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RESUMO

O estudo apresentado neste trabalho tem como objetivo analisar os processos de
manutencdo em uma oficina de geladeiras, aplicando os conceitos do pensamento
enxuto no intuito de identificar problemas e oportunidades de melhoria ao longo do
fluxo analisado e propor solucdes simples e de baixo ou henhum investimento fisico,
nas quais impactam diretamente ou indiretamente na qualidade do produto e servigo
prestados, nos custos materiais e operacionais e no tempo produtivo total levantado.
Baseado em um estudo de caso unico como método de pesquisa. O trabalho foi
realizado em uma empresa de grande porte no Distrito Federal. Com a aplicacdo da
metodologia proposta, foi possivel identificar os processos da area e diagnosticar com
as partes interessadas os principais gargalos ligados aos desperdicios, produtividade

e tempo de espera.

Palavras-chave: Manutencao, Oficina, Geladeira, Producdo Enxuta, Processos.

ABSTRACT

The study presented in this work aims to analyze the maintenance processes in a
refrigerator workshop, applying the concepts of lean thinking in order to identify
problems and opportunities for improvement along the analyzed flow and propose
simple solutions with low or no physical investment, in which they directly or indirectly
impact the quality of the product and service provided, material and operational costs
and the total productive time raised. Based on a single case study as a research
method. The work was carried out in a large company in the Federal District. With the
application of the proposed methodology, it was possible to identify the processes in
the area and diagnose with the interested parties the main bottlenecks related to waste,

productivity and waiting time.

Key words: Maintenance, Workshop, Refrigerator, Lean production, Process.
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1. INTRODUCAO

A aplicacao de boas praticas de manutencao apresenta destaque significativo
na indastria devido as vantagens competitivas que podem proporcionar. O objetivo &
manter maquinas e equipamentos funcionando de acordo com as normas. Assim, se
for bem elaborada e implementada assegura a produtividade e disponibilidade de
maquinas e equipamentos (GARCIA; PEREIRA,2020).

Para isso, as organizagfes devem adotar métodos e ferramentas que permitam
que as atividades de manutencédo sejam estruturadas de forma auditavel, como a ISO
9001 e ferramentas de producdo enxuta. Dessa forma, a combinagcdo de conceitos
enxutos e uma bhoa gestdo da manutencédo sao fatores que podem diferenciar as
organizagdes que buscam a exceléncia em seus processos.

A implementacédo do lean na producdo pode funcionar sinergicamente para
criar um sistema de qualidade que produz produtos acabados no ritmo da demanda
do cliente com pouco ou com nenhum desperdicio. A evidéncia anedoética sugere que
varios fatores organizacionais podem permitir ou inibir a implementagéo de préaticas
enxutas entre as fabricas (SHAH; WARD, 2003).

Desse modo, a producao enxuta surge como um sistema de manufatura com o
objetivo de melhorar processos e minimizar perdas, agindo diretamente nos
desperdicios, com o intuito de fazer cada vez mais com cada vez menos: menos
tempo, menos equipamentos, menos esforco e menos tempo de espera.

Atualmente, a producdo enxuta estd sendo utilizada fora do ambiente
automotivo, como por exemplo na area da saude, téxtil e educacdo. No entanto, onde
guer que seja aplicada, os principios permanecem os mesmos (SLACK; CHAMBERS,;
JOHNSTON, 2009). Assim, 0 pensamento enxuto pode ser incorporado as atividades
de manutencao por meio da aplicacdo de seus principios e praticas.

Dessa forma, avaliando os beneficios supracitados, pode-se verificar que o0s
principios da producdo enxuta e as abordagens &geis podem apresentar bons
resultados para a oficina de geladeiras, visto que buscam melhorar os processos, a
estrutura empresarial e a qualidade percebida pelos clientes. Em especial para os

colaboradores que atuam diretamente na oficina.
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1.1. PROBLEMA DA PESQUISA

O mercado atual encontra-se em constantes mudancas, principalmente
econdmicas, diante deste cenario as empresas necessitam conhecer em detalhes,
aperfeicoar e analisar frequentemente seus processos e suas atividades de trabalho,
de maneira que gere vantagem competitiva e aumento da lucratividade (DI
DOMENICO, 2015).

No entanto, as empresas tendem a se concentrar mais na producao do que na
manutencdo. Isso porque a manutencdo dos equipamentos esta associada a custos
indiretos que ndo podem apresentar ganhos imediatos de lucro em relacdo a
producdo. Assim, manutengbes nao programadas, avarias inesperadas, defeitos e
paralisacbes de processos surgirdo e interromperao a producdo. Portanto, algumas
organizacfes comecaram a praticar a manutencao enxuta além da manufatura enxuta
(NG et Al., 2017).

Na prética, as empresas e seus gestores podem enfrentar o desafio de manter
o alinhamento de todos o0s processos, pois € necessario encontrar ferramentas e
meétodos adequados para cada tipo de processo ou atividade, além disso é preciso ter
a orientacdo de profissionais internos e externos qualificados para auxiliar na gestao
do dia a dia, seja em qualquer ramo de atividade relacionado a area produtiva ou
administrativa (DI DOMENICO, 2015).

Neste sentido, ao utilizar alternativas que colaborem para o aumento da
produtividade focada ndo sé no produto e/ou servico final, mas sim no caminho do
processo como um todo, fara que a area fique em um cenario mais favoravel, podendo
ser responsavel pelo diferencial do servico prestado ou até mesmo pela sobrevivéncia
de uma empresa no seu segmento. Desse modo, quais Sao 0S processos mais criticos
da oficina? Quais sdo as principais oportunidades de melhoria na oficina de geladeiras
com o0 objetivo de melhorar a produtividade, a qualidade de trabalho dos

colaboradores e os desperdicios identificados?

1.2. JUSTIFICATIVA

A forte concorréncia, a necessidade de aumentar a produtividade e ser mais
eficiente, bem como a busca pela satisfagéo dos clientes, faz com que profissionais
de diferentes areas busquem acompanhar os processos de trabalho, além de
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identificar o que ndo estd em conformidade e praticar melhoria, com objetivo de
minimizar retrabalhos e eliminar atividades desnecessarias (DI DOMENICO, 2015).
Desse modo, este estudo tem como objetivo evidenciar os processos da oficina
de geladeiras e associar a metodologia lean e agil, a fim de reduzir ou até mesmo
eliminar os desperdicios nos processos da empresa, auxiliando assim a organizacao

a buscar um maior posicionamento no segmento de mercado em que atua.

1.3. OBJETIVOS
1.3.1. Objetivo Geral

O objetivo geral deste trabalho é realizar um estudo sobre o0s processos da

oficina de geladeiras identificando as etapas de melhorias.

1.3.2. Objetivos especificos

¢ l|dentificar as principais contribuicdes existentes relacionadas a Manutencao:
definicao, tipos e objetivos;

e Investigar e apresentar as contribuicbes académicas existentes sobre
manutenc¢ado enxuta e manutencao produtiva total;

e Compreender os processos e atividades em uma oficina manutencdo de
geladeiras;

e Realizar diagndstico e evidenciar e sugerir melhorias a fim de eliminar os

desperdicios identificados.

1.4. ESTRUTURA DOS CAPITULOS

O estudo esta estruturado da seguinte forma: o Capitulo 2 apresenta o Referencial
Tedrico que aborda manutencdo, tipos de manutencdo, manutencdo enxuta,
manutencao produtiva total e objetivos da manutencdo. O Capitulo 3 apresenta o
modelo de pesquisa. O Capitulo 4 aborda a descricdo da empresa, 0 capitulo 5,
resultados e analises. Por fim, o Capitulo 6 retrata as consideracdes finais e 0

Capitulo 7 traz as referéncias bibliogréaficas utilizadas na pesquisa.
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2. REFERENCIAL TEORICO

Neste capitulo serd apresentado uma visdo geral acerca do tema em estudo,
expondo o0s conceitos fundamentais, técnicas e ferramentas utilizadas no
desenvolvimento desta pesquisa. A revisao de literatura esta estruturada em 4 secoes:
manutencdao, tipos de manutencdo, manutencdo enxuta, manutencao produtiva total

e objetivos da manutencgéao.

2.1. Manutencao

A manutencdo influencia custos operacionais significativos em uma
organizacdo, podendo ser considerada como um dos principais pilares do
desempenho organizacional.

A manutencdo € um conjunto atividades e procedimentos técnicos
imprescindiveis para o bom funcionamento. A palavra manutencdo, advém do latim
manus tenere, na qual tem o significado de “manter o que se tem” (ALMEIDA, 2014).

Na concepcao da idealizacdo da manutencdo, também deve-se pensar na
concepcao do projeto, com o objetivo de pensar no futuro sob o aspecto da
manutencdo, como a acessibilidade aos componentes e mecanismos, ho
dimensionamento das pecas (ALMEIDA, 2014).

Entende-se por manutencao, tudo aquilo que se refere a um equipamento Util
na realidade do consumidor, por assim dizer apresenta-se 0S mais comuns como
ferramentas de utilidade doméstica como: refrigeradores entre outros
eletrodomésticos e todo mével que depende do uso da eletricidade para a garantia de
uma boa qualidade e demanda de funcionalidade mais precisa (BALDISSARELLI,
2019, p.1).

2.2. Tipos de manutencéo

De acordo com ALMEIDA (2014), as maquinas, equipamentos e materiais
evoluiram bastante desde o surgimento da mecanizagdo, industrializacdo e

automatizacdo em metodologias de montagem, desmontagem e a troca de pecas.
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Ademais, na administracao da manutencéo, na qual melhor pode-se aplicar para cada

necessidade industrial requerida.

2.2.1. Manutencéo corretiva

Na manutencéo, deve-se ter o entendimento do qual existem distingdes entre as
palavras: defeito, falha e pane. Diante do exposto, segundo a Associagao Brasileira
de Normas e Técnicas (ABNT) NBR 5462/1994, taxativamente define que falha é o
fim da capacidade do equipamento de desempenhar as fun¢cdes demandadas. Apos
o evento da falha, depara-se com o estado de pane. Com isso, o defeito € qualquer
inexatiddo de uma ou mais caracteristicas que podem, ou ndo, interferir no
desempenho do equipamento.

A manutencéo corretiva € umas das metodologias de interven¢cdo nas maquinas
e equipamentos quando se observa uma operacao inadequada, na qual pode-se
inferir que é atuacdo do mantenedor apés o inicio da pane (GREGORIO, 2018).

A manutencéo corretiva para ALMEIDA (2014) compreende-se no conjunto de
procedimentos sado realizados com o intuito de atender imediatamente a producéao, a
maquina ou o equipamento.

Nem sempre o tipo de manutenc¢do corretiva é benéfico para uma producao, pois
guando um equipamento se encontra em estado de pane, por exemplo, em uma linha
de producéo, na qual ndo existe backup do equipamento, pode haver um atraso na
correcdo desta pane que acarretara um atraso da cadeia produtiva que,
consequentemente, influenciard no lucro da empresa (ALMEIDA, 2014).

A manutencdo corretiva, compreende-se em dois tipos: ndo programada e

programada.

‘A manutencdo corretiva ndo programada, também conhecida como
manutencdo corretiva de emergéncia, consiste no reparo, na troca ou na
restauracdo no momento em que a falha foi identificada.” (GREGORIO, 2018,
P. 47).

A manutencdo ndo programada, tém algumas consequéncias intrinsecas que
acontecem de maneira aleatérias ndo previstas, que em carater geral, sdo maléficas,
como:

e Perdas de producéo;
e Reducao da qualidade do produto;
e Aumento dos custos indiretos de manutengéo.
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Ja a manutencéo corretiva programada ou planejada, sdo um conjunto de acdes
gue visam a recuperacdo do sistema em uma data depois ao evento da falha
(GREGORIO, 2018). Compreende-se acompanhar o equipamento até a falha, na qual
ja estava prevista, e consequentemente, por ser algo ja previsivel, possui algumas
vantagens, tais:

e Trabalho mais rapido;
e Trabalho mais seguro;
e Menor custo.

Na figura 1, evidencia-se no gréfico a manutencdo corretiva programada na
observancia de um defeito, até o evento da falha na qual proporciona um planejamento

para a futura manutencéo corretiva.

4 A

Esperado

*' ~ _ Identificacdo de algum defeito

Desempenho

. Falha

Figura 1. Momento de identificagao de defeito como auxilio ao plane-

jamento da manutengao corretiva.

. J

Figura 1 - Identificacé@o de defeito
Fonte: Teles (2018).

2.2.2. Manutencédo Preventiva

A manutencao corretiva ndo € uma das politicas de manutengédo mais adequada,
podendo acarretar uma série de desvantagens para o sistema produtivo nas quais as
maquinas e equipamentos estdo inseridos. Diante disto, alinhado com a era da
industrializacdo, foi necessario pensar e atuar para evitar inGmeros problemas
causados pelas falhas e paradas inesperada das maquinas (ALMEIDA, 2014). Foi

analisado as diversas falhas em fungéo do tempo e funcionamento das maquinas que
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pode subsidiar pelos fabricantes um cronograma que prevé antes do tempo a falha,

assim, podendo o mantenedor intervir, e realizar a manutencao deste equipamento.

A manutencdo preventiva € uma técnica de manutencdo em maquinas e

equipamentos com objetivo de evitar com que as falhas acontecam inesperadamente.

“A manutencéo preventiva é realizada em equipamentos que nao estejam em
falha, em intervalos predeterminados ou de acordo com critérios especificos,
com o objetivo de reduzir a probabilidade de falha ou a degradacédo do
funcionamento de um item, ou seja, € uma manutencdo programada.”
(GREGORIO, 2018, P. 33).

Pode-se observar os objetivos principais norteadores da manutencao preventiva,
de acordo com Seleme (2015):

e Aumentar a vida produtiva dos bens e capital;

e Reduzir a quebra de equipamentos criticos;

e Permitir um melhor planejamento e agendamento dos trabalhos de
manutencgao;

e Minimizar as perdas de producédo em razao de equipamentos defeituosos;

e Promover a salde e a seguranca do pessoal de manutencao.

Este tipo de manutencdo deve ser avaliado de acordo com o0s objetivos
organizacionais afetos a disponibilidade dos equipamentos em funcdo da producéo
(KARDEC; NASCIF, 2012). Considerando que existem critérios basicos a serem
discutidos na implementacdo desta manutencéo, na evidéncia de pontos negativos,
que segundo Gregorio (2018) relata que a introducdo de defeitos ndo existentes
devido a falha humana, falta de pecas, danos durante partidas e paradas, custos
desnecessarios com substituicdo de pecas em condi¢cdes de funcionamento.

Existe um ponto em que a manutencéo preventiva, em funcao dos custos de mao
de obra e de pecas para a realizacdo da manutencao preventiva, e a necessidade de
parada da maquina para a manutencao que gera custo de parada, existe um ponto de
interceptacao, entre as duas curvas, conforme a Figura 2, na qual pode-se observar
que existe um ponto de menor custo total de manutencao preventiva (Nivel 6timo de

manutencgao preventiva).
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A Custo total

Custo de
realizacao de
manutencao
preventiva

Custos

Nivel 6timo de Custo de paradas
manutengao preventiva

'
v

v

Figura 2 - Custos associados da manutencgéo preventiva.
Fonte: Teles (2018).

2.2.3. Manutencédo Preditiva

A manutencdo preditiva é um tipo de manutencdo que se observa as reais
condi¢Bes que a maquina ou equipamento se encontra, utilizando-se de dados obtidos
através de ferramentas sofisticadas e de custo elevado que requerem periodicamente
sua utilizacédo nas inspecdes que fazem afericdo de alteracdes no nivel de vibracao,
ruido, contaminacao de 6leos lubrificantes, pressao, temperatura, trincas, entre outros
(GREGORIO, 2018).

A definicdo de manutencao preditiva, com o objetivo da melhoria e qualidade da

manutengéo, tem-se, como:

“A manutencao preditiva € um tipo de manutengéo planejada que aplica de
forma sistemética técnicas de andlise, buscando reduzir manutenc¢des
preventivas e corretivas e utilizando o componente durante toda a sua vida
atil.” (GREGORIO, 2018, P. 23).

De acordo com Kardec e Nascif (2009), apés a inspecdao e analise dos
parametros aferidos pelas ferramentas utilizadas na manutencéo preditiva, tendo este
valor se aproximando do limite toleravel, & a hora de intervir na maquina.

Através da manutencao preditiva, é possivel gerar uma curva PF, que identifica
o intervalo de tempo entre uma falha potencial (em estagio inicial) e a falha funcional
(incapacidade de atender o desempenho padréo). Pode-se observar nesta curva, a

predeterminagéo da falha funcional (TELES, 2018).
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Na Figura 3, pode-se compreender um exemplo da curva PF, no qual, a partir da

manutencao preditiva, pode-se detectar a falha potencial (P), que percorre todo o

periodo de operagdo do equipamento, logo, consegue-se observar a acentuada

descida da curva (queda de performance), até que a falha funcional (ponto F)

aconteca.

Performance do equipamento

Inicio da falha

P = Falha potencial

se de vibracao
a0 por andlise de dleo
Ruid

Caminhando funcional
para falha

Preditiva

Tempo de operacdo do equipamento

Intervalo PF

Figura 3 - Curva PF.
Fonte: Teles (2018).

Conforme Teles (2018), o tempo entre a identificacdo, e a correcéo da falha,

maiores serdo 0s custos, logo, a curva de custo para reparo € inversamente

proporcional a curva PF, conforme Figura 4.

Performance do equipamento

P = Falha potencial Custo para reparo

*

Preventiva/ F = Falha

) Corretiva _ _ — — =~ Caminhando funcional
L predita _  _ _ Corretiva _
Preditiva programada para falha

v

Tempo de operacao do equipamento

Figura 4 - Curva PF x custo para reparo.
Fonte: Teles (2018).
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Diante disto, a manutencdo preditiva além de possibilitar o melhor
gerenciamento do processo de manutencdo, pode-se destacar também como
vantagens, segundo Almeida (2014):

e Aproveitamento da vida Gtil da maquina ou do equipamento;

¢ Planejamento e controle da aquisicao e do estoque de pecas de
reposicao;

¢ Diminuicdo dos custos com reparos, pois estes podem ser executados
de maneira planejada;

e Aumento da eficiéncia das maquinas e consequentemente da
produtividade da empresa;

¢ Melhoria das condi¢cfes de seguranca no trabalho;

e Maior credibilidade dos produtos ou servigos ofertados pela empresa.

2.3. Manutencao enxuta

A Producdo Enxuta também conhecida como lean foi fundada pela Toyota,
fabricante japonesa de automOdveis, sendo o engenheiro chefe Taiichi Ohno. No
decorrer dos anos, o0 sistema Toyota foi responsavel pelo desenvolvimento de
métodos e ferramentas que objetivam a eliminacdo de desperdicios na cadeia
produtiva (TAVARES, 2017).

Os pilares de sustentacdo do sistema Toyota de Producdo de acordo com o Ohno
(1997) sao o Just-in-time e a autonomacao, ou automacédo com um toque humano. A
base deste sistema é a absoluta eliminacao dos desperdicios. O termo Just-in-time
em um processo produtivo significa que as partes necessarias para a montagem de
uma linha de producdo ocorrem no tempo correto e na quantidade necessaria. Uma
empresa que usar esse fluxo pode chegar ao estoque zero (OHNO, 1997).

O pensamento enxuto pode ser incorporado aos processos de manutencao por
meio da aplicacdo de seus principios, praticas e ferramentas. As diferencas entre a
manufatura enxuta e a manutencdo enxuta é que a manufatura enxuta se concentra
na melhoria da qualidade dos produtos, reduzindo os produtos defeituosos e a
manutencdo enxuta envolve a melhoria da confiabilidade e da qualidade do
equipamento, reduzindo o tempo de inatividade mecénica (NG et Al., 2017).

Desse modo, a manutencdo enxuta € um pré-requisito para a manufatura

enxuta, pois, para alcancar produtos com alto padréo de qualidade, os equipamentos
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devem estar em boas condices para que ndo haja causalidades nos processos de
fabricacdo (NG et Al., 2017).

2.4. Manutengédo Produtiva Total - TPM

A manutencdo produtiva total (TPM), advém a sua sigla do inglés — Total
Productive Maintenance — que deu sua origem no Japao, por volta do ano de 1970.
Ela é um conceito na qual tem o objetivo na reducdo ao maximo dos tempos de parada
de producao, e também na reduc&o dos indices de quebra de maquinas (GREGORIO,
2018). A TPM tem intrinsecamente corroborada por principios norteadores, como o
trabalho em equipe e a melhoria continua para o decréscimo das falhas dos
equipamentos.

No entanto, os primeiros documentos de efetivacdo da TPM concernem a empresa
Nippon Denso, do grupo Toyota. No Brasil, essa ideologia passou a ser cometida no
periodo de 1986 (NOGUEIRA, GUIMARAES e SILVA, 2012, p.179).

Tavares (1999), ressalta a importancia dos conceitos da TPM e suas
caracteristicas para a melhoria e um bom acompanhamento quanto a qualidade da
manutenc¢ao total dos equipamentos e suas formas de construgdo e apoio em suas
funcdes dos equipamentos fornecidos pela empresa pensando na rotina dos clientes
e/ou futuros consumidores dos materiais.

O objetivo do TPM é incorporar os aspectos de manutencdo a produtividade.
Segundo Tahashi e Osada (1993), apontam que em equilibrio com o sentido da TPM,

visto que seus caracteres dispdem de um conceito particular, assim como:

e Aletra"T": destaca como "TOTAL". Total na percepc¢éo de eficiéncia global, do
periodo total da vida util do conjunto de producéo e da envoltura de todos os
setores que constituem a sociedade;

e Aletra"P": classifica-se como "PRODUCTIVE",

e A letra M: apresenta-se por “"MAINTENANCE”, ou seja, manutencao ela atua
na busca do meio de producéo até o limite maximo de eficiéncia, alcancando
"zero contingéncias, zero falhas", ou seja, o cancelamento de todos os tipos de
perda até alcancar ao grau zero (TAHASHI e OSADA, 1993).

Com base no conceito, cabe destacar alguns atributos peculiares associados a

TPM, que o distinguem dos movimentos tradicionais, como o de manutencdo do
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conjunto de producédo, assim como: a procura da economicidade. A manutencao
elaborada tem que apresentar valores. Bem como, um sistema habituado
(JIPM,2011).

A manutencdo espontanea, representada pelo proprio operador, como exercicio
de pequenas equipes. Acompanha-se, assim, que "a manutencao produtiva total é o
comprometimento dos funcionérios nos servigos de cuidado e ajuste das falhas em
suas ferramentas” (JIPM,2011).

Por conseguinte, o TPM destaca em seus objetivos o conceito de liberagdo da
criatividade normalmente com baixa visibilidade e exploracdo em quaisquer grupos de
operarios. Visto que eles eventualmente ocupados com suas atividades e servicos,
aparentam ter muito para compartilhar daquilo que os compete (TAHASHI e OSADA,
1993).

Em outros termos, cada individuo tem direito a compartilhar novas capacidades e
meios de aprendizagens. Por intermédio da melhoria na qualidade da equipe que faz
acontecer o aperfeicoamento da qualidade do instrumento, incluindo os pontos a
seguir: em atingir a eficiéncia global mediante melhora na qualidade das ferramentas
usadas atualmente, como na elaboracdo do projeto LCC (Life Cycle Cost) de novos
materiais de entrada imediata de producao (TAHASHI e OSADA, 1993).

A metodologia TPM é uma das principais ferramentas utilizadas na busca pela
melhoria e confiabilidade dos equipamentos. As principais caracteristicas do TPM séo:
falha zero e quebra zero nos equipamentos, zero defeito nos produtos, zero perdas
nos processos e zero acidentes (ALMEIDA; FABRO, 2019).

A metodologia amparada pela TPM utiliza da producédo de inputs como razéo
direta, sendo ela mais proativa do que reativo, visto que altera as limitacdes do
instrumento e afins. Deficiéncias de input (homem, maquina, materiais e
metodologias) sao caracterizadas como perdas, e o objetivo da TPM é o descarte de
todos os prejuizos (TAHASHI e OSADA, 1993).

Assim, estabelecer o TPM em uma indUstria que pratica métodos tradicionais como
avaria ou manutencéo reativa é uma tarefa dificil. O TPM se concentra na melhoria da
confiabilidade dos equipamentos por meio de estratégias proativas que atendem aos
oito pilares que incluem melhoria focada, manutencdo autdbnoma, manutengao

planejada, manutencdo de qualidade, gerenciamento de implantacdo de custos,
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gerenciamento antecipado de equipamentos, treinamento e educacédo e ambiente de
seguranca e saude (NG et al., 2017).

Analisando a esséncia deste tipo de manutencédo, pode-se observar certa
semelhanca com outros tipos de manutengcdo, como a preventiva. A TPM tem um
custo relativamente alto de implementacéo e coordenacao das atividades requeridas,
nas quais os operadores passam a serem protagonistas da manutencdo, pois €
necessario a qualificacdo das pessoas e melhorias de equipamentos (GREGORIO,
2018).

Diante da expressiva participacdo dos operadores, eles passam a executarem
atividades simples na manutencdo, como: limpeza, regulagem, filtros e trocas de
lampadas, entre outras atividades. Diante disto, aumenta a cautela do operador com
a maguina, fazendo com que cria um lago, e um sentimento de “propriedade” do
equipamento.

Para Seleme (2015), sdo necessarias habilidades dos operadores, tais:

* Identificacdo de fontes de pequenos defeitos;

* Nocdes de manutencao e mecanismos dos equipamentos

» Ter proatividade para tomar atitudes de emergéncia relativa a manutencao.

2.4.1. Pilares da manutencao produtiva total

A filosofia da manutencéo produtiva total é focada na maxima disponibilidade
do equipamento com a eficiéncia desejada pelo sistema.

“A filosofia TPM possui 0 conceito quebra zero, visto que a quebra é o fator
principal na queda do rendimento operacional. Dessa forma, considera-se
gue a maquina nao pode parar durante o periodo em que foi programada para
operar’ (GREGORIO, 2018, P.177).

Com o objetivo de esquematizar e ter a maior eficiéncia na produtividade, a

TPM possui oito pilares, conforme pode ser observado na Figura 5.

22



Sistemas organizacionais

| Manutengéo produtiva total (TPM )

Salde e seguranga
Educagao e formagao
Melhoras especificas
Sistemas de suporte
Gestao da fase inicial

Manutengao autbnoma

Manutengao da qualidade

Manutengdo programada

| Ferramentas de aplicagédo ]

Figura 5 - Pilares TPM.
Fonte: Teles (2018).

Saude e seguranca
Este pilar visa o zero acidente, tendo em vista, que é muito importante pois 0s

operadores de fato sdo participes da manutencao, logo, deve-se avaliar os riscos de

cada tarefa

Educacéo e formacéao
Melhoria na qualificacéo técnica dos operadores, visando, ndo somente a parte

da manutencao, mais também a parte gerencial e comportamental.

Manutencé&o autbnoma

E a manutencdo dos equipamentos feita pelos operadores, para garantir alto

nivel de produtividade.

Manutencédo programada
Na manutencédo programada, identifica-se as causas dos problemas e o estudo

de medidas que possam solucionar as demandas necessarias, visando o objetivo e

conceito de “quebra zero”.
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Manutencéo da qualidade
Busca-se neste pilar os preceitos de: zero defeito, zero retrabalho e zero rejeito,

entretanto, este € um dos pilares mais dificeis de implementar.

Melhorias especificas
Este pilar € responsavel pela gestdo das informacdes de funcionamento das
maquinas e dos equipamentos. Para Shigunov Neto e Scarpim (2014), cerca de 80%

dos resultados da TPM séo alcangados através deste pilar.

Sistemas de suporte

O fundamento deste pilar € identificar e resolver os problemas administrativos, tais

como: prazos excessivos, falta de pecas e falta de padronizacdo (GREGORIO, 2018).

Gestao da fase inicial
E a fase de avaliacio de cada etapa da producéo, com o objetivo de evitar perdas
no inicio do desenvolvimento do produto e a iniciagdo em si da producgéo plena. A

busca por melhoria, visando melhorar a capacidade de fabricacéo.

2.5. Objetivos da manutencao

De certo modo a manutencdo tem como funcionalidade preservar as
ferramentas e projetos em conjunturas de bom estado de funcionalidade, prevenindo
provaveis danos, de maneira em que busque pela garantia de disponibilidade dos
objetivos dos equipamentos mecanicos para melhor responder as demandas de
execucao ou de trabalho mediante a confiabilidade, seguranca, preservac¢ao do meio

ambiente e gastos necessarios (COSTA, 2018).

251. Confiabilidade

Entende-se por confiabilidade pela capacidade de desenvoltura das
ferramentas ou programa operacional, fazendo com que a funcionalidade do produto
ocorra em situagdes normais no decorrer de um determinado periodo desejado
(COSTA, 2018).
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Podendo assim, apresentar o seguinte calculo em funcéao da confiabilidade de

tempo, representado pela equacéo 1.

R(t) = e 7t (1)

Visto que:
e ¢, Base dos logaritmos neperianos;
e ], Taxa de falhas do item;

e t, tempo previsto de operacéo.

Sendo que, a taxa de danos (1) é representada pela a razdo entre o numero de

falhas e o numero de horas da operacéo.

TAXA

DE

€) 2z
\ 1 2 3 ALEATORIAS

TEMPO

Figura 6 - Curva da banheira na Engenharia da Manutencao.
Fonte: < https://equipeprodutiva.me/2019/11/21/curva-da-banheira-como-ela-pode-te-ajudar-na-

manutencao/>
Podendo ser classificada do seguinte modo:
1. Mortalidade infantil: danos no inicio da vida do material, relacionadas a

componentes com falhas de producdo e/ou montagens/instalacdo mal
projetadas;

2. Falhas Aleatérias: danos relativamente repentinos durante o periodo de
utilidade;

3. Desgaste: alta taxa de danos decorrente da degradacéo do produto.
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Deste modo, quanto mais elevado o numero de danos menor sera a confiabilidade
de um objeto, e consecutivamente quanto maior a confiabilidade melhor sera o
resultado para o cliente (COSTA, 2018).

2.5.2. Disponibilidade

A disponibilidade caracteriza-se pela capacidade de uma ferramenta estar em
estado de exercer sua funcdo determinada em uma pausa de tempo esperado
(COSTA, 2018).

Podendo dividir a disponibilidade em trés frentes. Disponibilidade Inerente (DI)

representada pela equacéo:

TMEF
DI% = TMEF+TMPR * 100 (2)

Sendo que, TMEF representa o tempo médio entre falhas; TMPR representa o
tempo médio para o dano. Disponibilidade Técnica, (DT) caracterizada pela equacéo
3.

DT% = — 4100 3)

TMEM+TMPRativ

Visto que, TMEM representa o tempo médio entre manutencdes; TMPRativo
destaca o periodo médio para reparo ativo. Disponibilidade Operacional (DO)

destacado pela equacéo 4.

DO% = —M__ 4 100 (4)

TMEM+TMPRativ

Sendo que TMP destaca o periodo médio de pausa considerando todos 0s
tempos necessarios para realizar a operagcéo (COSTA, 2018).
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2.5.3. Manutenibilidade

A tecnologia da manutencéo destaca como utilidades essenciais a execucao
sistematica da quotizagdo, o procedimento dos resultados para contribuir com 0s
aprendizados e as pesquisas de manutencdo, assim como a proposicao do
desenvolvimento para o processo da gestao e execucao da manutencéo e avancgo do
rendimento operacional das ferramentas e instalagdes (BALDISSARELLI, 2019, p.3).

Portanto, a manutencdo tem a finalidade de preservar as ferramentas e
magquinas em estados de pleno exercicio, prevenindo provaveis danos de maneira que
busque pela garantia e a disponibilidade das utilidades dos equipamentos mecanicos

para melhor responder as demandas de fabricacéo e etc. (COSTA, 2018, p.22).

3. Metodologia

A seguir, sado descritos os procedimentos metodoldgicos utilizados na
realizacdo dessa pesquisa, tais como a escolha do método, a coleta de dados e o

método de analise das informacdes.

3.1. Definicéo do tipo de pesquisa

O método cientifico é a forma encontrada pela sociedade para legitimar um
conhecimento adquirido empiricamente, ou seja, quando um conhecimento € obtido
pelo método cientifico, qualquer pesquisador que repita a investigagdo nas mesmas
circunstancias, obterd o mesmo resultado, desde que os mesmos cuidados sejam
tomados (CAMPOMAR, 1991).

A metodologia deste trabalho sera classificada de acordo com os parametros
utilizados por Turrioni e Mello (2011), a diviséo é feita em quatro critérios: Natureza,
objetivo, abordagem e método.

3.1.1. Natureza

Segundo Turrioni e Mello (2011) a natureza é classificada como aplicada devido
ao seu interesse pratico, sendo assim infere-se que os resultados sejam aplicados e

utilizados para a resolucdo de problemas que ocorrem na realidade. Este trabalho
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sera classificado como pesquisa aplicada, por se tratar de um estudo de caso que ira

gerar propostas de melhoria.

3.1.2. Objetivos

Serd de carater exploratério, tendo em vista que o estudo procura obter
informacdes na literatura cientifica sobre o assunto a fim de proporcionar maior
familiaridade e levantar hipoteses. A pesquisa exploratdria utiliza como meio revisédo
na literatura cientifica, entrevistas com os atores que possuem experiéncia pratica em

relacdo ao tema da pesquisa.

3.1.3. Abordagem

A classificagdo do estudo a ser realizado sera considerada qualitativa, tendo
em vista que esta linha tem a caracteristica de abordar o entendimento de um grupo

social e ndo uma representatividade numérica (GOLDENBERG, 1997).

3.1.4. Método

O método aplicado é do tipo estudo de caso, pois sera utilizado para realizar
coleta de informacdes organizacionais, avaliando condi¢des de trabalho reais em um
determinado meio, reunindo a analise tedrica e pratica. A pesquisa de estudo de caso
€ uma das maneiras de realizar uma pesquisa nas ciéncias sociais. Existem outras
maneiras que podem que incluem experimento, levantamento, histérias e anélises de

arquivos.

3.2. Instrumentos de coleta

A coleta levou em consideragdo entrevistas com roteiros semiestruturados
conforme mostrados nos (apéndices A e B). Para as entrevistas, foram desenvolvidos
trés roteiros semiestruturados com abordagens distintas e complementares. No
primeiro roteiro, buscou-se entender todos 0s processos envolvidos e 0s pontos mais

criticos em cada atividade. No segundo roteiro foram analisados os gargalos captados

28



na primeira entrevista com a alta gestdo. E o terceiro roteiro foi utilizado para a

obtencéo das principais oportunidades de melhoria.

3.3. Coletade dados por meio de entrevistas

A pesquisa foi realizada no més de outubro de 2021 na cidade de Brasilia, em
uma empresa de grande porte. Com vistas a compreender os problemas na empresa,
assim a coleta de dados nesta etapa se deu por meio de entrevistas semiestruturadas.
Os sujeitos foram: um gestor, uma supervisora e dois analistas. Sendo o gestor
responsavel por planejar e desenvolver estratégias da oficina, o supervisor de alinhar
e conduzir os processos da oficina, o analista A de dar suporte as atividades
administrativas e o analista B de orientar as implementacdes de melhorias e projetos
na oficina.

Para a coleta de dados, durante as entrevistas, foram utilizados roteiros
semiestruturados de perguntas abertas, a entrevista do roteiro 1 e 3 foi realizada com
0s dois analistas e a do roteiro 2 com o gestor e o supervisor. Esta forma de coleta de
dados, de acordo com Gerhardt e Silveira (2009), permite que, conforme 0 andamento
da entrevista, permite a introducdo de novas perguntas, além de que as perguntas
abertas incentivam o entrevistado a discorrer sobre o assunto investigado.

Os instrumentos de coleta de dados disponiveis nos (apéndices A e B), foram
elaborados pelo autor, baseado nos objetivos propostos na pesquisa e na bibliografia.
Apds obter os dados, estes foram organizados pelo autor, que os separou levando em
conta os objetivos gerais, logo em seguida foi realizada a analise de forma
interpretativa a fim de confrontar o resultado com a bibliografia pesquisada, seguindo
em parte o0 modelo proposto por Marconi e Lakatos (2003), que afirmam que a andlise
das respostas devera ser feita levando em consideragéo o objetivo da pesquisa.

3.4. Tratamento dos dados
O tratamento dos dados seguiu 0s passos sugeridos Creswell (2009):
e Passo 1: Organizacdo e preparacdo dos dados para analise, tornando

disponiveis todas as informacdes, incluindo a transcricao total ou parcial das

entrevistas gravadas, a digitacdo das notas de campo coletadas, etc.
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e Passo 2: Leitura geral de todo material levantado, visando a obten¢éo do senso
geral das informacdes.

e Passo 3: Analise detalhada. Leitura atenta de todo material levantado, escuta
recorrente do material gravado, realizagdo da listagem de t6picos abordados,
escolha das citagdes mais relevantes para os topicos que se desejava ilustrar.

e Passo 4: Descrigdo dos topicos abordados no estudo. No estudo de caso em
questdo, a analise buscou observar a existéncia de principios do pensamento
enxuto e diagnosticar os problemas operacionais na oficina.

e Passo 5: Escolha a forma como cada topico seria apresentado. Nessa
pesquisa, optou-se por descri¢des, figuras graficas e narrativas.

e Passo 6: Interpretacao das informagdes. Responder a questao “quais foram os
principais gargalos encontrados no processo?”. Essa interpretacéo diz respeito
a reflexdo do autor sobre as andlises e é, normalmente, realizada em

comparacao a lente tedrica escolhida.

4. A EMPRESA

A empresa em que o estudo foi realizado é de grande porte e emprega mais de
2.000 colaboradores diretos no setor de bebidas. A fabrica localizada em Taguatinga
- DF, possui mais de 30 anos e é reconhecida como uma das maiores industrias da
regido focada na producéao e distribuicdo de bebidas carbonatadas. O estudo de caso
foi executado na area de Gestdo em Equipamentos de Mercado (GEM), responsével
pela guarda, manutencéo e movimentacao de cerca de 26000 geladeiras de mercado.

A area GEM possui uma oficina de manutencao interna que atua nos processos
de triagem, lavagem, manutencéao e atualizacao estética do equipamento. A oficina da
area GEM, local onde a pesquisa foi realizada, comporta 500 refrigeradores, e realiza
a manutencao corretiva dos 49 equipamentos.

A area de Gestdo em Equipamentos de Mercado conta com cerca de cinquenta
colaboradores diretos e é responsavel por toda a movimentagdo, armazenamento,
controle, manutencdo e descarte dos ativos que a empresa disponibiliza aos seus
clientes. Os ativos séo: geladeiras, maquinas de refrigerante (Postmix), maquinas de

suco e chopeiras.
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Através de um contrato de comodato com a contrapartida de compra de
produtos da empresa por parte dos clientes contemplados com o0 equipamento
disponibilizado gratuitamente, a area tem o desafio de gerir mais de 25 mil
equipamentos espalhados por todas as regides administrativas de Brasilia.

Missao do GEM

Encantar clientes mantendo em perfeitas condi¢cdes os ativos de mercados em
todos os pontos de venda, focado em capturar oportunidades de mercado e a

satisfacdo das partes envolvidas.

Visao do GEM

Servir o cliente garantindo que todos os equipamentos de mercado sejam

consertados nos pontos de venda, entregando solucées com agilidade e preciséo.

5.RESULTADOS E ANALISES

Nesta etapa serdo apresentados os resultados obtidos na aplicacdo das etapas
descritas na metodologia, ou seja, os diagnosticos dos processos mais criticos e

identificacdo de melhorias baseadas na literatura cientifica.

5.1. Andlise geral da oficina

A oficina de manutencéo de geladeiras faz parte de uma empresa de grande
porte responsavel pela manutencédo, movimentagcdo e estocagem de ativos. A area
tem cerca de 50 funcionarios, mas para a entrevista foram selecionados 4
colaboradores-chave para responder as perguntas a fim de diagnosticar os processos
mais criticos da area.

Assim como em qualquer ambiente mais operacional, a oficina é responsavel
por uma grande quantidade de processos, que objetivam, no geral, suportar e

pY

controlar todas as atividades relacionadas a manutencdo da geladeira. Estes
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processos percorrem toda a area, dependem de diferentes atores para realiza-los e
impactam diretamente e indiretamente todos os setores da fabrica.

A oficina € bem organizada tanto na organizacdo das ferramentas quanto na
estrutura do layout de trabalho e possui e possui alguns processos mapeados, mas
foi possivel observar ao longo das entrevistas alguns gargalos na divisdo de tarefas e
na divisao de recursos humanos nos processos.

Através das entrevistas foi possivel evidenciar que ha um gap no processo de
pintura da oficina, pois foi relatado que ha a necessidade de contratar um novo pintor,
porque o processo leva cerca de 8h e isso acaba comprometendo o andamento das
outras atividades.

Em resumo, foi mapeado com os colaboradores que a oficina apresenta varios
problemas criticos e muitas oportunidades de melhoria em relacdo a desperdicio e

tempo de espera.

5.2. Levantamento dos processos da oficina

Os processos operacionais foram coletados com os analistas e resultaram um
total de 12 processos e 17 subprocessos criticos. Assim, chegou-se uma lista de 12
processos, que foram agrupados em um Unico macroprocesso conforme Figura 7,
sendo ele: Macroprocesso - Oficina de Manutencgéo. A elaboracgdo do fluxograma
foi validada pelos analistas, supervisora e gerente da area.
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MANUTENGAO OU
DESCARTE?

DESCARTE
TRIAR - » DESCARTAR
NAO
- FIM
MANUTENGAO

LAVAR

RECEBER I—

O EQUIPAM EQUIPAMENTO
ENTO NOVO?

INicIO
ADESIVAR

—

L A
PINTAR

SIM | DESEMBA :‘:SZTEES
LAR
—

Macroprocesso - Oficina de manutencao

LIBERAR
PARA O
CLIENTE

FIM

Figura 7 - Fluxograma da oficina de manutencéo.
Fonte: O autor (2021).

A metodologia buscou prezar pelo conhecimento do processo produtivo,
compreensao do que a empresa se propde a oferecer, como ela esta fazendo isso e,
principalmente, trazer organizagdo para o ambiente da oficina em todas as suas

formas. A partir dos processos apresentados no fluxograma da Figura 5, foi realizado,
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neste estudo, uma analise para a definicdo dos processos mais criticos. Desta forma,
foram utilizadas as informacdes coletadas da entrevista para encontrar os gargalos

gue mais afetam o andamento da oficina.

5.3. Definicdo dos processos criticos

A criticidade esta relacionada ao impacto das falhas no processo, de acordo
com Pires (2018) a criticidade de equipamento € uma ferramenta muito importante
para a elaboracdo do plano de manutencdo de maquinas e equipamentos para as
organizacbes. Dessa forma, o mapeamento, padronizagdo e checagem de um
processo critico € essencial para evitar riscos, erros e retrabalhos criando assim
barreiras de protecdo ou até mesmo acdes de melhoria continua.

Assim, apdés a aplicacdo do primeiro roteiro com os analistas foram detectados
que dos 17 subprocessos criticos, 10 eram subprocessos com criticidade alta, eles

estdo em destaque no Tabela 1.

Tabela 1 - Processos criticos (Analistas).

ID| Processos Subprocessos criticos

Verificar se a quantidade de
Receber ) )
1 ) geladeiras recebidas bate com a 1
equipamento ) }
guantidade presente na nota fiscal

; - i ; Testar o
Avaliar a viabilidade financeira do ;
] funcionamento da
2 Triar custo de manutencéo do ; 2
; geladeira (gela ou
equipamento .
nao gela)

Descartar a

Descartar a geladeira| geladeira com
3| Descartar Reaproveitar Pecas sem descaracterizd- | aslampadas | 3
la que poluem o

meio ambiente

4 Lavar Isolar componentes eletrénicos 1
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Revisar a :
5 i . Procurar micro vazamento 1
refrigeragéo
) Verificar a presenga de bolhas no
6 Adesivar ] 1
adesivo
Isolar pecas para pintura do
7 Pintar ¢ ] 1
equipamento
) Adesivar o n° de identificacdo na
8 Adesivar . 1
porta da geladeira
Tirar os pés da geladeira (nesse
processo ha a troca dos pés que
9 | Desembalar . i 1
vem da fébrica para um pé
especifico da oficina)
Verificar se a
. Testar : 5
Testar o funcionamento da o geladeira esta
10| Fazer testes : . comissionamento do : 3
refrigeracéo ; fazendo muito
equipamento
barulho
Conferir se a geladeira esta em
perfeitas condi¢cbes para ir para o
cliente (as vezes o pessoal da
11 Embalar oficina embala e quando chega na 1
Ultima etapa da liberagéo do
equipamento, muito das vezes é
necessario voltar a geladeira)
Liberar ) » )
12 ] Conferir a estética da geladeira 1
equipamento
TOTAL 17

Fonte: O autor (2022).

Ao analisar estes processos foi possivel observar que a triagem e o descarte

apresentaram maior porcentagem de quantidade de processos criticos. O descarte

ficou com 37,5% e a triagem com 25%, como é mostrado na Figura 8.
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Processos criticos

Fazer testes
12,5%

Triar
25,0%

Revisar a refrigeracac

Descartar
37.5%

Figura 8 - Quantidade de processos criticos na visdo dos analistas.
Fonte: O autor (2022).

Apés aplicar o segundo roteiro (apéndice A), o gerente e a supervisora
relataram 10 subprocessos criticos, ou seja, dois a mais que os analistas informaram
conforme mostrado na Tabela 2. Os processos que divergiram encontram-se no
recebimento do equipamento e na adesivagem. A geréncia enfatizou a importancia de
identificar o equipamento, pois eles vao para a rua e 0 monitoramento deles é feito

pelo numero de identificacao.

Tabela 2 - Processos criticos (geréncia).

ID| Processos Processos criticos

Verificar se a quantidade de
Receber ; ;
1 . geladeiras recebidas bate com a 1
equipamento ; :
guantidade presente na nota fiscal

' o i ; Teste de
Avaliar a viabilidade financeira do ;
_ . funcionamento se a
2 Triar custo de manutencao do ; 2
i geladeira gela ou
equipamento

nao gela
Descartar a
Descartar a geladeira com
3| Descartar Reaproveitar Pecas geladeira sem as lampadas | 3

descaracteriza-la | que poluem o
meio ambiente
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Fonte: O autor (2022).

4 Lavar Isolar componentes eletrénicos 1
Revisar a ;
5 i . Procurar microvazamento 1
refrigeracao
) Verificar a presenca de bolhas no
6 Adesivar ] 1
adesivo
Isolar pegas para pintura do
7 Pintar bes i para P 1
equipamento
. Adesivar o n° de identificacdo na
8 Adesivar ) 1
porta da geladeira
Tirar os pés da geladeira (nesse
processo ha a troca dos pés que vem
9 | Desembalar o ) » 1
da fabrica para um pé especifico da
oficina)
Verificar se a
) Testar ) i
Testar o funcionamento da o geladeira esta
10| Fazer testes ; . comissionamento do ) 1
refrigeracéo ] fazendo muito
equipamento
barulho
Conferir se a geladeira esta e
perfeitas condi¢cbes para ir para o
cliente (as vezes o pessoal da oficina
11 Embalar embala e quando chega na Ultima 1
etapa da liberagéo do equipamento,
muito das vezes € necessario voltar
a geladeira)
Liberar . i )
12 ) Conferir a estética da geladeira 1
equipamento
TOTAL 17

A triagem e o descarte apresentaram maior grau de criticidade na visdo do

gestor e da supervisora conforme mostrado na Figura 9. Isso mostra, que mesmo com

mais processos criticos, o descarte e a triagem se sobressairam.
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Liberar do equipame...

6.7%
Embalar
6,7%

Fazer testes

6,7%

Desembalar

6,7%

Adesivar
6.7%

Pintar

6,7%
Adesivar

6,7%

Quantidade de processos criticos

Receber equipamento

6,7%

Triar
13,3%

Descartar
20,0%

Lavar
6,7%
Revisar a refrigeracao

6.7%

Figura 9 - Quantidade de processos criticos na visao do gestor e da supervisora.
Fonte: O autor (2021).

Assim, 0s processos supracitados foram analisados no intuito de identificar
formas, fundamentadas nas abordagens lean e agil, que reduzem falhas em seus
fluxos. Foram realizadas perguntas sobre ferramentas da producdo enxuta, ambos

relataram que o 5S ja € utilizado no processo de lavagem e pintura na oficina.

5.4. Oportunidades de melhoria

A partir da andlise dos subprocessos criticos da oficina e por meio da entrevista
com o roteiro do Tabela 2, foi possivel identificar os gaps e oportunidades de melhorias
para serem aplicadas conforme Quadro 1: Gaps, tratamento e Oportunidade de
Melhorias.

Quadro 1 - Gaps, tratamento e Oportunidade de Melhorias.

GAPS E
Processos OPORTUNIDADE DE MELHORIA

TRATAMENTOS

Orientar a equipe sobre a importancia
1 Receber N de verificar se a quantidade de
equipamento equipamentos da NF bate com a

quantidade recebida
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Avaliar a viabilidade

financeira do custo de

Defini¢céo de critérios de manutencéo

para reaproveitamento de pecas e

2 Triar manutencéo do elaboracao de método de identificagédo
equipamento/ Teste de| (ha dificuldade na identificagcao das
funcionamento geladeiras que gelam e ndo gelam)
Treinamento da equipe (Colocar double
check no processo para conferir se o n°
de identificacéo esta escrito de forma
Na hora de fazer o correta no equipamento, orientar a
3 Descartar ) ) )
descarte em sistema equipe a maneira correta de
descaracterizagéo e retirada das
lampadas). Rotina estruturada de
trabalho
Treinamento da equipe (orientar a
4 Lavar N/A maneira correta de isolar os
componentes eletrdnicos)
] O problema é
Revisar a . - s ) L
5 ] . identificado na reviséo Reciclagem de capacitacao
refrigeragdo ) .
da refrigeracao
O problema é
) identificado no i ) ;
6 Adesivar Reciclagem de treinamento da equipe
processo de
adesivagem
Treinamento da equipe (ensinar a
7 Pintar N/A maneira correta de isolar as pecas da
geladeira)
Double check dos
) equipamentos por um } ; ;
8 Adesivar . ) Reciclagem de treinamento da equipe
funcionario da equipe
administrativa
9 Desembalar N/A Treinamento da equipe
Comprar aparelho para medir os
Geladeira com muito | decibéis do barulho da geladeira e ter
10 Fazer testes

barulho

celular corporativo para testar o

comissionamento da geladeira
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Double check dos ) ) o -
i Orientar a equipe da oficina a verificar o
equipamentos por um i
11 Embalar . i equipamento antes do processo de
funcionério da equipe

o ; embalagem
administrativa
Double check dos
Liberar do equipamentos por um ) i o
12 ) . ) Orientar o responsavel técnico
equipamento funcionério da equipe

administrativa

Fonte: O autor (2022).
A partir dos subprocessos mencionados, foram destacados os subprocessos
criticos onde foram levantados através da literatura cientifica as melhores acfes de

melhoria conforme descritas no Quadro 2.

Quadro 2 - Oportunidade de Melhorias nos Processos Criticos.

ID| Processos Processos criticos Oportunidades

Verificar se a i i
_ Orientar a equipe sobre a
quantidade de ; . -
) importancia de verificar
geladeiras i
Receber ) se a quantidade de
1 ) recebidas bate )
equipamento ) equipamentos da NF bate
com a quantidade ;
com a quantidade
presente na nota

} recebida
fiscal
Defini¢céo de critérios de
) manutencao e
Avaliar a .
o reaproveitamento de
viabilidade Teste de

i ; i pecas e elaboracdo de
i financeira do funcionamento se ) . o
2 Triar ) método de identificagdo
custo de a geladeira gela ou o
. . (h& dificuldade na
manutengéo do néo gela ) o
) identificacdo das
equipamento )
geladeiras que gelam e

nao gelam)
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Treinamento da equipe
(Colocar double check no
processo para conferir se

Descartar a i o i
o n° de identificacéo esta

geladeira )
escrito de forma correta
) Descartar a com as ) )
Reaproveitar ) R no equipamento, orientar
3| Descartar geladeira sem lampadas ) )
Pecas o a equipe a maneira
descaracteriza-la | que poluem
i correta de
0 meio L
) descaracterizacéo e
ambiente )
retirada das lampadas).
Rotina estruturada de
trabalho
Treinamento da equipe
Isolar ) )
(orientar a maneira
4 Lavar componentes )
. correta de isolar os
eletrénicos .
componentes eletrdnicos)
= Revisar a Procurar micro Reciclagem de
refrigeragao vazamento capacitacao
Adesivar o n° de i
; ) - Reciclagem de
8 | Adesivar identificacdo na

) treinamento da equipe
porta da geladeira

Verificar se | Comprar aparelho para

a geladeira medir os decibéis do
Testar o Testar )
) o esta barulho da geladeira e ter
10| Fazer testes |funcionamento da| comissionamento )
) . ) fazendo celular corporativo para
refrigeracéo do equipamento ) o
muito testar o comissionamento

barulho da geladeira

Fonte: O autor (2022).

O produto final depende de varias etapas até sua finalizagéo. A etapa inicial é
crucial para o desenvolvimento da manutencao, pois € nela que ocorre a identificagéo
da geladeira. Para alcancar o objetivo final, sdo necessarias a¢des ordenadas dentro
do processo de manutencéo. Dessa forma, algumas atividades devem ser realizadas
de forma criteriosa e conforme descrito no método de trabalho, com isso, assegura a

seguranca dos demais colaboradores, a qualidade, a produtividade ou até mesmo no
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custo do produto final, evitando retrabalho e otimizando o tempo Liker e Meier (2008,
apud YOSHIDA, 2010, p. 32).

Muitos processos basicos, em sua maioria, ndo sao dados as devidas
relevancias para o processo, como por exemplo o subprocesso de recebimento do
equipamento, onde foram encontrados gaps e divergéncia entre a quantidade de
equipamentos recebidos x a quantidade de equipamentos na nota fiscal. A orientacao
para o colaborador é necessaria pois evidenciam as possiveis falhas no processo e
seu retrabalho.

Além da verificagcdo, o processo de identificacdo para inicio da manutencao
dentro da oficina € um processo que apresenta falha por ndo ter um método de
identificagdo. Segundo a Norma Técnica ABNT ISO 9001 (2015), a rastreabilidade é
a identificacdo do produto e o registro de todas as atividades que podem afetar a sua
qualidade. A identificacdo € Unica e inequivoca tendo em vista que € possivel saber a
exata localizacao e situagcdo em que o equipamento se encontra, gerando confianca
e atendimento aos requisitos e critérios de qualidade da empresa.

A base da rastreabilidade é a identificacdo correta do equipamento, segundo
Ramalho et al. (2020) as tecnologias podem ser aplicadas como ferramentas para
garantir a rastreabilidade do produto como: marcagcdes no equipamento, canetas
elétricas, etiquetas e adesivos contendo cédigo de barras QR Codes e tecnologia
RFID (ondas de radio para identificar automaticamente pessoas e objetos), tornando
cada item (produto) Unico e exclusivo.

Mas seu uso é limitado quando o processo € sobre descarte de equipamento,
no processo atual, existe um gap no processo de descarte devido a falta de
padronizacao e organizacao do setor. Para Almeida (2017), o mapeamento representa
em uma organizagao o conjunto de procedimentos, métodos ou rotinas documentadas
com o objetivo de padronizacao, resultando em seguranca de processo, producéo de
dados confiaveis e auxilio na gestado da administracdo com a conducédo ordenada para
0s negocios da empresa”. Isso auxilia a promover a fidedignidade na producéo
fornecendo informacdes tempestivas e de facil acesso, possibilitando eficiéncia e
eficacia no subprocesso critico.

Foi identificado que a necessidade de treinamento e a reciclagem de
capacitacdo foi um dos maiores gargalos enfrentados pelos funcionarios, a

necessidade dessa pratica foi apontada em todos 0s processos criticos 0 que
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evidenciou a dificuldade que os funcionarios enfrentam no dia a dia ao desempenhar
suas funcfes. Assim, para as empresas, o treinamento ndo € somente custo, mas sim
um investimento, seja na organizagdo como nas pessoas que nela trabalham, e é por
iSSO que treinar e capacitar pessoas tornou-se crucial, devido as grandes
transformacdes tecnoldgicas, politicas, econébmicas e sociais que caracterizam o
cenario internacional (VOLPE; LORUSSO, 2009).

Durante as entrevistas semiestruturadas, foi identificado a auséncia de
procedimento operacional padréo, no qual foi exposto em toda etapa do processo a
importancia de mapear e padronizar as atividades existentes na empresa a fim de
monitorar qualquer falha no processo de manutencgéo das geladeiras. A auséncia de
padronizacdo de um processo dificulta a identificacdo do que € realmente necessario
para realizacdo das atividades. Segundo Ferreira (2017) a padronizacdo unifica os

setores, aumenta a produtividade e o lucro sem que haja a perda da qualidade.

6. CONSIDERACOES FINAIS

Com a aplicagcéo dos roteiros de entrevistas, o trabalho proposto atingiu o
objetivo principal de identificar os processos e diagnosticar os principais gargalos
presentes na oficina de geladeiras. Por meio da revisdo bibliografica sobre
manutencdao foi possivel identificar e viabilizar a aplicacdo da metodologia que mais
se adequou ao estudo de caso realizado.

Os objetivos 1 e 2 foram atendidos totalmente, pois através da revisédo
bibliografica sobre manutencédo foi possivel identificar e viabilizar a aplicacdo da
metodologia que mais se adequou ao estudo de caso. Por meio dos roteiros de
entrevista semiestruturados foi possivel atingir totalmente o objetivo 3, no qual foi
possivel mapear os processos e entender as atividades da oficina de geladeiras. O
objetivo 4 foi atingido totalmente, pois foram identificadas oportunidades de melhorias
a fim de eliminar desperdicios em diferentes etapas do processo.

Através da analise das respostas dos colaboradores, foi diagnosticada a
necessidade de adocéo de praticas que melhorem o controle de suas atividades.
Percebeu-se que 0s processos mais criticos para ambos os entrevistados estavam

nos processos de triagem, descarte e teste dos equipamentos.
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Foi relatado que muitos equipamentos que passam pela manutencéo ja estao
praticamente depreciados e que o custo para conserto chega a ser maior que o proprio
valor do equipamento. Outro ponto critico estd no descarte, faz parte da politica da
empresa descaracterizar completamente o equipamento e isso as vezes nao é feito
da maneira correta e pode gerar até prejuizo em auditorias que séo realizadas
anualmente.

Assim, o diagnostico dos processos e dos gargalos, vao colaborar para
a implementacdo de melhorias presentes na filosofia de gestdo Lean Manufacturing
a fim de reduzir ou até eliminar os desperdicios dos processos. As analises realizadas
permitiram a visualizagcdo de oportunidades de melhorias em diferentes etapas do
processo de prestacao de servicos da empresa objeto de estudo.

O sucesso das implementacdes destas melhorias depende também da
mudanca de cultura tanto dos colaboradores quanto da prépria geréncia do negdécio,
fato que representa limitacdes visto que, por ser familiar, ha resisténcia a mudancas
no ambiente de trabalho analisado.

Para trabalhos futuros é interessante que se implemente as melhorias e
analise-se a eficacia delas com relacdo a reducdo dos desperdicios, além da
realizacdo de andlises mais profundas em cada etapa do processo de prestacao de

servicos da oficina de geladeiras estudada.
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ANEXO A - Fluxograma da oficina de geladeiras

FLUXO DAS GELADEIRAS GEM
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Apéndice A - Roteiro de entrevistale 2

Questionarios aplicados para a obtencéo dos principais problemas operacionais na oficina

ID | Entrevistados Roteiro 1

1 Como a oficina & dividida?

2 CQuais sdo as atividades do processo de pintura, triagem,....7

3 Analista & e | Quais sdo os principais problemas operacionais na pintura, lavagem,..?

4 Analista B |Como vocés tentam corrigir ou corrigem o problema?

5 Esse problema causa impacto em outros processos?

6 Tem alguma ferramenta ou metodologia para acompanhar ou resalver o problema?
ID | Entrevistados Roteiro 2

1 Como a oficina & dividida?

2 Os processos mapeados estdo corretos? Gostaria de acrescentar mais uma etapa?
3 s{:rjer::.rtiici CQuais sdo os principais problemas operacionais na pintura, lavagem,..?

4 ? Como vocés tentam corrigir ou corrigem o problema?

5 Tem alguma ferramenta ou metodologia para acompanhar ou resalver o problema?

Fonte: O autor (2021)



Apéndice 3 - Roteiro de entrevista 3

Questionario aplicado para a obtencao das principais oportunidades de melhoria
1 Comao voceés identificam e corrigem os problemas?
P Analista & e | Tem alguma oportunidade de melhoria?
3 Analista B |Que oportunidade de melhoria vocé identifica no setor?
4 Vocés tem alguma tecnica de manutencao?

Fonte: O autor (2022)



