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RESUMO: O atual contexto de concorréncia vivenciado pelas empresas tem tornado
indispensavel a adogdo de medidas estratégicas que possam contribuir para melhoria de seus
resultados. Nesse contexto as diversas formas de manutencéo estdo entre as principais formas de
sobrevivéncia das empresas. A empresa em que aplicamos a metodologia, baseia-se na central de
usinagem de uma multinacional fabricante de produtos de saide e higiene, localizada em S&o José
dos Campos, e descreve como foi implementado a manutencdo autbnoma do TPM. Para tanto
utilizou-se de uma pesquisa descritiva, por meio de um estudo de caso. A partir desta analise sdo
apontados pontos fortes e pontos fracos da implementacdo da TPM que poderdo auxiliar 0s
gerentes que desejam adotar ou que estdo adotando essa ferramenta em suas organizaces. A
manutencdo autdbnoma combate os defeitos no processo, tempo, materiais, energia e do proprio
equipamento decorrente da producéo de produtos defeituosos.

PALAVRAS-CHAVE: TPM; manutencdo; autbnoma; padronizacao.

ABSTRACT: The current context of competition experienced by companies has made it
indispensable to adopt strategic measures that can contribute to the improvement of their results.
In this context the various forms of maintenance are among the main forms of survival of
companies. The company in which we apply the methodology, is based on the machining center
of a multinational manufacturer of health and hygiene products, located in Sdo José dos Campos,
and describes how the autonomous TPM maintenance was implemented. For this, a descriptive
research was used, through a case study. From this analysis are pointed out strengths and
weaknesses of TPM implementation that may help managers who wish to adopt or who are
adopting this tool in their organizations. Autonomous maintenance combats defects in the process,
time, materials, energy and the equipment itself resulting from the production of defective
products.
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1. INTRODUCAO.

O tema abordado propde pesquisar na literatura e aplicar alguns conceitos de TPM — Total
Productive Maintenance — ou na tradugdo: Manutenc¢do Produtiva Total em uma fabrica de usinagem,
tornando os processos organizacionais, mais eficientes e eficazes com o envolvimento do operador
de méaquinas na manutencao autbnoma.

No inicio dos anos 70, nascia no Japdo a Manutencdo Produtiva Total com o objetivo
principal, segundo Yamashina (2000), de aumentar a rentabilidade dos negdcios mediante a
diminuicao de falhas por quebras de equipamentos, alem de melhorar a qualidade final dos produtos.

Para Imai (1990, p.2) “O TPM ¢é um método de gestdo que identifica e elimina perdas
existentes no processo produtivo, maximiza a utilizacdo do ativo industrial e garante a geracdo dos
produtos de alta qualidade a custos competitivos”

A automacao mostra-se eficaz na correcdo de problemas mais criticos e de maior prioridade
que afetam a eficiéncia nas plantas, a0 mesmo tempo em que pode garantir ganhos de desempenho
importantes para a operacao (MARTIN, 2015)

O operador de maquinas é o elemento chave para que haja producdo enxuta e para que isto
aconteca ele precisa além de operar a maquina, atuar preventivamente para minimizar as paradas
forcadas de maquina e diminuir as operacdes de manutencdo de avarias ou corretiva. Neste aspecto é
gue a manutencdo autdbnoma auxilia para que haja produtividade, producédo enxuta, queda de indices
de parada de maquina e diminuicdo de custos com manutencao corretiva.

Através desses treinamentos pode se desenvolver uma consciéncia entre os colaboradores de
manutencdo preventiva automaética, cada um tomando conta da méquina como sua propriedade
particular (tutores).

1.1. Objetivo geral

O objetivo principal deste trabalho é apresentar a aplicacdo da metodologia TPM, focando o
pilar de manutencdo auténoma, pilar este adotado em uma empresa do ramo de usinagem.
Promovendo o gerenciamento estratégico da manutencdo baseado, na organizacdo ferramental e
capacitacdo operacional a fim de que esse grupo esteja apto para efetuar lubrificacdes, inspecdes e
até pequenas correcdes, antes da quebra/falha.

1.2. A empresa

A multinacional em que foi desenvolvida o trabalho, é sediada na cidade de Sao José dos
Campos, trabalha com uma ampla variedade de produtos, que vai desde escovas dentais e hastes
flexiveis (produtos de baixa perecibilidade) até medicamentos (produtos de alta perecibilidade); por
esse motivo, a empresa deve contar com uma eficiente cadeia de distribuicdo a fim de que seus
consumidores tenham, além do facil acesso aos seus produtos, qualidade sem tempo de espera. Para
isso, a empresa conta com uma Central de usinagem, dentro de sua propria planta que visa apoiar 0
processo produtivo, fazendo a manutencdo e usinagem de alguns componentes dos equipamentos
utilizados na manufatura.

1.3. Manutencéo Produtiva Total
Total Productive Maintenance (TPM) — trazido para o portugués como Manutencao Produtiva
Total, teve seu inicio no Japdo em meados de 1970, seguindo 0s preceitos japoneses, a esséncia do
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TPM reside na motivagdo e no enriquecimento das pessoas que trabalham na empresa visando o
amadurecimento e evolucdo natural da manutencéo corretiva (reativa) para a manutencao preventiva
(proativa). O TPM vai além de conceitos convencionais da manutencdo, a metodologia agrega
trabalhos para evitar possiveis desvios de qualidade ocasionados pela depreciacédo, desgaste e mau
funcionamento dos equipamentos. O TPM tem por fundamento, que as pessoas que utilizam o
equipamento sdo as que detém os maiores conhecimentos referentes a ele, sendo assim essas pessoas
sdo privilegiadas para contribuir nas modificagdes e reparos com o objetivo de melhorar a
produtividade e qualidade.

Na medida em que se abrange e incorpora o0 TPM, interagindo com os interesses e preocupagoes
com a qualidade, com grande interacdo dos operadores, 0 conceito Unico de manutencéo preventiva
ndo era suficiente para representa-lo. O TPM abrange uma colecéo de preceitos e técnicas destinadas
a maximizar a capacidade dos equipamentos. Deste modo, tem por finalidade a inclusdo dos times
operacionais e de manutencdo trabalhando e interagindo ativamente com os times de engenharia,
projeto, qualidade e planejamento, formando-se entdo, o termo Manutencéo Produtiva Total.

2. SURGIMENTO DA MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL

Com a globalizagdo dos mercados a concorréncia tornou-se mais acirrada, exigindo das
empresas um desempenho de classe mundial, o qual deve ser dedicado a atender o cliente. Em
decorréncia, as grandes companhias tiveram que adequar sua qualidade a altura dos novos e exigentes
padrdes mundiais, que é onde entra a Manutencdo Produtiva Total (SOUZA 2008).

A Manutencdo Produtiva Total surgiu no Japao no periodo pds Segunda Guerra Mundial onde
é considerada como a evolucdo natural da manutencdo corretiva (relativa) para a manutencao
preventiva (proativa). As empresas Japonesas, até entdo famosas pela fabricacédo de produtos de baixa
qualidade e arrasadas pela destruicdo causada pela guerra, buscaram, na exceléncia da qualidade, uma
alternativa para reverter o quadro na qual se encontravam. Com isso, 0s primeiros registros de
implementacdo da TPM pertencem a empresa Nippon Denso, do grupo Toyota.

A Manutencdo Produtiva Total entende que as pessoas que utilizam o equipamento sao
aquelas que possuem maiores conhecimentos referentes a ele. Assim essas pessoas estdo em posicao
ideal para contribuir nos reparos e modificacGes, visando melhorias de qualidade e produtividade.

O TPM é um método de gestdo que identifica e elimina perdas do processo produtivo,
maximiza a utilizacdo do ativo industrial e garante a geracdo de produtos com qualidade a custos
competitivos.

Desenvolve conhecimentos capazes de reeducar as pessoas para acdes de prevencdo e de
melhoria continua garantindo o aumento de confiabilidade dos equipamentos e da capabilidade dos
processos sem investimentos adicionais.

Atua também na cadeia de suprimentos e na gestdo de materiais, reduz o tempo de resposta,
aumenta a satisfacao do cliente e fortalece a posi¢do da empresa no mercado.

2.1. Os oito pilares do TPM

No TPM, para a eliminacéo das perdas do equipamento, implementam-se as 8 (0ito) atividades
seguintes designadas como “8 pilares de sustentagdo do desenvolvimento do TPM”, proposto pelo
Japan Institute of Plant Maintenence. (JIPM, 1989)

A Figura 1 ilustra, esquematicamente, os oito pilares de sustentacdo da metodologia TPM.
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Figura 1 - Os oito pilares da TPM

Tais pilares sdo os seguintes
a) Melhoria especifica
b) Manutengéo autbnoma
¢) Manutencao planejada
d) Educagdo e Treinamento
e) Seguranca, salde e meio ambiente
f) Manutencao da qualidade
g) Controle Inicial
h) Administrativo

2.2. Manutenc¢ado autbnoma

Para este trabalho serd dado um foco especial a manutencdo autbnoma que é a manuten¢do
independente realizada pelos operadores das maquinas e nao por técnicos dedicados de manutencao.
Este € o conceito central de TPM ou Manutencdo produtiva total, o TPM da mais responsabilidade e
autoridade aos operadores e libera o pessoal técnico para fazer mais trabalhos preventivos e de
melhoria.

Ao contrario dos programas de manutencdo tradicionais, onde os operadores operam as
maquinas até quebrarem ou se tornarem dependentes da manutencdo e depois solicitar reparos
departamento de manutencdo (NAKAJIMA, 1989).

A manutencdo autbnoma tem os operadores executando as rotinas de manutencdo mais
simples (e seguras) como lubrificacdo, aperto dos parafusos, Inspecdo e monitorizacdo de ar, 0Oleo,
ruido etc.

Como os operadores gue tém contato diario com as maquinas que sdo os mais familiarizados
com o funcionamento de cada maquina e com treinamento completo pode vir a compreender o
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funcionamento do equipamento. Isso lhes permite sentir maior apropriagdo por seu trabalho e se
tornar mais no controle de como as coisas sao feitas e que melhorias sdo feitas (NAKAJIMA,1989).

2.3. Vantagens da manutencao autonoma

A vantagem maior do TPM e da manutencdo autbnoma é manter os equipamentos, instalacées
da organizacgdo funcionando corretamente para que os funcionarios trabalnem melhor e ndo cometam
erros, exigindo manutencdo preventiva para evitar que o equipamento quebre, ou fique com defeito
0 que prejudica a producdo dos produtos ou servigo.

Conforme Nakajima (1989, p. 17), a principal vantagem desta manutencao € a participacao de
todos os elementos da organizacéo. O TPM é uma estratégia ampla, orientada para pessoas, maquinas
e equipamentos, visando maximizar a eficiéncia do processo e a qualidade do produto.

Por meio da interacdo entre operadores, mecanicos de manutencao, entre outros e maquinario
0 TPM objetiva a promocdo da total eliminacdo das perdas produtivas e desperdicios na linha de
producdo, otimizando a qualidade dos produtos e a produtividade dos processos. Para Martins e
Laugeni (2009), sdo vantagens de se aplicar a manutencdo autbnoma:

e Maximizacdo do rendimento operacional global dos equipamentos;

e Enfoque sistémico globalizado, onde se considera o ciclo de vida do proprio equipamento;

e Participacdo e integracdo de todos os operadores envolvidos;

e Envolvimento e participacdo de todos, desde a alta direcdo até os elementos operacionais da
linha;

e Colaboracdo atraves de atividades voluntarias desenvolvidas em pequenos grupos, além da
criacdo de ambiente propicio a conducdo das atividades.

Para alcancar a maxima eficiéncia global dos equipamentos, a manutenc¢éo visa a eliminagéo
das grandes perdas associadas as maquinas e equipamentos:

A manutencdo autbnoma combate a taxa de operagdo reduzida, ou seja, perda gerada pela
diferenca entre a velocidade nominal e a real do equipamento. Ocorre quando o equipamento
apresenta problemas de funcionamento ou de qualidade do produto ao operar na sua velocidade
nominal de projeto sendo forcado a operar abaixo da velocidade projetada (NAKAJIMA, 1989).

A manutencdo autébnoma influi até no que se refere as perdas de responsabilidade da
administracdo da fabrica e referem-se as paradas programadas e reunies de seguranca, qualidade,
treinamento e outros (MARTINS; LAUGENI, 2009).

A manutencdo da area é muito importante para a prestacao de um eficiente apoio a producao
e a manutencdo corretiva e, de fato, se utilizada com eficacia, traz uma reducdo de custos de
manutencédo global. Uma parada de méquina eleva custos.

3. MATERIAIS E METODO

3.1. Abordagem exploratéria

Para fomentacgéo da pesquisa tivemos como base um estudo de caso realizado em um setor de
usinagem de uma empresa multinacional do ramo de salde e higiene localizada em Sao Jose dos
Campos- SP

Para a realizacao deste trabalho foi utilizada uma abordagem exploratoria, descritiva e estudo
de caso, além de serem aplicados 0os métodos quantitativos, indicando o caminho a ser seguido.
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Os dados usados e as observacoes foram baseados em informac6es oriundas da empresa onde
o trabalho foi realizado sendo tracados metas e objetivos. Para Gil (1991), tudo pode ser quantificavel,
0 que significa traduzir em nameros opinides e informacdes para classifica-las e analisa-las. Requer
0 uso de recursos e de técnicas estatisticas. Os termos de busca utilizados foram a Manutencao
Produtiva Total, TPM e Total Productive Maintenance.

3.2. Questionario

O questionério referente ao numero de falhas/manutencéo corretiva foi elaborado apoés a
primeira visita a empresa, pois somente ap0s essa primeira avaliacdo, conseguiu-se obter uma
andlise especifica do posicionamento da gerencia em relacdo as atividades realizadas pelos
colaboradores da empresa, e como era possivel antecipar a falha, fazendo com que a empresa
aumentasse seu tempo produtivo. Esse questionario foi aplicado a trés supervisores de turnos
diferentes e a dois funcionarios da manufatura sendo um operador e um manutentor dos
equipamentos, para que se pudesse ter uma visdo completa do cenario.

3.2.1 Perguntas do Questionario

O conteldo das perguntas baseou-se em questionamentos base para padronizacdo de limpezas,
utilizacdo e ordenacdo dos equipamentos, assim como aspectos operacionais. Apds devolutiva do
questionario, foram identificadas quais as partes estavam defasadas, para que houvesse maior
interacdo do operador e do manutentor.

Perguntas a geréncia:
e O funcionario tem conhecimento da metodologia TPM?
e S&o elaborados padrdes de identificacdo para os insumos?
e Os operadores sdo treinados, para realizar intervengdes no equipamento?
o Existem manuais de pequenos reparos dos equipamentos? Sdo atualizados com
frequéncia?
e Avida util dos equipamentos e componentes, sdo controlados?

Perguntas ao operador:
e O funcionéario tem conhecimento da metodologia TPM?
e O funcionario realiza troca de componentes da maquina?
e Existe lugares proprios para produtos acabados?
e Aidentificagdo nos equipamentos? (Validade, data da Gltima calibracéo, etc...)
e Os residuos sdo devidamente separados?
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Perguntas ao manutentor:
e O funcionéario tem conhecimento da metodologia TPM?
e O funcionério realiza troca de componentes da maquina?
o Existe lugar apropriado para lubrificacdo, limpeza e inspecdo dos componentes?
e O funcionério tem controle da periodicidade para lubrificacdo?
o Existe local definido para equipamentos de manutengdo néo controlados?
e Quem é responsavel pela identificacdo dos inflaméaveis?

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Na organizacdo na Fase 1, os operadores ndo assumem qualquer responsabilidade pelo
equipamento e vigora uma mentalidade de “Eu opero, vocé repara”. Isto transparece normalmente
através de culpabilizacdo mutua entre a producdo e a manutencdo pelo tempo de paralisacdo. Os
técnicos de manutencdo sdo chamados para reparar até o defeito menores. Enquanto os técnicos de
manutencéo estdo ocupados, 0s operadores assistem de bragos cruzados ou aproveitam para fazer um
intervalo para café. Os operadores ndo compreendem totalmente o equipamento e 0 processo e tendem
a utilizar o equipamento de forma inconsistente, com base num conjunto de a¢8es programadas. O
equipamento estd normalmente sujo com fugas visiveis de 6éleo e derrames. O equipamento também
esta em fracas condicdes e funciona muito abaixo da sua velocidade e capacidade nominais. Ocorrem
frequentemente avarias de equipamento, que representam amiude até 20% do tempo de producao. Os
tempos dilatados de paralisacdo dao origem a pressdes de producao, resultando em tempo insuficiente
para manutencdo preventiva ou trabalhos adequados de reparacdo, 0 que por sua vez provoca mais
avarias e elevados custos de manutencéo.

4.1 Condicdes basicas

Os operadores comecaram a ter orgulho no seu equipamento. Eles compreendem a
importancia de manter o seu equipamento limpo, ao utilizar cada momento livre para o limpar. O
tempo necessario para a limpeza é reduzido em continuo através da eliminacéo sistematica de fontes
de pd e sujidade e da melhoria do acesso a areas sujas. Os operadores seguem 0s procedimentos
operacionais corretos e normalizarmos atraves de &reas semelhantes. Estdo disponiveis auxiliares
visuais para descrever os procedimentos de arranque, encerramento e emergéncia. Todos 0s
problemas ocultos foram resolvidos ou pelo menos marcados fisicamente e foi implementado um
plano de a¢do para os reparar. Ja ndo sdo visiveis “reparagdes provisorias” permanentes. Embora
todas as reparacdes ainda sejam realizadas pelo departamento de manutencéo, foi designado um
técnico de manutencdo para cada equipa e ha uma boa colaboragédo entre a manutencéo e a producéo.
Todos compreendem e concordam com a manutengdo autbnoma como uma melhor pratica necessaria.
Estas atividades resultaram numa melhoria acentuada no desempenho do equipamento.

4.1.1 Inspecéo e lubrificagéo

Numa organizacgdo na Fase 3, a limpeza do equipamento pelos operadores ja esta fortemente
enraizada como parte da cultura. J& ndo é vista como perda de tempo, mas como um aumento da
eficiéncia do equipamento e foi agora ampliada & propria prote¢éo de ativos. Os operadores executam
lubrificacdo externa com bastante frequéncia e apertam porcas e parafusos para evitar folgas e
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vibragdes. Também inspecionam regularmente os seus outros equipamentos para detectar condi¢des
anormais de produtos processos e equipamentos e chamam o técnico de manutencdo quando
necessario par evita mais deterioragdo. As capacidades técnicas necessarias para executar estas tarefas
de forma competente foram transferidas para o operador. Em todas as areas onde foi implementada
manutencdo auténoma, sdo visiveis quadros de lubrificagdo com codificacdo cromaética, listas de
inspecdo e controlos visuais.

Os operadores na Fase 3 tornaram-se 0s olhos e ouvidos da manutencdo e comegara também
a assumir algumas tarefas mais simples de manutencdo. Isto ndo se aplica apena ao equipamento
proprio de cada operador, mas também a alguns outros equipamentos na &rea para aumentar a
flexibilidade da equipe, resultando numa reducdo significativa do tempo de paralisagdo do
equipamento, bem como numa melhoria simultanea na eficiéncia do equipamento.

4.1.2 Auditoria inicial

O engenheiro da fabrica, o gestor de producéo, o supervisor de manutencao e o coordenador
de seguranca irdo normalmente realizar a auditoria inicial em conjunto com o chefe de equipa de
producdo. Os mesmos tém de identificar exemplos do seguinte:

4.1.3 Deterioracao acelerada

Identificar exemplos de &reas onde 0 equipamento estd em mau estado devido a deterioracéo
acelerada, negligéncia geral através de falta de manutencdo preventiva, utilizacao incorreta, etc. As
areas de contaminacdo também recaem nesta categoria. Estes exemplos serdo utilizados na formacao
para criar uma consciencializacdo dos problemas reais no local de trabalho, bem como durante o
desenvolvimento dos programas iniciais de inspegé&o.

4.1.4 Equipamento com defeitos

Identificar exemplos de elementos que necessitem de reparacdo. Alguns artigos podem
requerer reparac@es imediatas enquanto o exercicio de limpeza, inspecdo e marcacdo esta em curso e
devem ser abordados separadamente. Entretanto, a manutencdo pode encomendar as pegas de
substituicdo necessarias e planear os recursos necessarios para realizar o trabalho.

4.1.5 Componentes sensiveis

Identificar exemplos de componentes que ndo devem ser movidos, sujeitos a choques,
apertados, limpos a vapor ou lavados durante a limpeza, por ex. interruptores de proximidade, painéis,
sensores, painéis de vidro, etc. O planeamento e a sessdo de esclarecimento para o exercicio de
limpeza, inspecdo e marcacdo devem garantir que estes elementos séo devidamente protegidos.

4.1.6 Bancadas

A falta de lugar especifico para reparos faz com que qualquer lugar possa ser utilizado para a
realizacdo de pequenos ajustes, deteriorando assim, armarios, cadeiras dentre outros meios utilizados
antes com apoio antes do TPM. Apos a aplicacdo foi determinado que qualquer ajuste ou reparo deve
ser realizado em uma das bancadas, conforme a Figura 2 que demonstra bancadas para reparos.

Anais do VI CIMATech — 22 a 24 de outubro de 2019, FATEC-SJC, Sao José dos Campos - SP.



Fatec X

VI Congress of Industrial Sho uwk dos Centen SEENOOCESTADD
. L 2] Paula Soucs

Management and Aeronautical P lsees Wl

Technolegy

55N 24475378

Figura 2. Bancadas para reparos

Utilizacdo - Todas as bancadas/mesas sdo Uteis? possuem um responsavel?

Ordenacao - Sobre as bancadas/mesas estdo somente itens/produtos que estdo em uso?
Limpeza - Estéo livres de poeira, rebarbas, limpo e pintado ou feito de ago inoxidavel?
Padronizacgdo - Possui altura adequada e sdo ajustaveis quanto a altura?

Autodisciplina - Apos a utilizagdo é feito limpeza e organizagao?

4.1.7 Armario de manuais operacionais e documentacao

Inicialmente, observou-se que, sem lugares estabelecidos para manuais operacionais e outros
documentos, ocoriam perdas de documentacao, pois deixando papeis sobre bancadas, a qualquwer
momento poderiam ser danificados por algum produto quimico ou rasgado, fazendo com que se
perdesse este material. Os itens amontoavam-se em qualquer canto, e ndo havia um controle de
documentos revisados. O colaborador que se deparava com alguma situacao que nao ocorria com
tanta frequencia tinha que perguntar para funcionarios mais experientes ou achar em meio aos papeis
algo que lhe fosse util , perdendo muito tempo a procura de informacao. Com um armario destinado
apenas a manuais e documentacdo (Figura 3 - Armério de manuais operacionais e documentacdo) o
operador passa a te rautonomia para realizacao de pequenos reparos e conhecimento da maguina com
maior facilidade.

Figura 3 — Armério de manuais operacionais e documentacéao
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Utilizacdo - Os manuais para treinamento da equipe foram definidos esté disponivel e no DH?
Ordenacdo - Os manuais estdo organizados, existe identificacdo clara?

Limpeza - O armario e 0s manuais operacionais estdo limpos sem rasuras, danos, etc...?
Padronizagéo - Os manuais estdo padronizados?

Autodisciplina - As analises de eficécia estdo preenchidas?

Existe historico de revisdes?

4.1.8 Armario de ferramentas

O TPM trouxe alguns conceitos organizacao e de gestdo visual, onde com um ambiente com
ferramenta melhores localizadas pode-se executar as fun¢ées com maior velocidade para encontrar
as ferramentas. A organizacdo padréo do armério de ferramentas (Figura 4 - Armario de ferramentas)
tem por objetivo, facilitar a execucdo das varias tarefas, potenciando a eliminacdo de erros e
evidenciando qualquer desvio imposto relativamente a uniformizacdo de processos, arrumagao e
limpeza.

Figura 4 — Armério de ferramentas

Utilizacdo - As ferramentas necessarias para o processo foram definidas?

Ordenagé&o - Existe um local definido para as ferramentas, esta organizado?

Limpeza - As ferramentas de trabalho estdo limpas e em bom estado?

Padronizagdo - Os locais definidos para as ferramentas estdo devidamente identificados?
Autodisciplina - Todas as ferramentas estdo no local adequado?

Resultados esperados da manutengéo autbnoma

Padrdes de limpeza e organizacdo da area definidos

Area limpa e organizada de acordo com padrdes

Padrdes do equipamento definidos

Padrdes de operacdo do equipamento definidos

Equipamentos operados de acordo com padréo

50% das manutencdes (preventivas) geradas através da inspecdo dos operadores

VVVVVYY
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» 50% da manutencdo emergencial executada pelo grupo de operacao

5. CONCLUSAO

Foi concluido que a empresa sé tem a ganhar com a metodologia, pois é um diferencial que
muitas das empresas ndo possuem e se quer conhecem, em que o operador atuando lado a lado com
a manutencdo, pode-se evitar a quebra ou falha durante o processo e reducgédo de tempo na resolucéo
de problemas, aplicando o 5s juntamente a manutencdo autdnoma, fica mais facil de prevenir e
aumentar a vida util dos equipamentos, além de diminuir o nimero de Ndo Conformidades (NCs),
encontrados em auditorias internas mensais, realizadas no periodo de 1 ano, conforme mostrado no
registro de ndo conformidades na Figura 5:

Registro de nao conformidades

16

14

12

10

out/18 nov/18 dez/18 jan/19 fev/19 mar/19 abr/19 mai/19 jun/19 jul/19 ago/19 set/19

Figura 5 — Registro de ndo conformidades encontradas em auditorias internas

A Figura 5 mostra que houve uma acentuada redugdo de ndo conformidades no periodo de
Outubro de 2018 a Setembro de 2019. Neste periodo, observa-se que o nimerode NCs, cairam, saindo
de um patamar de 13 NCs em 2018, para médias na faixa de 5 e 6 NCs. Considerando os valores
encontrados, observa-se que houve uma reducéo de aproximadamente 63% das NCs encontradas, 0
que para uma empresa do ramo de salde e higiene, € uma melhoria significativa, pois a padronizagdo
e a assepsia dos materiais e produtos € prioridade, por atuarem diretamente com a saude humana.
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