizado como modelo para Arroz Demello e Demello
Alimentos.

O processo produtivo de beneficiamento de arroz foi mapeado e as etapas sao

descritas no desenho do processo da (Figura 9):

*Fardo € uma embalagem que contém pacotes (5kg, 2kg ou 1kg) de arroz que totalizam 30kg.
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1) Recebimento e moega: Ocorre a identificagdo do produtor, posteriormente é
realizado andlise de qualidade do arroz e liberado ou néo para
descarregamento;

2) Controle de Qualidade: E o setor onde se realiza as andlises da matéria-prima
vinda do produtor;

3) Peneira: Equipamento que retirar impurezas do arroz,;

4) Descascador com Camara de Circuito Fechado: Ocorre o descascamento do
grao de arroz e a retirada de casca;

5) Separador de marinheiro: Separacéo do gréo de arroz descascado com o0 arroz
em casca,

6) Separador Dessimétrico: Separacao de arroz das pedras;

7) Brunidor: O arroz passa pelo primeiro processo de polimento;

8) Polidor: O segundo processo de polimento ocorre com aspersao de agua,
deixando o arroz “branquinho”;

9) Perfil de Peneira do Vermelho: Tem funcado de iniciar a separacao dos graos
fora do padrdo de tamanho, geralmente grdos vermelhos que sdo mais
espessos e pedras;

10) Perfil: Retira o grao fino e quebrados;

11) Classificador Plano Rotativo: Separa em diferentes tamanhos o arroz
quebrado;

12) Balanca de Fluxo: Faz a medi¢cao da vazao da linha de producdo;

13) Trieur: Realiza a separagao de gréo inteiro do quebrado;

14) Selecionadora de graos: Seleciona o arroz conforme os padrdes de qualidade
por cor;

15) Armazenamento: S&o caixas destinadas ao arroz beneficiado e pronto para

ser empacotado;

Esses equipamentos foram representados na sua totalidade, os elevadores e
roscas por setas e as caixas da figura 9 foram resumidas de modo a simplificar o

fluxograma, mais abaixo sera descrito todo processo completo.



Quadro 6 - Etapas do Processo de Beneficiamento

NUmero de

Operacao

Identificacao

Recebimento (balanca) e 1
moega

Controle de Qualidade 2
Peneira 3
Descascador com Camara de 4
circuito fechado

Separador de Marinheiro 5
Separador Dessimétrico 6
Brunidor 7
Polidor 8
Perfil de Peneira do Vermelho 9
Perfil 10
Classificador Plano Rotativo 11
Balancga de Fluxo 12
Trieur 13
Conjunto de Selecionadora de »
Gréos

Armazenamento/Caixas 15
Reservatoérias do Processo

Final do Beneficiamento 16
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Figura 9 - Fluxograma do Processo de Beneficiamento

= A-muitoimportante

= B-importante

= C-poucoimportante
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15

16
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Através da figura 9 é possivel identificar que até uma parte do processo o arroz
segue em trés linhas de producédo e depois é estreitada em apenas uma linha de
processo. Com isso, 0s equipamentos foram classificados em grau de importancia em
relacdo ha algum problema no processo, como: a) A-muito importante; b) B-
importante; e ¢) C-pouco importante

a) A-muito importante sdo aqueles equipamentos que se houver problema,
a producao para, como: elevadores e roscas representados pelas setas,
10) perfil, 9)perfil do vermelho, 13) trieur e 14) selecionador de graos;

b) B-importante s&o aqueles equipamentos que quando ocorre um
problema ele ndo prejudica a producdo de forma que mesma nao
produza, pois existem 3 linhas no processo, porém ele diminui a sua
produtividade, como: descascador, separador, brunidor, polidor;

c) C-pouco importante sdo aqueles equipamentos que 0 processo pode
nao ter, que funciona sem perdas significativas de eficiéncia, pois outros
equipamentos podem fazer a funcdo (com alguma sobrecarga), como:

separador dessimeétrico e classificador plano rotativo.

Inicialmente, 0 arroz em casca € recebido e analisado pelo centro de qualidade
(2) e, posteriormente, é descarregado na moega (1). O arroz é transportado, durante
todo o processo, por Elevadores, roscas e/ou esteiras. Assim, 0 arroz € movido até a
Peneira (3) para limpeza de cereais, com capacidade de 12000 a 18000 kg/h, que
possui dois conjuntos de peneiras responsaveis pela separacdo de fragmentos,
maiores e menores, do arroz em casca para ser armazenado em uma das trés caixas
reservatorias (pulméo). Depois, 0 cereal € dosado para passar por um dos trés
Descascadores com camara circuito fechado (4), com capacidade de 5500 a 6400
kg/h e finalidade de descascar e separar 0 arroz da casca, que € arrastada por
ventilador para seu reservatoério. Posteriormente, o arroz € levado para um dos dois
Separadores de marinheiro (5) com chapa alveolada, com capacidade 6600 kg/h e,
como préprio nome esta dizendo, tem como funcéo a de separar a fragdo com casca
(marinheiro), que retorna ao descascador, sem casca (integral), onde uma parte é
reciclada, e a outra € levada para o Separador densimétrico de circuito fechado (6),
com capacidade de 3600 a 14000 kg/h e o intuito de separar impurezas mais pesadas
gue os graos de arroz, entre outros corpos estranhos e prejudiciais a qualidade dos

demais processos e do produto final desejado, que eventualmente ndo foram
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eliminadas pelas limpadoras no inicio do processo ou que surgiram durante 0 mesmo.
Em seguida, o arroz é direcionado para um dos trés Brunidores horizontais (7), com
capacidade de 3600 a 4200 kg/h, que deve retirar tegumento e o gérmen dos graos
de arroz, conhecidos popularmente como farelo, através de uma agéo abrasiva e leva-
los para um ciclone seguido de seu reservatorio, e o cereal é levado para um dos trés
Polidores com micro aspersédo de agua (8), com capacidade de 3600 a 4200 kg/h,
onde ainda é retirado farelo e os grdos saem com um aspecto vitreo, isento de riscos
e pd na superficie. Posteriormente, o arroz € direcionado ao Classificador cilindrico
rotativo (9), com capacidade de 10800 kg/h para ser classificado por espessura,
portanto € indicado para separar arroz vermelho e impurezas maiores que as
aberturas das telas e direcionar estes residuos para o reservatorio. O cereal que
segue no processo é direcionado a outro Classificador cilindrico rotativo (10), com
mesma capacidade, porém com espessura menor e finalidade de separar a quirera,
gue é enviada ao Classificador plano rotativo (11), com capacidade de 3000 a 4200
kg/h para bica corrida e 4500 a 6000 kg/h para quebrado, e o papel de retirar cascas,
a quirera ruim e demais impurezas com menor densidade dos produtos granulares
para direciond-los aos seus reservatorios. ApGs, o arroz € direcionado para uma
balanca de fluxo, para ter conhecimento sobre a produtividade, e, em seguida, para o
Classificador Trieur Zaccaria (3), que tem por finalidade promover a classificacdo de
arroz em tamanhos (inteiro, %, ¥, e %), para direcionar o canjicao para o Classificador
plano rotativo (11), com capacidade de 3000 a 4200 kg/h para bica corrida e 4500 a
6000 kg/h para quebrado. Finalmente, os graos seguem para o processo final de
beneficiamento, onde o Selecionador de Graos (14) Sanmak L Buhler, com
capacidade de 6000 kg/h que seleciona 0s mesmos por cor, ou seja, 0S grados mais
brancos séo direcionados a uma das cinco caixas reservatérias, e 0 restante &
reprocessado.

Apds a descricdo do processo, a proxima etapa do trabalho consistiu e
guantificar os valores e capacidades dos equipamentos nas metas e em criacao dos
parametros e de controles para analise de desempenho da producéo para o programa

de gestado da manutencgéao.
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5.2.1 Planejamento e Controle na Demello Alimentos

Para avaliar o desempenho do programa de manutencdo em conjunto com a
producdo, foi realizado um planejamento mensal, em que, é definido através das
metas e dias disponiveis de trabalho de cada més os parametros de producao, assim
como, horas previstas para manutencdo e limpeza no engenho. O planejamento
considera os dias uteis disponiveis do més e os sabados, os feriados sao analisados
conforme a demanda, e os domingos ndo sao trabalhados. A producdo é dividida em
dois turnos, manha e tarde. O turno da manha trabalha 7 horas, ou seja, a meta diaria
€ de 2695 fardos por dia, enquanto que o turno da tarde opera por 6 horas, com meta
diaria de 2310 fardos dia, aos sabados a operacao do dia é de 12 horas, sendo divido
por igual a meta de producédo (6 horas). A partir desse planejamento, foi possivel
determinar a capacidade produtiva, e no final do més realizar analises que definem a
eficiéncia do programa de manutencéo.

Posteriormente ao planejamento, foram criados dois controles e ferramentas
para analise. O primeiro controle ficou sob responsabilidade do centro de qualidade,
no qual através de uma andlise estatistica foi estabelecido que deveria ser retirado
uma amostra de cada 2:00h dos equipamentos, onde sdo direcionadas para o
laboratério de qualidade, conforme a figura 9 para realizacdo de analise dos
parametros de operacdo das maquinas e da qualidade do arroz. O segundo controle
ficou sob responsabilidade dos operadores do processo, onde possuiam campo para
verificar a vazdo a cada hora, quantidade produzida no periodo e um campo de
anotacdo para eventuais paradas ocasionadas no processo, assim como,
observacdes relacionadas a manutencdo, onde era anotado o motivo de parada, o
equipamento e o Lead Time da operacao realizada. Através desses dois controles foi
possivel verificar a qualidade do arroz e o funcionamento de operacdo das maquinas
e 0 segundo controle a medi¢ao de produtividade e anormalidades da do processo.
Com esses dados obtidos do processo, foi criado, uma tabela no qual relacionava o
tempo e a quantidade de fardos deixados de produzir e depois foram classificados os
motivos de parada como: a) acdes corretivas; b) acOes preventivas; c) paradas
imprevistas; e d) paradas por falta de planejamento.

a) acao corretiva: foi definida quando ocorria uma falha de processo

ocasionado devido ma operacao do operador, limpezas fora de periodo



b)

d)

a)

b)
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gue afetavam a capacidade produtiva, diminuicdo de vaz&o ocasionada
por sobrecarga, falhas de equipamentos, rompimento de correias,
manutencao corretiva e qualquer outro problema nos equipamentos fora
de época ou do planejamento mensal que causassem perda de
producéo devido a falhas de equipamento;

acdo preventiva: eram todas as paradas que ocorrem dentro do
planejamento realizado para o més, assim como, limpezas necessaria
para manter o desempenho do mesmo ou manutencao preventiva. As
sujidades causadas nos equipamentos eram ocasionadas pelo excesso
de farelo que se acumula no interior do equipamento. Com isso, era
necessario realizar limpezas periddicas conforme fabricante e
cronograma de limpeza das boas préticas de fabricacdo e imprevistas
no dia-a-dia, devido a variacdo de umidade da matéria-prima;

paradas imprevistas: foram relacionadas com as perdas de producéo
ocasionadas por problemas que ndo eram de responsabilidade da
empresa, como o fornecimento de energia elétrica, ou de eventuais
problemas de pecas que nao havia possibilidade de verificar a
necessidade de manuteng&o, como as elétricas; e

paradas por falta de planejamento: foram caracterizadas pelo nao
planejamento da producg&o que ocasionaram perdas de producéo, como:
falta de espaco para armazenamento, falta de matéria-prima.

Apos essa classificacao foi construido um banco de dados para o periodo dos
5 meses. Esse banco de dados foi criado com alguns codigos que relacionam as
informacdes acima, gerando novos dados para serem analisados pelo diagrama de
Pareto. Essas informacdes sao: a) tipo; b) problema; c) frequéncia do problema- F; d)
tempo perdido; e) fardos deixados de produzir-FD; e f) classificacdo do problema - #.

Os conteudos dessas informacdes sao:

o tipo: esta relacionando com a classe geral do problema, onde sera
usado para criagdo do diagrama de Pareto, para verificacdo da
frequéncia com que se repete;

problema: como propriamente dito, significa o fato que ocasionou a

parada de producéo;
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c) F: significa a frequéncia com o que determinado problema aconteceu
durante 0 més;

d) tempo: periodo que o problema levou para ser resolvido;

e) FD: é a quantidade de fardos deixados de serem produzidos em relacao
a meta de producgao determinada com o tempo perdido; e

f) # classificacdo do problema das paradas conforme apresentado no

paragrafo anterior.

Todas essas informacdes foram armazenadas e consolidadas nas Tabelas
fevereiro/marco, abril, maio e junho, onde foram obtidos a proporcionalidade de cada
classificacdo, assim como, o tempo total e a quantidade de fardos ndo produzidos
devido a essas paradas de producdo. Essa classificacdo auxiliou na objetividade do
trabalho, onde foi possivel atribuir um motivo ocasionado pela parada, e

posteriormente, direcionado esforcos para resolucao do problema.



Tabela 1 - Classificacdo de paradas em fevereiro e marco - 2016
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Manha Tarde
Meses Tipo Problema F| Tempo | FD | # | Tipo Problema F Te(;np FD

0 |Caixa cheia 2| 4:10 |1598|SP| 50 |Instalacdo de Equipamento |2| 07:45 |{2983| C
o 1 |Entup. Roscas e elevadores |5| 07:45 [2964| C 0 |Caixa cheia 2| 06:00 | 2310 | SP
© 4 |Falta de arroz em casca 1| 01:40 | 639 |[SP| 1 |Entup. Roscas e elevadores (3| 02:00 | 770 | C
% 7 |Troca de correia 1| 1:00 385 | C 4 |Faltou arroz em casca 1| 02:00 | 770 | SP
L 50 |Apertar polia polidor 1| 00:45 | 308 | C

50 |Caiu caneca elevador 1| 00:50 | 346 | C

16 |Troca de correia polidor n°50 |1| 3:00 |1155| C 1 |Entupimento da casca 2| 02:00 | 770 | C

1 |Entupimento. elev n°2 farelo |1| 01:00 | 385 | C 4 |Falta de Arroz em Casca 2| 03:10 |1212 | SP

0 |Caixa cheia 1| 0250 | 117 |[SP] 1 |Caneca solta elev n°18 1/02:30 | 962 | C

2 |Falta de Energia 2| 145 673 | | 1 | Entupimento Seletron 11 02.00 | 770 | C

13 |Problema Desc 10 e 11 1| 01.00 | 385 | C 1 |Entup.. Elev. da moega 1/ 02:00 | 770 | C

13 |Troca de Correia descas.13 |1| 01:30 | 577 | C 1 | Entupimento farelo 11 01:25 | 462 | C
o 1 |Entupimento da casca 2| 02:00 | 770 | C 0 |Caixa da casca cheia 1,00:30 | 192 | C
% 1 |Entupimento. Elev. N°26 1] 00:30 | 192 | C 2 |Falta de Energia 2| 02:10 | 827 | |
= 50 |Portdo do engenho fechado |1| 01:00 | 385 | C | 11 |Faltade ardo Compressor |1| 00:15 | 96 I

1 |Entupimento (Anildo) 1| 01:00 | 385 | C | 12 |Limpeza Engenho 2| 13:00 |5005| P

0 |Caixa da casca cheia 1| 00:50 | 346 | C

21 |Seletron com Problema 1| 00:30 | 192 | |

1 |Entup. Elev. N°76 e 77 1| 01:20 | 512 | C

1 |Entup. Desc. N° 16 e 17 1| 00:20 | 127 | C

1 |Entup. Rosca decasca 1| 0045 | 288 | C
LEGENDA C- Corretiva P -Preventiva | - Imprevista/Sem condi¢cdes SP - Sem planejamento

Fonte: Autor, 2016



Tabela 2 - Classificacdo de paradas em abril - 2016
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Meses Manha Tarde
Tipo Problema F|Tempo| FD | # |Tipo Problema F|Tempo| FD | #

19 |Pulméo Vazio 6| 02:45 [1059|SP| 1 |Entupimento polidor 1] 00:50 | 346 | C
50 | Startup 6| 01:25 | 449 | C 1 |Entupimento elev 48 1| 01:30 | 577 | C
21 |Compressor 4| 04:03 |1572 c 1 |Entupimento cx cheia (estourou |1| 01:40 | 639 | C
1 | Entupimento polidor 1| 00:20 | 127 correia elev 74)
1 |Entupimento farelo 1| 00:20 | 127 | C | 16 |Manutencgao Prev. Polidor 1| 02:00 | 770 | P
1 |Entupimentoroscadacasca |1| 00:45 | 289 | C | 4 |Faltade arroz em casca 3| 04:08 |1591 | SP
1 |Entupimento elev 48 1/ 00:15 | 96 | C 2 | Sem energia elétrica 1| 01:15 | 481 | |
1 |Entupimento elev 77 1] 00:35 | 231 | C | 19 |Pulméo Vazio 6| 04:30 | 192 | SP

- 0 (CAiir):)az ?Sirze;;?;%rggﬁic?éo i 1| 02:55 111161 sp |50 Mangueira do ciclone solta 1|/ 00:18 | 115 | C

_2 saffari 0 |Caixa cheia 1/ 00:10 | 64 |SP
7 |Troca de correia da Rosca10 (1| 01:00 | 385 | C | 50 |Carregamento de Quirera 1| 05:.00 [1925|SP
16 | Manutencéao Prev. Polidor 1| 01:58 | 758 | P | 15 |Man. Prev. Brunidor 1| 01:00 | 385 | P
4 |Falta de arroz em casca 1| 01:50 | 731 | SP| 3 |Manutencédo Seletron 1/ 00:10 | 64 | P
15 | Manutencé&o Prev. Brunidor 1/ 0047 | 301 | P 1 |Entupimento elv 101 (cx cheia) |[1| 01:15 | 481 | C
16 |Man. Corret. Polidor 52 1/ 00:15 | 96 | C | 21 |Manutencdo compressor 3| 02:53 |1117| C
0 |Caixa de canjicao cheia 1/ 00:15 | 96 |SP
12 |Caneca elev. 101 solta 1| 00:48 | 308 | C
20 |Seletron de residuo néo ligou (2| 02:40 | 512 | |
7 | Troca de correia do polidor 1/ 00:50 | 358 | C

LEGENDA C- Corretiva -Preventiva | - Imprevista/Sem condi¢des Sp - Sem planejamento

Fonte: Autor, 2016




Tabela 3 - Classificacdo de paradas em maio - 2016
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Meses Manha Tarde
Tipo Problema F | Tempo | FD # | Tipo Problema F| Tempo | FD #
3 | Startup 10| 01:38 | 639 | SP 9 | Qualid. Baixa do arroz 1| 00:50 | 346 I
1 | Entupimento elev. 32 1| 00:30 192 | C 16 |Reaperto polia do polidor 1| 00:15 96 C
0 | Cx. Eletrbnica cheia 1| 00:30 192 | SP | 50 |Producéo de Capellini 2| 01:45 | 693
9 | Qualid. Baixa do arroz 3 | 02:07 808 I 50 |Secar as caixas 1| 00:20 127 | SP
50 |Secar as caixas 1] 02:20 897 | SP 0 |Cx. Benef. Cheia 7| 08:00 |3080 | SP
16 |Limpeza na entrada do polidor 1| 00:15 96 C 2 |Quedade Luz 1| 05:00 | 577 I
|2 Eﬁte‘grgg?jg)dos brunidores 1| 0225 | 943 | ¢ | 0 |caixade Residuo cheia 1| 00:15 | 96 | |
g 2 |Faltade luz 3| 0255 | 1116 | | 4 | Falta de arroz em casca 1| 01:00 385 | SP
17 |Troca de tela do class. Rotativo 1] 03:30 |1347| C 4 | Eixo do polidor quebrado 1| 02:15 | 866 | C
21 | Compressor 1] 0225 | 924 | C
0 |Caixa de Residuo cheia 2 | 01563 | 731 I
20 |Troca de peca Seletron 1| 00:20 | 127 | C
1 | Entupimento do Brunidor 1| 0045 | 288 | C
13 | Problema elétrico no descascador | 2 | 03:25 | 1347 | C
16 |Polidor 2 parado para limpeza 1| 0150 731 | C
LEGENDA C -Corretiva P -Preventiva | — Imprevista/Sem condi¢des SP - Sem planejamento

Fonte: Autor, 2016
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Tabela 4 - Classificacdo de paradas em junho - 2016

Manha Tarde
Meses — ,
Tipo Problema F| Tempo FD # Tipo Problema F| Tempo| FD
3 |startup 8| 1:.07 | 423 | c | 15 |Limpezados brunidorese 1| 02:40 |1024]| C
polidores
15 mr;]"’i‘gg‘f deamperagem || no.39 | 192 c 1 | Entupimento da casca 1] 00:20 | 119 | C
0 |Caixa cheia 8| 13:05 | 5043 SP 0 |Caixa cheia 6| 21:40 |8339|SP
50 |Limpeza no engenho 1| 01:30 577 C 5 |Instalagdo elevador 1| 03:40 |1409| P
° 4 | Sem arroz em casca 1| 06:45 2599 SP 4 | Sem arroz em casca 1| 02:30 | 962 |SP
= 1 | Entupimento da casca 2| 02:05 808 C 2 |Sem energia elétrica 1| 03:00 |1155]| |
=] : .
s 1 Entupimento do elev 102 1] 02:15 866 C 0 Sec_ar caixa para arroz velho (cx 11 03:30 |1282|sp
e 103 cheia)
o |Secarcaixa para arroz 1| 0140 | 639 | sPp | 21 |Compressor 1] 01:30 | 577 | C
velho (cx cheia)
15 | Desarme Brunidor 1| 00:20 127 C
15 | Entupimento do brunidor |1| 03:00 | 1155 C
Problema na peca da .
13 descascadeira 1] 0100 385 C
| Totais Frequéncia | Tempo Fardos Frequéncia
| Manha 123 127:16 47.576 48.452
LEGENDA C - Corretiva P - Preventiva | - Imprevista/Sem condi¢des SP - Sem planejamento

Fonte: Autor, 2016
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Através das tabelas foi visto uma perda significativa na producdo de fardos de
arroz. As perdas totalizadas em cada més foram:

1) Fevereiro: 13.073 fd;
2) Margo: 17.554 fd;

3) Abril: 17.357 fd;

4) Maio: 21.055 fd;

5) Junho 27.681 fd;

As perdas podem representar de 10 a 25% de produtividade do engenho,
dependendo dos dias disponiveis de cada més de trabalho, assim como, o tempos

estipulado pelos cronogramas de limpeza e manutencao de cada més.

5.2.2 Resultados da Demello Alimentos

Analisando os dados gerais de todos os problemas das tabelas de classificacao
de paradas foi observado uma frequéncia de 201 problemas diversos que causaram
perdas na producdo, assim como, uma perda de 261 horas de produtividade, o que
resultou através da multiplicacdo da meta estipulada de 385 fardos/hora um total de

96.028 fardos néo produzidos no periodo analisado, Tabela 5.

Tabela 5 - Classificacdo das causas dos problemas da Demello Alimentos

Corretiva Preventiva Imprevista S/ Planej. Total
Lead Time ) ) . A, )
(Horas) 102:09 22:35 24:35 111:36:00 260:55
Quantidade
nao 39.331 8.692 7.610 40.394 96.028
produzida
(fardos)
Percentual 40,9% 9,05% 7,92% 42,06% 100%

Fonte: Autor, 2016.

Como apresentado na tabela a producéo apresentou dentro das classificagdes
perdas de produtividade que estéo relacionadas por diversos fatores, porém quase a
metade do tempo parado foram com ag¢des corretivas, assim como, nao planejamento.

O resultado de acgbes corretivas totaliza 102h parado durante o periodo,
enquanto que as agbes preventivas totalizam 22,5h. Porém, existem diversos
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problemas que foram classificados como agdes corretiva e que serao reclassificadas e
refinadas pelo diagrama de Pareto, pois através deste, € possivel observar o que foi

perdido por manutencao corretiva de equipamento pela Tabela 6.

Tabela 6 - Diagrama de Pareto das causas dos problemas da Demello

Alimentos
Sifgrl]e()md;s Frequéncia Porcentagem | Acumulo
28032 | Caixa Cheia 43 21% 21%
15567 | Cntupimento 38 19% 40%
(embuchamento)
8805 | Problemas diversos 24 12% 52%
1126 |Startup 19 9% 62%
9755 |Sem Matéria-Prima 12 6% 68%
5772 |Falta de Luz 11 5% 73%
4381 |Compressor 10 5% 78%
3875 |Polidor 8 4% 82%
3887 |Descascadeira 7 3% 86%
1251 |Pulméao Vazio 7 3% 89%
3184 |Brunidor 6 3% 92%
1154 Qualidade Ruim 4 20 94%
arroz
5313 |Elevador 3 1% 96%
1128 |Troca de Correia 3 1% 97%
639 | Eletronica 3 1% 99%
1409 |Regulagem de Equip. 1 0% 99%
1347 | Trieur 1 0% 100%
96 |Problema Elétrico 1 0% 100%
0 Ma c_onduta do 0 0% 100%
moleiro
0 Troca de Rolamento 0 0% 100%
0 Problema Mecanico 0 0% 100%
0 Separador 0 0% 100%
0 Perfil 0 0% 100%
0 Peneira 0 0% 100%

Fonte: Autor, 2016

Para analisar a manutencdo corretiva da Demello Alimentos foi criado o
diagrama de Pareto que mostra a frequéncia do problema com a sua

representatividade, relacionado com as outras paradas de producéo.
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Figura 10 - Diagrama de Pareto da Demello Alimentos
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Fonte: Autor, 2016

Analisando o diagrama é possivel identificar que os seis primeiros problemas
nao estao relacionados diretamente a problemas de manutencao corretiva: a) caixa
cheia; b) entupimento ou embuchamento; c) outros; d) startup; €) sem matéria-prima; e
f) falta de luz.

a) caixa cheia em funcéo da falta de planejamento, ocasionando parada de
producao por falta de espaco para armazenamento;

b) entupimento (embuchamento), € classificada como “acdo corretiva”,
ocasionada por adaptacdo dos operadores com novas funcbes e
equipamentos, ma operacao, algum problema de manutencao;

c) outros que relacionam em sua minoria algum tipo de manutencéo que nao

foi classificado de forma especifica no diagrama de Pareto 1;
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d) startup que é o tempo de ligamento e desligamento dos equipamentos
fora do tempo estipulado maximo como meta permitido no planejamento;

e) sem matéria-prima que esta relacionado ao atraso de descarregamento,
consequentemente, atrasando o processo de beneficiamento com a falta
de insumo; e

f) falta de energia elétrica € proveniente da empresa fornecedora de

energia, consequentemente, 0s equipamentos ndo podiam ser ligados.

Como visto no diagrama, 68% dos problemas ocorridos sdo ocasionados por
apenas 6 causas, quais foram analisados separadamente, pelas tabelas de
manutencao corretiva, da Demello Alimentos realizada no periodo para identificar os
problemas. Para analisar a tabela 7 foi considerado que o entupimento causado por
caneca solta ou estouro de correia foi considerado manutencéo corretiva, 0s outros
entupimentos que ocorria por inexperiéncia de operacdo na nova planta, ou enchimento
de reservatorios causando entupimento de roscas e elevadores e/ou atrasos de

terceiros para retirada de casca e farelo.



Tabela 7 - Manutencédo Corretiva na Demello Alimentos
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Meses Manh& Tarde

Tipo Problema F | Tempo | FD |#]| Tipo Problema F | Tempo | FD |#
) 7 | Troca de correia 1| 01:00 | 385 |C
g 50 |Apertar polia polidor 1| 00:45 | 308 |C
E 50 |Caiu caneca elevador 1| 00550 | 346 |C

o 16 | Troca de correia polidor n°50 1] 03:00 |[1155|C| 1 |Elevn®18 (caneca solta) 1] 02:30 | 962 |C
o 13 | Problema Desc 10 e 11 1| 01:00 | 385 |C
g 13 |Troca de Correia descas.13 e 14 1] 01:30 | 577 |C
1 |Embuc. Elev. N°26 (canecasolta) | 1 | 00:30 | 192 |C

21 | Compressor 4 | 04:03 | 1572 |C 1 Embuchamento cx cheia 1| o140 | 639 |C

7 |Troca de correia da Rosca 10 1] 01:.00 | 385 |C (estourou correia elev 74) '

‘= Man. Corret. Polidor 52 ) 50 | Mangueira do ciclone solta 1] 00:18 | 115 |C

'2 16 (vazamento de agua 1] 00:15 % |C 21 | Manutencdo compressor 3 | 02:53 |1117 |C
12 | Caneca elev. n°101 solta 1] 00:48 | 308 |C
7 | Troca de correia do polidor 1| 00:50 358 |C

21 | Compressor 1| 02:25 | 924 |C| 16 |Reaperto polia do polidor 1| 00:15 96 |C

20 |Troca de peca Seletron 1| 00:20 127 |C| 4 |Eixo do polidor quebrado 1| 02:15 | 866 |C

" Problema elétrico no

.% 13 | Problema elétrico no descascador | 2 | 03:25 | 1347 |C| 13 descascador 2| 03:.05 |1193|C

= 16 | Polidor 2 parado para limpeza 1] 01:50 | 731 |[C| 16 |Polidor 2 parado paralimpeza | 1 | 00:25 | 173 |C
16 |Limpeza na entrada do polidor 1| 00:15 9% |C
17 | Troca de tela do class. Rotativo 1| 03:30 | 1347 |C

° 15 | Desarme Brunidor 1| 00:20 127 |C| 15 |Limpeza dos brunid. e polidor | 1 | 02:40 |1024 |C

< 15 |Variacdo de amperagem brunidor | 1 | 00:30 192 |C| 21 |Compressor 1| 01:30 | 577 |C
E 13 | Problema na peca da 1| 01:00 | 385 |C

descascadeira
| Total [25] 29:06 | 11.343 13 | 17:31 ]6.761

Fonte: Autor, 2016
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Pela tabela de manutencgdo corretiva, durante esse periodo a producao ficou
parada por 46:37h e teve uma perda de producédo de 17.104 fardos.

Apo6s os controles numéricos foi implantado o diagrama de causa e efeito, que
foram usados para identificacéo e registro de todas as acdes de paradas da empresa,
podendo o problema posteriormente ser analisado para melhoramento e para evitar
possiveis problemas futuros. Esse diagrama é um simples documento criado conforme
o diagrama de causa e efeito, no qual procurasse encontrar a raiz do problema atraves

de uma investigagéo.

5.2.3 Modelo de processo de manutenc¢do na Arroz Demello

Para se poder avaliar adequadamente a relevancia do projeto implantado é
importante que se estabeleca a comparagdo com a situacdo anterior, considerada
“situacao inicial”. Na empresa Arroz Demello no ano de 2015 estava passando por
transicdo de gerente de producédo e ndo havia planejamento e controle de producéo
implantado, a producdo da empresa era regida conforme as ordens de producéao do
setor comercial, onde o mesmo fazia solicitacdo dos insumos necesséarias para
producdo, seguindo um modelo de producdo puxada. Portanto, para analisar o
desempenho da gestdo de manutencdo da empresa foi necessério a criacao do setor
de planejamento e controle de producédo. A empresa nao tinha nenhum modelo de
gestao da producao implantado, a manutencao adotada era somente a corretiva e sem
registro e controle das operacfes. O periodo de operacao da industria era de segunda
a sexta-feira, sendo o turno da manha das 6:00h as 14:00h, turno da tarde das 14:00h
as 18:00h e o turno da noite das 21:00h as 6:00h do dia seguinte, e os intervalos
variavam de 1:30h a 2:00h e aos sadbados a empresa operava por 24 horas, sendo
dividido 8:00h para cada turno, e o setor administrativo das 8:00h até as 18:00h com
1:30h de intervalo. A empresa possuia 34 funcionarios, sendo 8 no administrativo e 26
no setor industrial. Foi estipulado, a partir do planejamento e controle de producéo uma
meta de producao de 2520 fd por dia ou 120 fd/h e o periodo avaliado para o trabalho
foi de marco a junho, pois 0s meses seguintes iniciou-se o trabalho de manutencéo
preventiva aos domingos.

O planejamento e controle usado para analise de desempenho na empresa Arroz
Demello € muito semelhante ao que foi implantado no sistema de gestdo na Demello

Alimentos. O Unico controle que difere é o da qualidade, onde era realizado uma



74

amostra dos parametros das maquinas de manha e outro no periodo da tarde, ou seja,
0 controle do processo nao era significativo pela quantidade beneficiada. Nao foram
realizados qualquer tipo de treinamento ou criacéo de cronogramas para as atividades
de manutengéo.

O modelo e o processo produtivo sdo iguais. O que difere é o layout da
producdo, dimensdo dos maquinarios e alguns equipamentos que a instalacdo antiga
nao oferecia, como o classificador plano rotativo e o separador dessimétrico. Os

nameros representados pela figura 11, sdo os mesmos usados no quadro 6, figura 11:

Figura 11 - Fluxograma do processo de beneficiamento da Arroz Demello
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O processo observado ocorre em apenas uma linha de producgéo, com dois
descascadores e dois brunidores. Portanto, a Unica classificacdo que se pode fazer em
relacdo a importancia dos equipamentos é para o descascador e brunidor, pois sdo 0s
Unicos que podem diminuir o desempenho da produc¢do, enquanto que se houver falha
em qualquer outro equipamento ocorre paralizagcdo total da industria. Outra observacéo
€ que o layout do processo ndo é adequado para melhor eficiéncia do processo, pois
tem-se uma longa distancia de descarregamento do arroz em casca até a industria,
equipamentos fora de uma sequéncia légica de operacéo, layout confuso e inicio e fim
de operacao iniciando proximos, podendo haver contaminacdo cruzada e sujidades
como poeira, devido ao descasque e separacao.

Os controles das operacdes de acdes corretivas, preventivas, imprevistas e sem

planejamento, foram identificadas na tabela 8,9,10 e 11 de manutengéao e limpeza.



Tabela 8 - Manutencéo e Limpeza de marco da Arroz Demello

Manutencéo e Limpeza
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Més Manha Tarde Noite
Tipo Problema F [ Tempo | FD [#]Tipo Problema F [Tempo| FD | #]Tipo Problema F [Tempo] FD |#
0 |Caixa cheia 8 [25:10:00(3447| 1] 0 |Caixacheia 2103:00(411| 1] 0 |[Caixacheia 2 111:00 |1507( |
~ . . . Embuchou a desc. E
3 |Probl. Seletron (manuten¢@o)[ 1 | 09:00 (1233 1| 7 |Caiucorreiado Trieur 510057 (133 |C| 1 o separador 1]01:15| 171 (C
4 |Sem arrozem casca 1 | 01:00 | 137 ISH 1 |Eng.Embuchado (chuva)|{1[01:30|205| 1| 11 |Motor pol. Oscilando | 1| 00:55 | 123 [C
11 |Problema elétrico descasc 1 | 0040 | 90 [C| 5 |Regulagemdosbreques [1[02:35]|356|C| 7 |Caiucorreiado Trieur| 3] 00:45| 90 (C
11 |Problema elétrico separador | 2 | 01:20 | 182 3 Prf)bl' seletron_ 1100:20| 45 | I] 11 Problema elétrico 10100 | 137 |C
(La&mpada queimou) separador
Regulagem dos breques 1 | 03:50 | 534 |C| 3 [Probl. Seletron 1]02:00|274 | | Z{:\fi;e Correia do 10015 34 |C
Passou marinheiro pra CX 1 | 01:20 [ 159 [C| 1 |Embuchou a peneira 00:20| 45 |C Probl. seletron 01:40 | 227 [ |
7 |Troca de correia elev. 2 | 01:20 | 182 | 1| 10 |E™0dadescasca. 1]02:00 274 |c| 3 |Probl. Seletron 1| 02:00 | 274 | |
o Rua(chuva) quebrou
On
S 2 |Falta de luz 1| 0055 | 125 | 1| 2 |Faltade luz 1|0030] 69 | 1| 1 |Embuchouelev 1|o01:20 | 182 |C
= peneira
50 |Teste de ar no pacote 1| 00:40 | 90 |1 7 :Zgg? de correia do 2101:10 | 157 (C
50 |elevseletroncomcanecasolf 1 | 00:45 | 102 [C 10 El:z%?oaudescasca. 1| 09:00 |1233|C
9 |Troca de polia elev 8 1| 0040 | 90 |c g |Probelev-tocade | ;| 145 | 533 |c
rolamento
50 |Montagem da descascadeiral| 1 | 01:40 | 227 |C
3 |Probl. seletron 1 | 04:00 | 548 | |
7 |Caiu correia do Trieur 2 [ 00:45 | 102 [C
11 |Queimou motor brunidor 1 | 01:40 | 227 [C
LEGENDA C-Corretiva P-Preventiva I-imprevista/Sem condicdes SP-Sem planejamento

Fonte: Autor, 2016



Tabela 9 - Manutencéo e limpeza de abril da Arroz Demello

Manutencéo e Limpeza

Més Manha Tarde Noite
Tip Problema F | Tempo | FD | #[Tip Problema F | Tempo | FD | #[Tip Problema Tempo | FD | #
9 Polia elev 8 1 | 5:40:00 | 775[C]| 9 |Poliaelev8 1] 02:00 [274[C| 4 |Sem Arroz em Casca 01:20 | 182 |SH
50 |Problema no Reder 1| 0140 |227|c| 4 |SemArozemCasca |3| 0310 |438|sH o sf’l"a da Descascadeira 01:00 | 137 |C
4 |sem ArozemcCasca | 3 | o150 | 260 |sA 13 [Manutencdo cubo 1| onoo |137|c| 7 |caiucorreia do Trieur 00:30 | 69 |C
descascadeira _
1 |Embuchamento (chuva) | 1 | 02:35 |363| 1] 50 |Instalaéo do Gerador | 1| 01:30 |206| 1| 7 Esog: 32;?39'3 da 00:30 | 69 |C
2 |Falta de Luz 1| o030 |69 |1]15 gmi’gf pedra do 1| o400 |s548|c| 12 |Limpeza da turbina 00:45 | 103 | 1
50 Compressor 1| 0020 | 45 |c| 50 |Eixo do elev puimao 1] 0220 |319]|c| 15 Troca de pedra do 03:00 | 411 |c
superaquecido Brunidor
19 |T7ocade Parafuso Trieur | | .35 | 505 | ¢| 50 [Problema do compressof 1| 02:15 | 308 | c| 50 [E*° do elevador 02:20 | 320 |C
Peq quebrado
1 |Embuchamento 3 | 0205 | 288|121 |Manutengdo Seletron | 1| 00:40 | 90 | 1] 50 S):ft:m“ parafuso do 04:00 | 548 |C
50 |Eixo do elev pulmao 1| o540 |775]|c| 13 3":5“0“;22@;‘1 s 2| 06:00 |822]c| 13 |Cubo dadescasc n°2 04:00 | 548 |C
3 |Regulagem Seletron 1 01:40 | 227 | C| 50 [Instalacdo do compresso| 1 [ 03:15 | 456 | 1| 13 [Cubo da descasc n°1 01:40 | 227 |C
13 |Cubo do descascadorn®2| 2 | 0220 | 320 |c| 12 ;’r‘;f’oeza daturbinado || 0149 | 227 |p| 2 |Fattade Luz 0210 | 294 | |
= | g |Trocade rolamento 1| 0230 |342|c| 2 |Faitouluz 1| 00:30 | 68 | 1| 11 |Problema elét Separadol 0050 | 123 |cC
.<c‘z: Camara da casca
7 |Esticar correia do Trieur 1 00:30 68 | C| 18 |Manutencg&o do perfil 1| 01:.00 |[2137(C| 7 Z;Zia '(\jloalcorrela da 00:30 68 [C
Problema na Seletron 2 0315 (456 | 1| 1 Embucha. da peneira do 1| 00:40 90 | I'| 16 |Troca de Tela pol. 00:15 25 [C
arroz em casca
Caixa cheia 5 07:45 |1055|SH 0 |Caixa cheia 00:25 45 |SH
13 Manutenc¢do nas descasc 1815 |2511|C 1 Emb_uchamento rosca 00:50 | 123 | 1
n°l e n°2 do silo
9 |Trocade poliadesc. Ne1| 1 | 00:25 | 45 |c 1 'Eg:izghame”m elev. 01:30 | 205 | I
50 |Trocado canodo Trieur | 1 | 00:25 | 45 |C 1 Eﬂ;ﬁ‘:cmmemo do elev 00:30 | 68 |1
1 Embuchamento elev. 1 00:30 68 | 1 1 Embughamento elev. 00:30 68 | 1
Trieur Suzuki
50 |Probl. Daroscadoelev12 1 00:40 0 |C 15 |Troca de tela Brun 01:00 | 137 |C
50 |Pulméo vazio 5 | o130 |205|c 7 ;g&z:’e correia elev. 00:15 | 34 |c
16 [Troca de Tela pol. 1 00:15 38 |C
7 |troca de correia elev 6 1 00:30 68 |C
1 |Embuchamento do polidor| 1 00:30 68 ||
12 [Limpeza 1 01:00 137 | P
LEGENDA C-Corretiva P-Preventiva I-Imprevista/Sem condic8es SP-Sem planejamento
Fonte: Autor, 2016
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Tabela 10 - Manutencéo e Limpeza de maio da Arroz Demello

Manutencdo e Limpeza

Més Manha Tarde Noite
Tipo Problema F[Tempol FD | #[Tip Problema F [Tempo| FD | # [Tipo| Problema F[Tempd FD | #
16 [Troca de Tela pol 2100:45]| 113 | C| 50 |Limpeza da Turbina 1] 01:00 |150{P| O |Caixa cheia 2]00:25 | 60 |SH
0 |caixa cheia 11| 08:15 | 1238|sH| 50 g"fr‘gggs:;ido COMPressor 141 00:30 | 75 | c| 1 [Embuchamento 2|01:30 | 225
1 |Embuchamento 2104:00]| 600 | C| 8 |Troca de rolamento 1] 01:00 |150{ C| 16 |Soldar telas pol. 1/00:30| 75 |C
50 |Pulméo seco 7102:35] 390 | | ]| 15 |Troca de tela brun. 1 1] 00:30 | 75 [C| 50 |Limpeza do imas 1/00:15) 38 | P
7 |Trocade correiaelev12 |1|00:30( 75 |C| 50 |Pulm&o Vazio 1(00:15 (38| I| 7 Troca de correia elev 1{00:25| 60 |C
arroz em casca
50 |Limpeza dos imés 1[00:20| 50 | P| 16 |Troca de Tela polidor 1] 02:00 |300{C| 13 |Quebrou rolete 1]{01:00]150] |
21 [Regulagem da Seletron | 1]00:30| 75 [P] 0 [Caixa cheia 2] 00:40 |100|SP| 1 [Embuchamento polidor [1]00:30| 75 |C
2 |Faltade Luz 1[(00:30| 75 | I | 21 |Limpeza na seletron 1] 00:35 | 90 [C| 50 |Falta de correia 1]00:30| 75 |SH
1 Embuchamento da 110030] 75 |l 1 Embuchamento cano do 1| 00:40 [ 100l ¢l 13 Arrumando pe¢a 1| 01:00| 150 c
descasc. i farelo descascador
7 |rocadecorreiaelev | | 5590 | 50 |c| 15 |Problemano brun.2 1| 00:45 |115| c| 1 |EMbuchamento 1]00:30| 75 |
seletron separador
1 5:(‘12‘:;2"’1“”(0 emtodo | 510430 | 675 |c| 1 [Embuchamento do polidor | 1| 00:40 [100|c| 12 |Limpezada Turbina | 1|01:00 | 150| P
7 |Troca de correia elev. 2100:55| 135 |C| 1 |Embuchamento (chuva) 1] 01:00 |150( I| 1 girlr;buchamento elev. 1|01:45|262|C
. 1 |Embuchamento do Trieur | 1 | 00:25 | 60 |C| 16 ;ﬁggfados canosdo 141 0030 | 75 |c| 1 |Embuchamento peneira| 1| 00:30 | 75 | c
K] -
2 | 16 |soldanateladopolidor |1]00:30| 75 |c| 50 |-MmPezanasmangasdo | 1.0 |0l p [ 5 [P2rado para secar 1] 00:20 | 50 | 1
farelo caixa seletron
13 |Quebrou poliacamarada | ; | 3.4 | 450 | c| 13 |POrta descascadeiracom |, | o556 |500| ¢ Produgéo Zaffari 1| 02:00 | 300 |
casca probl.
50 [Pulmao seco 2| 00:40 |100| 1| 1 Eﬂzifhamenmdoe'ev 2|00:30| 75 | C
2 |Falta de Luz 1| 02:40 | a00| 1| 16 [REtrandovazamento |, 1530 | 75 |
do polidor
13 Troca de correia Camara 1] 0050 |135]c| 1 Emb_uchamento dos 2l 0450|735 ¢
de casca brunidores
21 |Seletron néo ligou 1| 00:30 [ 75| I | 21 |Problema na seletron 1(01:00|150|C
1 |Embuch. cAmara 1(00:20 [ 50 |C
1 |Embuchamento (chuva) 1| 04:00 [600|C
7 Arrebentou correia do elev. 1] 02:00 | 300l ¢
Separ.
4 |Faltou arroz em casca 1(00:30 [ 75 [SP
LEGENDA C-Corretiva P-Preventiva I-Imprevista/Sem condi¢des SP-Sem planejamento

Fonte: Autor, 2016
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Tabela 11 - Manutencéo e Limpeza de junho da Arroz Demello

Manutencdo e Limpeza

79

Més Manhda Tarde Noite
Tip Problema F [ Tempo | FD | #|Tip Problema F| Tempo | FD Tip Problema F| Tempo | FD | #
21 |Problema na Seletron 1 | 3:35:00 | 540 | 1| 50 |Pulmao Vazio 1| o030 | 75 | 1] 50 feasrgﬂgp/ secarmad 1 | own0o | 150 | |
15 [Tela do Brunidor 1 00:30 75 | C| 50 |Manuten¢do Geral 2 | 32:00:00 | 4800 50 |Producéo de Zaffari 2| 01:30 | 225 ] 1
1 |Embuchamento do farelo | 1 00:40 | 100 | C| 50 |Producédo de Zaffari 1| 00:30 75 50 |Pulmé&o Vazio 2| 0040 | 100 | |
50 |Manutengao Geral 4 | 20:00:00 |3000|c| 2 |Faltade Luz 1| 0040 | 100 1 Eznt:ijrcahamemo elev 11| ouss | 240 |
50 |Produgéo de Zaffari 1| o030 | 75 | 1| 1 [[rancou poliaelev. 1| 0130 |225|c| 1 |EMPuchamentonoeng.| o | a5 | o0p5] |
(embucham.) (chuva)
0 |caixa cheia 3 | 0250 | 435 |sH 50 [ESVAZArPUMAOpIOCAr | g5q | 75 | (| o [EMbuchamentodo 11 o550 | 75 |
arroz farelo
13 [Troca de Valvula Descas. | 1 00:30 75 [C| 11 |Queimou motorelev12 | 1| 01:15 [ 188 50 |Manutengao Geral 3 | 32:00:00 [ 4800 | C
50 |Pulmao Vazio 2 | onoo |1s0 || 1 [EMbucha Daroscada |41 o100 | 150
casca
o - -
£ 12 Limpeza dos filtros de 1 00:30 75 |
E manga
3
4 |Faltade Arrozemcasca | 1 00:30 75 [SP
16 |Troca de tela polidor 1 00:30 75
50 Quebrou arosca da 1 0100 | 150
casca
11 [Compressor queimado 1 05:00 | 750 | |
1 Embuchamento por 1 03:00 | 450 | |
causa da chuva
11 |Queimou motor elev 12 1 01:.00 | 150 |C
50 |Problema do compressor | 1 00:30 75 |C
1 Embucha. da rosca da 1 0230 | 375 |C
casca
124 [190:05:00] 26986 ota 69]107:42:00] 15622 |G 6| 129:40.00] 18641
LEGENDA C-Corretiva P-Preventiva I-Imprevista/Sem condi¢cbes SP-Sem planejamento

Fonte: Autor, 2016
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Através das tabelas foi visto uma perda significativa na producdo de

fardos de arroz. As perdas totalizadas em cada més foram:
1) Marcgo: 13.654 fd,;
2) Abril: 16.673 fd;
3) Maio: 10.994 fd;
4) Junho: 19.928 fd.

Essas perdas de produtividades representaria uma perda de 12 a 22% de

produtividade da empresa, baseando-se na capacidade produtiva da empresa e nas

eventuais paradas de limpeza e manutencao se ocorresse.

Analisando os dados das tabelas acima, pode-se ver um total de 279 paradas de

producdao, totalizando uma perda de 427:27h sem producéo, resultando em 61.249 fd

deixados de produzir durante o periodo de 4 meses. No més de junho foi realizado uma

parada geral na inddstria para realizagdo de manutencao corretiva, devido aos diversos

problemas apresentados nos meses anteriores e porque iria iniciar a implantacéo de

um trabalho de manutencéo preventiva no més de julho em diante. Houve, entdo, uma

parada geral para correcao dos problemas. Na tabela classificacdo de paradas da Arroz

Demello podemos analisar total de paradas pela classificagéo.

Tabela 12 - Classificacdo de paradas da Arroz Demello

Corretiva Preventiva Imprevista S/ Planej. Total
Horas 262:07:00 7:25:00 128:45:00 05:10:00 427:27:00
Fardos 37.761 1.077 18.236 4.175 61.249

Fonte: Autor, 2016

Através dos dados da tabela, pode-se ver que houve muitas horas paradas

causado por acOes corretivas. Nem todas, porém, significam que foi causado pela

manutenc¢ao corretiva, por isso, é preciso analisar, inicialmente, a tabela do diagrama

de Pareto da empresa e posteriormente pelo diagrama de Pareto da Arroz Demello.



Tabela 13 - Tabela do Diagrama de Pareto das causas dos problemas da Arroz

Demello

Fardos

Refino de Problemas

Frequéncia Acumulado

Porcentagem

18929 | Problemas diversos 60 22% 22%
9516 |Embuchamento 50 39% 18%
8298 | Caixa Cheia 36 52% 13%
1693 |Troca de Correia 32 64% 11%
6025 | Descascadeira 17 70% 6%
1199 | Falta de Luz 10 73% 4%
1167 | Sem Matéria-Prima 10 77% 4%
1970 | Problema Elétrico 10 81% 4%
851 Polidor 10 84% 4%
3284 | Prob. s/ conhecimento 9 87% 3%
1321 |Troca de Polia 6 90% 2%
6915 Limpeza 6 92% 2%
1361 |Brunidor 6 94% 2%
1020 |Eletronica Inteiro 6 96% 2%
725 | Troca de Rolamento 3 97% 1%
890 | Regulagem de Equip. 3 98% 1%
1507 | Problema Mecanico 2 99% 1%
159 Ma conduta do moleiro 1 99% 0%
137 Perfil 1 100% 0%
205 | Trieur pequeno 1 100% 0%
0 Separador 0 100% 0%

0 Trieur 0 100% 0%

0 Eletronica Canjicdo 0 100% 0%

0 Peneira 0 100% 0%

Fonte: Autor, 2016
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Figura 12 - Diagrama de Pareto da Arroz Demello

Diagrama de Pareto
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Fonte: Autor, 2016

Analisando o diagrama observa-se que 0s seis primeiros problemas possuem
relacdo com a manutencdo corretiva sendo: a) outros; b) entupimento ou
embuchamento; c) caixa cheia; d) troca de correias; e) descascadeira; e f) falta de luz.

a) outros: com maior frequéncia de problemas, que foi refinado na tabela de
manutencéao e limpeza;

b) entupimento (embuchamento): esse causado devido a excesso de vazao
acima da capacidade de alguns equipamentos no caso de elevadores e
roscas e falta de limpeza no parte interior dos equipamentos (acumulo de
farelo);

c) caixa cheia: causada por falta de capacidade de vaz&do no setor de
empacotamento, que nos meses seguintes foi resolvido com a extensao

de horario do setor;
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d) trocas de correias: causados pelo desgaste de operacdo e ma operagao;
e) descacadeira: apresentando diversos problemas com manutencao
corretiva; e

f) falta de luz (energia elétrica): ocasionado por terceiros.

Porém, foi preciso refinar a classificagdo de “outro” para analisar a manutengao
corretiva e os entupimentos (embuchamentos) que podem ser causados por diversos

fatores que foram analisados na tabela de manutencéo e limpeza.



Tabela 14 - Manutencéo e Limpeza de marco e abril de 2015 da Arroz Demello

Manutencéo e Limpeza

Més Manha Tarde Noite
Tip Problema F | Tempo [ FD |#[Tip Problema F| Tempo | FD | #[Tip Problema F | Tempo | FD |#
11 |Problema elétrico 1 | 00:40 90 |C| 5 [Regulagem dos breque{ 1| 02:35 |356|C| 7 [Trocade correia do 2| 01:10 [157|C
11 |Problema eletrico 2 | 0120 | 182 |c| 7 |caiucomeiadoTriewr |5| 0057 |133|c| 1 |EMPUchouadesc.E || o195 | 171 |c
separador 0 separador
5 [Regulagem dos breques| 1 03:50 534 |C| 10 |Eixo da descasca. 1] 02:00 |274|C| 11 [Motorpol. Oscilando | 1| 00:55 [123[C
50 |lev seletron com 1| 0045 | 102 |C 7 |caiu correia do Trieur | 3| 00:45 | 90 |C
o caneca solta
On it
bt i Problema elétrico
] . .
g 9 [Troca de polia elev 8 1 | 00:40 90 |C 11 separador 1| 01:00 |137|C
50 Montagem d_a 01:40 | 227 |c 7 Troca de Correia do 1| 0015 | 34 |c
descascadeira elevi12
7 |Caiu correia do Trieur 00:45 ] 102 |C 10 [Eixo da descasca. 1] 09:00 |1233|C
Pr lev 8 - troc
g |Probelev8-wocade | | | )45 | 933
rolamento
9 |[Troca polia elev 8 1 | 5:40:00 | 775 |C| 9 |Poliaelev8 1| 02:00 | 274|C] 15 |Troca de tela Brun 1] 01:.00 |137|C
50 |Problema no Reder 1| ou4o | 207 |c| 13 |Manutencéo cubo 1| oroo |137|c| o |POiadaDescascadeira), | 41,00 | 137 |
descascadeira n°l
50 |Eixo do elev pulm&o 1| os40 | 775 |c| 15 ;‘L’;;gf pedra do 1| o400 |548|c| 7 |caiucorreiadoTrieur | 6| 00:30 | 69 |C
3 |Regulagem Seletron 1| on40 | 227 |c| 50 |Eixo do elev pulmzo 1| o220 |319|c| 7 rTOrgg: gg‘ ;‘I’(:re'a d 111 om30 | 69 |C
= -
13 |Cubo dodescascador n2| | 1554 | 320 || 50 [Problema do compressof 1| 0215 | 308 |c| 7 |Trocadecomeiaelev. 1, | o595 | 34 |c
quebrou Polidor
50 |Compressor 1] 0020 | 45 |cf 13 |Manutencdonas 2| 0600 |82 |c| 15 [Toca@depedrado 1| 0300 |411|C
superaguecido descasc n°l e n°2 Brunidor
19 Troca de Parafuso Trieur 1 01:30 205 | c| 18 |Manutenczo do peri 1| ozoo |137|c| s0 Eixo do elevador 1] 0220 |320|c
Peq guebrado
E 8 Troca de rolamento 1 02:30 a2 |c 50 Quebrou parafuso do 1| o400 |s48]|c
< Camara da casca rolete
7 |Esticar correia do Trieur 1 00:30 68 |C 13 |Cubo da descasc n°2 04:00 | 548 |C
13 |Manutengdo nas descasc| 2 18:15 | 2511 |C 13 [Cubodadescascn®l |2 [ 01:40 | 227 [C
9 [Trocade poliadesc. N°1| 1 00:25 45 (C 16 [Troca de Tela pol. 1| 00:15 25 |C
50 |Troca do cano do Trieur 1 00:25 45 |C 11 Problema elét 1] 00:50 | 123 |C
Separador
50 |Probl. Daroscadoelev12 1 | 0040 | 90 |cC 7 [frocadacorreiada | | 535 | g5 |
desc. N°1
16 |Troca de Tela pol. 1 00:15 38 [C
7_|Troca de correia elev 6 1 00:30 68 [C
LEGENDA C-Corretiva P-Preventiva I-Imprevista/Sem condicdes SP-Sem planejamento

Fonte: Autor, 2016
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Tabela 15 - Manutencéo e Limpeza de maio e junho de 2015 da Arroz Demello

Manutencao e Limpeza

Més Manha Tarde Noite
Tip Problema F | Tempo FD [#[Tip Problema F| Tempo | FD | #[Tipo) Problema F| Tempo | FD [ #
16 [Troca de Tela pol 2 00:45 113 [C| 7 [Arrebentou correia do 1| 02:00 | 300 (C| 21 [Problema na seletron 1] 01:.00 | 150 |C
13 Quebrou polia camara da 1 03:00 450 | el 50 Mangueira do 1| o030 75 el 1 Empuchamento dos 4| o450 | 735 |C
casca compressor arrebentou brunidores
1 |Embuchamento 2 04:00 600 [C| 8 [Troca de rolamento 1| 01:.00 [ 150 [C] 16 [Soldar telas pol. 1] 00:30 75 [C
16 |Solda na tela do polidor 1 00:30 75 [C]| 15 [Troca de tela brun. 1 1[ 00:30 75 | C| 13 |Arrumando peca 1] 01:.00 | 150 [C
7 |Trocade correia elev 12 1 00:30 75 [C| 1 |Embuch. camara 1| 00:20 50 [C| 7 Troca de correia elev 1| 00:25 60 |C
arroz em casca
1 |Embuchamento do Trieur | 1 00:25 60 | C| 16 |Troca de Tela polidor 1| 02:00 | 300 |C| 16 [Retirando vazamento 1] 00:30 75 |C
7 |Trocade correia elev. 2 00:55 135 | C| 13 |Troca de correia 1| 0050 [135[C| 1 |Embuchamento polidor | 1 [ 00:30 75 [C
.% 1 |Embuchamento em todo | 2 04:30 675 |C| 21 [Limpeza na seletron 1[ 00:35 90 |C| 1 |Embuchamento 1] 00:30 75 [C
s 1 Embuchamento da 1 00:30 5 lcl 1 Embuchamento cano do 1] 0040 |100lc
descasc. _ farelo
7 |Troca de correia elev 1| 0020 | 50 |c| 15 |Problemano brun.2 1| 0045 |115|cC
seletron
1 Embuchamentodo 1| 0040 |100lc
polidor '
13 Porta descascadeira 5| 0320 |500|c
com probl.
16 lepezados canos do 1| o030 75
polidor
15 [Tela do Brunidor 1 00:30 75 | C| 50 |Manutengdo Geral 2 | 32:00:00 |4800| C| 50 |Manutencao Geral 3| 32:00:00 [ 4800 | C
50 [Manutencéo Geral 4 | 20:00:00 | 3000 [C| 11 |Queimou motorelev12 | 1| 01:15 | 188
50 |Problema do compressor | 1 | 00:30 | 75 1 |Trancou polia elev. 1| o130 |225]|c
(embucham.)
13 [Troca de Valvula Descas. | 1 00:30 75
o
g 11 |Queimou motor elev 12 1 01:00 150
3
12 Limpeza dos filtros de 1 00:30 5 le
manga
50 [Quebrou a rosca da 1 01:00 150 |C
16 [Troca de tela polidor 1 00:30 75 |C
51 | 91:55:00 | 13092 |EEGEECCE 23| 72:32.00 | 10586 ota 45] 77:10:00 | 11088
LEGENDA C-Corretiva P-Preventiva I-Imprevista/Sem condi¢des SP-Sem planejamento

Fonte: Autor, 2016
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Depois do refino realizado no grafico de Pareto foi separado somente as
manutencdes corretivas realizadas durante o periodo. Totalizam 241:37h parado,

resultando em uma perda de producéo de 34.766 fd.

5.2.4 Analise de eficiéncia do processo de producdo/manutencdo das

empresas

A primeira observacdo foi em relacdo ao layout apresentando nas duas
empresas. A Demello Alimentos possui um layout em linha reta e com espaco fisico
adequado para os equipamentos. A empresa tem uma disposi¢ao de trés linhas que
facilita a realizacdo de manutencao corretiva e/ou preventiva durante a operacéo e a
limpeza, sem a necessidade de pausar o processo. Também contém dois
equipamentos que melhoram a qualidade do beneficiamento, o separador dessimétrico
que tem a responsabilidade de retirar pedras que podem causar ruptura de telas, e o
classificador plano rotativo que tem o objetivo de classificar o arroz quebrado em
subdivisbes como o canjicdo que é adicionado no pacote e a quirera que € vendida
para outros fins. A industria possui dois centros de qualidade, sendo a primeira para
avaliar a qualidade da matéria-prima que entra na industria, e a segunda para analisar
as amostras da producado e do setor de empacotamento. Esses controles que foram
realizados durante o processo, tinham como objetivo a parametrizacao das operacoes,
onde foi possivel verificar o parametro de operacdo de cada equipamento. Outro
diferencial na empresa foi a disposicdo da dire¢cdo para implantacdo do projeto e o
investimento no profissional na area para implantar o programa e para realizar os
treinamentos qualificando os colaboradores. A disposicéo de todos os envolvidos para
mudanca cultural também foi um fator positivo para o funcionamento do programa.

Em comparacdo com a Demello Alimentos, a empresa Arroz Demello apresenta
um processo de producao desordenado com diversos cruzamentos entre equipamentos
como elevadores e roscas, além da disposicéo irregular dos maquinarios, pois,

estavam muito proximos um do outro, consequentemente, prejudicando a
realizacdo de manutencéo e limpeza. Apresenta apenas um centro de qualidade, onde
0 mesmo era sobrecarregado com analises de outros setores (empacotamento e
recebimento de matéria-prima) e ndo realizavam amostras significativas para avaliacdo

dos parametros de equipamentos. Nao foi realizado nenhuma abordagem no periodo
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analisado sobre manutencéo, realizando somente agfes corretivas na industria, ou
seja, ndo havia na empresa programa gestao da manutencdo. Porém, durante o més
de junho estava sendo estudado a implantacdo de manutencdes preventivas durante
aos domingos até o final do ano de 2015.

A ferramenta 5s foi fundamental para o desenvolvimento do trabalho, pois o
ambiente e os equipamentos ficavam limpos e organizados, assim como, néo foi
perdido tempo para realizar operacdes que antecedem a manutencdo. O programa
auxiliou na organizacdo e identificagdo dos almoxarifados e nas ferramentas de
trabalho, facilitando o acesso e a rapidez para realizar uma acgéo corretiva quando foi
necessario.

A filosofia Kaizen foi muito util, principalmente, pela industria ser nova. Esse fator
exigia constante melhorias conforme a experiéncia de todos para realizar as atividades
no cotidiano. A cada periodo determinado foi realizado reunides, onde foram discutidas
guestdes de melhoria fisicas e de processo com cada colaborador do setor.

Com os controles e ferramentas implantados foi possivel identificar os problemas
gue ocorriam com mais frequéncia, ou que causavam grandes perdas produtivas da
industria, consequentemente, focar na resolucéo desses problemas.

O programa BPF que foi implantado na Demello Alimentos, foi importante para
o desenvolvimento do programa de gestdo da manutencgéo, pois ajudou na habituacao
dos funcionarios no preenchimento dos controles criados e na higienizacdo dos
equipamentos e na instalacéo fisica.

Foi visto nos resultados da andlise, que o programa de gestdo da manutencao
funcionou conforme o esperado, ou seja, resumindo em numeros apresentado pela
tabela de comparacdo entre as paradas por manutencdo corretiva, onde mostra os
valores de perdas de produtividade e o lead time das opera¢gdes sem e com o0 programa

de manutengéo.

Tabela 16 - Comparacao entre as paradas por manutencao corretiva

Demello Alimentos- | Arroz Demello-antiga
Fardos Horas Fardos Horas
Manutencéo Corretiva 17.104 46:37:00 34.766 | 241:37:00

Fonte: Autor, 2016




88

O resultado da tabela acima foi equalizado para ambas as empresas, pois o
estudo na empresa Arroz Demello e Demello Alimentos foi em diferentes periodos e
tempo de trabalho, assim como, capacidade produtiva. Primeiramente foi considerado
gue ambas as empresas possuem a mesma capacidade produtiva de 385 fd/h.
Posteriormente foi aumentado a jornada de trabalho da empresa Demello Alimentos
para que mesma operasse com as mesmas quantidades em horas da Arroz Demello.
Para essa analise foi necessario criar um indice de parametro de manutencdo nesse
periodo para a Demello Alimentos, posteriormente esse indice foi multiplicado pelas
horas trabalhadas da Arroz Demello, equalizando as horas de manutengéo corretiva
para a Demello Alimentos. Este indicie foi criado baseando-se no periodo de trabalho
entre fevereiro a junho de 2016 da Demello Alimentos, no qual possuia 1669:00h de
operacdao disponiveis, e ficou parado durante 46:37h. Dividindo um pelo outro, chegou-
se no valor 0,0278 manutencgao corretiva por hora da Demello Alimentos. Se a empresa
operasse nas mesmas condicdes de tempo da Arroz Demello, esse tempo corrigido
seria de 2256:00h disponiveis (marco a junho por 21h diarias durante a semana e 24h
aos sabados). Esse valor multiplicado pelo indice totalizaria 63:00h aproximadamente
parado para realizagdo de manutencdo corretiva. Os valores s&o apresentados na
Tabela 17.

Tabela 17 - Comparacgéao entre as paradas de manutencgao corretiva equalizada

Demello Alimentos Arroz Demello
Classificagéo (385 fd/h) (120fd/h)
Fardos Horas Fardos Horas
Manutencéo Corretiva 24.255 63:00:00 93.016 | 241:37:00

Fonte: Autor, 2016

Com a equaliza¢céo da produtividade e do lead time das empresas, € visto que
houve uma reducédo de 74% do tempo e producdo de fardos por manutencéao corretiva,
totalizando um ganho de 68.761 fardos durante o periodo analisado.

A implantac&o do programa de gestdo da manutengéo, buscou aumentar a
produtividade do processo de beneficiamento com a reducao de paradas nao
previstas que podem ser ocasionadas pela manutencao corretiva, o que resume a

implantacdo do programa através da Figura 13.



Figura 14 - Comparativo da implantagdo do programa
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Antes Depois

Fonte: Autor, 2016.
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6 CONCLUSAO

O presente trabalho desenvolvido nas empresas Arroz Demello e Demello
Alimentos mostrou que, com a implantagédo do programa de gestdo da manutencdo
auxiliado por outras ferramentas e filosofias de trabalho, a Demello Alimentos obteve
um aumento de produtividade significativo e, consequentemente, uma diminuicdo do
tempo perdido com manutencéo corretiva, melhorando o lead time das operacdes
seguintes.

E atendendo os objetivos desse trabalho, o programa fez da Demello Alimentos
uma empresa com melhor desempenho na sua area produtiva, pois teve um aumento
produtivo e um melhoramento no Lead Time das operacfes. Isto ocorreu devido a
implantac@o do programa de manuteng¢&o, no qual o mesmo atraveés de um comparativo
com a Arroz Demello foi implantado para as mesmas quantidades de colaboradores
envolvidos nos processos e com pouco investimento financeiro e com realizaces de
treinamentos periddicos. E através dos treinamentos e acompanhamento do trabalho
diario, além das rotinas de trabalho implantado na empresa para que os funcionarios
estivessem com uma visdo de trabalho focado em manutengdo, resultou no
melhoramento nas condic¢des de trabalho dos colaboradores e nos equipamentos. Além
disso, houveram orientacdes e participacdes nas atividades diarias para que ocorresse
mudancga de comportamento dos colaboradores. Assim sendo, este trabalho resultou
no enriquecimento intelectual e de trabalho em equipe dos funcionarios da empresa,
além do ganho financeiro na produtividade e reducdo dos custos e diminuicdo de

atrasos nas operacdes.

6.1Limitacbes da Pesquisa

A limitacdo cultural da empresa, primeiramente, foi a rotina cultural de trabalho
da empresa, no que envolve todos os setores, pois o corpo intelectual da empresa foi
0 mesmo na Arroz Demello e Demello Alimentos. Outro fator ocorrido em 2016, foi a
instabilidade do mercado brasileiro, que consequentemente, refletiu em agdes fora do

planejamento comercial e industrial.
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6.2Contribuicdes da Pesquisa

A pesquisa foi importante para empresa, porque pode quantificar o que era
apenas visto no olho. O trabalho transformou problemas em numero e facilitou que
acOes fossem tomadas com base em resultados. Diante dos relatorios, a empresa pode
planejar melhor suas opera¢cdes buscando ser mais eficiente e efetivo nas atividades
através do programa de manutencdo, 0 que a tornou mais competitiva diante as
agroindustrias do mesmo ramo. A gestdo da manutencdo resultou em melhor
organizacdo para empresa em suas tarefas e na qualidade de trabalho dos
colaboradores.

O setor de controle de producao foi criado para desenvolvimento desse trabalho,
consequentemente, € o setor que recebe todas as informacgfes da industria e pode

ajudar nas diretrizes da empresa.

6.3Pesquisas Futuras

O préximo passo do programa vai ser o envolvimento de custos nas operagdes
gue abordam todas as despesas com uma operacédo de manutencgao.

O setor de manutencdo € uma area que sempre pode passar por
aperfeicoamento e, consequentemente, o programa de gestdo da manutencao podera

fazer parte de programas de gestao da qualidade.
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