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RESUMO

BORBA, Lucas Borba. Padronizacdo da manutencdo e seus instrumentos
"Certificagao Bronze". 2021. 21 f. Trabalho de Concluséao de Curso (Graduagao em
Engenharia Elétrica), Universidade Tecnoldgica Federal do Parana. Cornélio
Procopio, 2021.

O presente tem como objetivo a criacdo de uma metodologia de padronizagéo
internacional das oficinas de manutencédo da empresa “M”, utilizando uma mesclar de
metodologias reconhecidas na industria como 5S, Lean, Kaizan, TPM (Total
Productive Maintenance) entre outras, e novas ferramentas desenvolvidas pela

companhia.

Palavras-chaves: Certificacdo Bronze, Padronizacdo da manutencéo,

Gerenciamento da rotina.

Confidencialidade.
O nome da empresa, localizacdo, nome das maquinas, nome e valores de
KPls, serdo alterados por nomes e valores ficticios, para manutencéo do sigilo da

empresa



ABSTRACT

BORBA, Lucas Borba. Standardization of maintenance and its instruments "Bronze
Certification”. 2021. 21 f. Course Conclusion Paper (Graduation in Electrical

Engineering), Federal Technological University of Parana. Cornelius Procopio, 2021.

The present objective is to create an international standardization
methodology for the maintenance workshops of the company "M", using a mixture of
methodologies recognized in the industry such as 5S, Lean, Kaizan, TPM (Total

Productive Maintenance) among others, and new tools developed by the company.

Keywords: Bronze Certification, Standardization of maintenance, Routine
management.
Confidentiality.
The company name, location, machine name, KPI name and values will be
changed to fictitious names and values, in order to maintain the confidentiality of the

company.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1: Lean MetodOlOgIas. ........uuuuiiiiiiiieeeeeiieeiiaeii ettt e e 14
Figura 2: VisualiZaGao POWET Bli..........ciiiiiiiiiiiiiiiiiii ettt 17
FIgura 3: QR DUZUK........coeeeiiieiiiiiis e e e e et s s e e e e e e e e e e e e aeeeeeeesnsnnnnnes 18
Figura 4: Fluxograma das atividades desenvolvidas para elaboracao do trabalho......19
Figura 5: RoadMap €m POMTUGUES.........ciiiiiieiiieiiieeiit ettt e e 20
Figura 6: RoadMap €m eSPannol............cooooiiiiiiiiiii e 21
Figura 7: RoadMap €M iNGIES.........oviviiiiiiiiiiiii e e e e e e e e e eees 21
Figura 8: Bronze CertifiCac8o LATAM.......ciiii i e e e e e e e e e eeeeeaaaannens 22
Figura 9: TIMelNg PilOt0..........coiiiiiiieeeeeee e 24
Figura 10: TIMelNe PIOTO 2........oeiiiiiiiiiieieii e 24
Figura 11: Treinamento da certificacao € 5S+..........ooovvvviiiiiiiiiiiii e, 25
Figura 12: Treinamento KaIZEM...........uuuiiiiiiii e s e e e e e e e e e e e eeeeananns 26

Figura 13:
Figura 14:
Figura 15:
Figura 16:
Figura 17:
Figura 18:
Figura 19:
Figura 20:
Figura 21.:
Figura 22:
Figura 23:
Figura 24
Figura 25:
Figura 26:
Figura 27:
Figura 28:
Figura 29:
Figura 30:
Figura 31:
Figura 32:

Agenda Kaizen did L M. ...t 27

AgeNda Kaizen diad 1 T.....uuieeeiiiiiiiiieeeeee e 27
Agenda KaizeN did 2 M........euuiiiiii e e e e e e ee e 28
Agenda Kaizen did 2 T...oooo oot 28
Bancada do letriCiSta............ccciiiiiiiiiiiiiiiieeee e 30
MeESa dO COMPULATO ... e e e e e e e e e e e e 31
AIMATIO B PECAS. ... eeteieiee ettt ie et e et e e e e st e e e e e e snnbe e e e e e e e nnees 32
AN RV =4 T T Lo TP 32
Listagem de itens dO arMaArio.............uuuuiiiiiieiiie e e 33
C 1= A< - TSP 34
@] To] | o - PRSP 34
(@) 1T | = D PPPPRPPUPPRRRR 35
@ T [T o T 37
Glass Wall POWET Bl........ueiiiie e e 38
POWET Bi AOS KPIS......uiiiiiiiiiiii ettt s e e e e e e e e e e e e e eeeeeanennnees 39
GlassWall Genba........ ..o 39
Cadeia de QJUda..........coeeuuiiiieieiie e 41
ACHION 10g DOAI......coiiiiiiiiieee s 42
Chronogram de atualiZaGa0.............uuurriiiiiiiiiiieieeee e 44

Standard Operacional.............couuuiiiiiiiiiiii e 45



Figura 33: POWEr Bi OS/OS.......cco oottt e e e e e e e e e aees 46
Figura 34: Power Bi Pareto de falhas..............cooooiiiieicce e 48
Figura 35: Power Bi Pareto de tipode falha.............ccooiiiiiiiiiiii 49
FIQUIa 36: INUCIEOS. ...ttt b e e e e e ba e ee e e e 49



LISTA DE SIGLAS

Nome ficticio da empresa.



LISTA DE ABREVIATURAS

KPI — Indicador-chave de desempenho

RoadMAp — Roteiro de implantacéo

Follow-up — Acompanhamento de um processo ap0s a execucao da etapa inicial
Feedback — Retroalimentacao (retorno da informacéo ou do processo)

Lean - Filosofia que atua de forma a buscar utilizar o minimo de recursos

Lean Manufacturing - Manufatura Enxuta.

LATAM - A América Latina € uma regido do continente americano que engloba os
paises onde séo faladas, primordialmente, linguas romanicas (espanhol, o portugués

e o francés)



SUMARIO

1. INTRODUGAO ...ttt n et nnanes 11
1.1. CoNteXtO PAAIONIZAGED. ......uuuuuuuiiiiiiiiiiiiiieiiitee e 11
1.2. Bibliografia sobre padronizacao. ...........ccceveeeeiiiiiiiiiiii e 11
1.3, JUSHITICALIVA ...ttt 12
L4, ODJEEIVOS ...t 12
2. ESTRUTURA DE PESQUISA E FUNDAMENTAQAO TEORICA ..o 14
P2 R T | o FO PRSPPI 14
2 1 B SRRSO 15
2.3 KAUZEN. e 16
A 011V = PO 16
P2 T 5 T ¥4 U | P 17
3. METODOLOGIA oo e e e e e e e e e e e e eanas 19
TN R @1 - Vo= Lo N o [ T Lo T Vo 11, - o I PO 20
3.2 Reunides de follow-up e feedback. ............ccoorrriiiiiiiiiiii e, 22
3.3 DOCUMENTAGED. ..o e e 23
I U T[] = VS 23
BT Y o] [ o7= To> o FA PO 23
4. ANALISE DOS RESULTADOS ......coiieieieeieeeeeeeete et eae s saeeae e 29
I = Vg = W 1[0 (o PSSP 29
VN2 \\[o] v= B {1 g F= Lo F= = U0 Lo [ o) g - U U 49
4.3 EXPANSA0 ESPONTANEEA. .....eetiiiiiieeeeeeiieee ettt ettt e e e e e e e e e e e e s s e e e e eeeeeeeeas 50
5. CONSIDERACOES FINAIS ....cooiiiiececeeeeee ettt 51

B. REFERENCIAS.......oiiiieteetee ettt ettt ene e 52



11

1. INTRODUCAO

Nessa secéo serdo abordados 0s conceitos para a realizacao da proposta deste
trabalho, contendo as metodologias aplicadas em uma padronizagédo de oficina em

uma empresa multinacional.

1.1. Contexto padronizacao.

A padronizacdo das atividades executadas pelos mais diversos times, é um
objetivo de muitas empresas, principalmente as multinacionais, esse processo de
padronizacdo garante a qualidade de seus produtos, nos mais diversos paises,
evitando variacao de caracteristicas dos produtos, em cada regidao geografica.

Essa necessidade aumentou com o final da Segunda Guerra Mundial, com a
expansdo das marcas pelo mundo, durante a recuperacdo dos efeitos da guerra,
algumas empresas japonesas tiveram grande avango na qualidade e quantidade da
producdo de diversos produtos, como resultado de planos de padronizagdo e
melhorias de processo, de forma sistematica.

Com o passar do tempo, essa melhoria foi identificada por varias empresas
espalhadas pelo mundo, que comecaram uma busca pelas ferramentas utilizadas na
inddstria japonesa, assim as empresas ocidentais, comegardo a utilizar os novos
métodos e procedimentos desenvolvidos no Japdo, juntamente com 0S processos

consolidados na industria até aquele momento.

1.2. Bibliografia sobre padronizacgéo.

A bibliografia referente a processos de padronizagéo, € muito vasta, decorrente
de milhares de tentativas de melhorias das metodologias, algumas dessas melhorias
ao longo do tempo acaba se tronando novas metodologias, além de gerarem novas
ferramentas, o processo de avanco tecnoldgico também auxilia na criacdo de novas
metodologias ou ferramentas.

Porem algumas dessas metodologias e suas ferramentas acabaram
solidificadas nos mercados, ndo € correto afirma que essas metodologias séo

melhores ou piores que as outras, pois cada processo tem um melhor aproveitamento
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de uma especifica, fatores como cultura, tamanho do processo e tipo de atividade,
tem grande impacto na escolha de uma metodologia, ou no processo de criacao dela.

Decorrente desses fatores, a escolha de uma metodologia para um processo
depende do entendimento total do processo e dos envolvidos, muitas vezes a criacao
de uma metodologia nova, juntando ferramentas de varias outra com novos

procedimentos, acaba se mostrando o melhor caminho.

1.3. Justificativa

O processo de padronizacdo em uma grande indUstria, necessita de adaptacoes
para a implantagao em cada um dos departamentos, tendo em vista, que as atividades
de cada equipe sao muito diferenciadas, necessitando de um longo e profundo estudo
dos processos.

A empresa alvo da padronizacdo nesse trabalho, possui um processo de
padronizacao e certificagéo para diversos departamentos, mas ndo possui um modelo
de trabalho para o time de manutencéo, essa deficiéncia tem como consequéncia
elevacdo dos custos de manutencdo, falta de KPIs (indicadores chaves) para
monitoramento da eficiéncia e qualidade, falta de controle sub os 7 desperdicios

citados no “Lean Manufacturing”, e outros problemas pontuais.

1.4. Objetivos

Criacdo de uma padronizacéo internacional com certificacdo da engenharia de

fabrica, na empresa “M” (nome ficticio).

1.4.1. Objetivos Geral

Desenvolver um novo modelo de trabalho, para o departamento de engenharia
de fabrica, por meio de uma certificacdo internacional, inicialmente aplicada em seis
fabricas, divididas da seguinte maneira: quatro no Brasil, uma no Panama, e outra no

México.
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1.4.2. Objetivo Especifico

o Realizacdo de uma pesquisa tedrica da literatura;

o Desenvolvimento de guia, para a realizagdo da padronizagdo em todas as
fabricas, em trés idiomas: portugués, espanhol e inglés;

o Auxiliar as oficinas pilotos em todos as fabricas;

o Realizar melhoria continua da certificacdo, aproveitando as experiencias
adquiridas nas oficinas pilotos de todos os paises;

o Implantar novas tecnologias, no departamento de engenharia de fabrica em
todas as plantas;

o Analisar o impacto da padronizagdo nos indicadores de meio ambiente e
seguranca do trabalho;

o Aumentar a eficiéncia e eficacia da manutencéo.
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2. ESTRUTURA DE PESQUISA E FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo sera apresenta a fundamentacgéo teorica para elaboracao deste
trabalho.

2.1 Lean.

O nome "Lean" foi criado em meados dos anos 80, para descrever um conjunto
de técnicas de fabricacdo, descobertas na inddstria automotiva japonesa,
principalmente na Toyota, a Figura 1, possui algumas das técnicas abrangidas pelo

termo “Lean”.

Figura 1: Lean metodologias.

One Standard

Point
of Use
Storage

5S Visual

I.oading RCCA

<= - -

Fonte: (Lean — Introducédo 3M, sem data).

Com o passar dos anos, o termo “Lean” passou a ser considerado uma filosofia
de gestdo, focado na reducdo de sete tipos de desperdicios, para realizacdo das
operacdes de forma mais eficiente, recebendo o um novo nome “Lean Manufacturing”
(Manufatura enxuta), essa filosofia foi adotada por varias empresas em todo o mundo,
gue detectaram as vantagens produtivas obtidas pela Toyota com a utilizag&o dela.

O “Lean” n&o teve seu inicio na Toyota, as ferramentas foram desenvolvidas ao
logo do tempo, mas eles realizaram uma metodologia concisa com essas ferramentas.

Os sete tipos de desperdicios que a metodologia “Lean Manufacturing” tem como

objetivo eliminar sao:
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e Transporte: Movimentacdo desnecessaria de matérias,
ferramentas e informacbes, sem a geracdo de valor para o
processo.

e Espera: qualquer tempo que produtos ou pessoas, gastam
aguardando material, ferramentas, informagdes ou outras
pessoas.

e Superproducéo: producdo antecipada ou em exergo, que néao
esteja conforme a necessidade do cliente.

e Processamento Excessivo: qualquer processo deficiente,
redundante ou desnecessério sob a visdo do cliente.

e Estoque: qualquer material ou ferramenta em espera.

e Defeito ou Retrabalho: erros no produto ou na atividade que

gerem insatisfacdo do cliente ou retrabalho.

Cada um desses desperdicios tem um impacto diferente na linha de producéo,
mas o resultado para companhia é um processo ineficiente, que gera produtos de
baixa qualidade, buscando evitar isso, elas trabalham diariamente em processos de
melhorias e controle, tendo em vista que eliminar totalmente esses desperdicios,

dependendo da linha de produc¢éo, é uma atividade impossivel.

2.2 55+

A metodologia 5S, tem sua origem o Japdo durante a década 1950, essa
metodologia foi fundamental, para superacéo dos efeitos da Segunda Guerra Mundial
no pais, com sua alta eficiéncia e baixa complexidade, ela evidenciar-se como pilar
fundamental de diversas metodologias mais abrangentes, como o “Lean
Manufacturing”, TPM e outras.

O nome 5S tem origem nas iniciais dos sensos utilizados em japonés, senso de
utilizacao (SEIRI), senso de ordenacao (SEITON), senso de limpeza (SEISOU), senso
de saude (SEIKETSU) e senso de disciplina (SHITSUKE) cada um deles tem algumas
instrucdes que tem como objetivos passar o conceito de forma simplificada, para o

facil entendimento, independentemente do nivel escolar dos envolvidos. Esse fator é
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decorrente do pensamento que todos de uma companhia devem aplicar 0s sensos em
todos os ambientes.

A empresa no qual esse trabalho tem o objetivo de realizar o processo de
padronizacao e certificagdo, nomeada com o nome ficticio “empresa M”, tem como
padrdo a utilizacdo de uma forma aprimorada do 5S, nomeada 5S+, ele tem um
diferencial de focar no processo de capacitacdo dos técnicos, com o propésito de
torna-los aptos a promover, no seu ambiente de trabalho, mudancas que garantam
melhores niveis de seguranca, qualidade e produtividade sem desperdicios, esse

tépico adiciona o simbolo “+”, no 5S tradicional.

2.3 Kaizen.

A palavra Kaizen vem do japonés, e tem como seu significado mudar para
melhor, mas as metodologias implantadas na industria tém utilizado esse termo como
filosofia de melhoria continua dos processos, com o0s colaboradores sendo
incentivados a analisar os problemas como oportunidade de melhoria.

Quando um objetivo é estabelecido, pode ser utilizado uma ferramenta
denominada de Semana Kaizen, quando implantada ela tem o objetivo de reunir um
grupo de pessoas, com o foco em analisar, estudar e melhorar um processo, por um
periodo, normalmente 5 dias, durante esse tempo é recomendado a dedicacéo

absoluta dos participantes no processo de melhoria.

2.4Power Bi

Power Bi é um servico oferecido pela empresa Microsoft, lancado em 24 de julho
de 2015, ele tem como objetivo fornecer visualiza¢des interativas e recursos de
Inteligéncia de negocios (Business Intelligence), utilizando varios tipos de dados,
armazenados em fontes variadas, tudo isso em milissegundos, em uma interface
multiplataforma.

Esse servigo tem uma caracteristica modular, com suas visualiza¢des podendo
assumir inumeras formas, com a adicdo de graficos de barra, tabelas, graficos de

colunas, indicadores etc. a Figura 2 contém um exemplo de visualizagao possivel.



Figura 2: Visualizacdo Power Bi.
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Fonte: Microsoft.

Esse servigo tem ganhado mercado depois do seu langamento, decorrente de
3 principais fatores, com o primeiro a capacidade de trabalhar com elevados nimeros
de dados, na escala de bilhdes, exigindo equipamentos com baixo poder de
processamento, a segunda é criacdo dos gréaficos e andlise de dados de maneira
simples, muito mais intuitivo que outra ferramentas com capacidades similares, por
fim a capacidade de compartilhamento das visualizaces com qualquer dispositivo
com acesso a internet, independente do seu poder de processamento, ja que 0s

processos sao executados na nuvem.

2.5 Dozuki.

O Dozuki € uma plataforma de digitalizacao industrial, com ela € possivel criar
SDT (Atandard Operacional, ou em portugués Padrao Operacional), treinamentos e
coletas de dados, para serem utilizados em tablet, celulares ou computadores,
garantindo a seguranca dos dados.

Essa plataforma possibilita a criagdo de um ambiente digital totalmente restrito

conhecido como intranet, aumentando a seguranca dos dados.
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Os guias quem contém os conteudos, podem ser encontrados por meio de

pesquisa ou com a utilizacdo de codigos QR, a Figura 3 contém um modelo de QR.

Figura 3: QR Duzuki.

STANDARD OPERACIONAL

Fonte: Autoria Propria.
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3. METODOLOGIA

A metodologia para a realizacdo desse trabalho, teve como seu pilar principal
feedback, e andlises de outras implantacdes de padronizacdo com certificacdo, em
outros departamentos da empresa “M”.

Inicialmente foi realizado uma revisao bibliografica das metodologias 5S+, Lean,
Kaizen e outros relacionadas, posteriormente um estudo da implantacdo da
certificacdo bronze no departamento de producédo nas fabricas, como terceiro passo
entrevistas com o0s colaboradores envolvidos na certificagdo e analise dos
procedimentos realizados pelo departamento, iniciando a criacdo da proposta de
implantagéo, em uma oficina piloto, expandido para outras oficinas pilotos em outras
fabricas posteriormente.

Depois de iniciado o processo de certificacdo em varias fabricas, foi reforcado
o procedimento de analise dos feedbacks, com reunido semanal, onde cada oficina
conta com um responsavel, em realizar atualizagbes durante as reunides, e solicitar
ajudas para possiveis dificuldades.

Todo o processo contou com o auxilio de uma equipe com experiencias
relacionadas, o fluxograma das atividades que foram desenvolvidas durante o

trabalho, encontrasse na Figura 4.

Figura 4: Fluxograma das atividades desenvolvidas para elaboragéo do trabalho.
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Fonte: Autoria Prépria.
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3.1 Criacdo do RoadMap

O RoadMAp (Roteiro de implantac&o) da certificagdo, foi originalmente criado
pelo engenheiro Italo Oliveira, com o auxilio de engenheiros que foram responséaveis
pela criacdo da certificacdo bronze da producédo, a certificacdo no departamento de
engenharia de fabrica, tem fundamentos retirados da certificacdo da producdo
realizada em todas as fabricas da empresa “M”, na América Latina.

Esse RoadMap inicial teve duracéo prevista de 6 semanas, mas decorrente do
cenario de calamidade publica em 2021, o tempo de realizacdo da certificacao foi
flexibilizado, com a planta piloto em Sumaré, levando 5 meses.

O RoadMap encontrasse disponivel em 3 idiomas, portugués Brasil para as
fabricas localizadas no Brasil, espanhol latino para os paises México, Panama e outros
da América Latina (Latam), inglés americano para 0s outros paises e reunides
internacionais. As Figuras 5, 6 e 7, contém o RoadMap em portugués, espanhol e

inglés respectivamente.

Figura 5: RoadMap em portugués.
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Figura 6: RoadMap em espanhol.
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ntrenamiento : OFE.
ACADEMIA DE
MANUFATURA

Fonte: Autoria Propria.

Figura 7: RoadMap em inglés.

RoadMap - Bronze Certification for Maintenance Workshops

Implementation | Implementation Il

Deliverables Deliverables

week certification RoadMa|

Fonte: Autoria Prépria.

Cada um dos tépicos do RoadMap, sera explicado na se¢ao 4 do texto.
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3.2 Reunides de follow-up e feedback.

Com o objetivo de auxiliar a implantacdo da certificacdo em outras fabricas e
realizar melhoria continua no processo, reunides com um responsavel pela
certificacdo em cada fabrica, acontecem a cada 7 dias.

Essas reunibes acontecem no formato remoto utilizando a ferramenta de
videoconferéncia “Teams”, esse formato possibilita a participacdo dos responsaveis
espalhados por varios paises.

Visando garantir um fluxo de trabalho adequado, um padréo de reunido foi
estabelecido. Um responsavel de cada oficina ou fabrica, realiza a atualizacdo de uma
apresentacao PowerPoint, com fotos e dados relacionados a certificagéo, antes do
inicio. Assim que a reunido tem inicio, o responsavel por realizar a conducéo dela,
solicita que cada um dos lideres realizem um follow-up (atualizacdo e
acompanhamento), posteriormente feedbacks (retroalimentacdo do processo) e
pedidos de ajuda, essa reunido tem duracdo média de 30 minutos.

A Figura 8, contém uma foto censurada da apresentacdo, na parte superior
localizasse uma linha do tempo com a posi¢cao da oficina em questdo, no espaco
cesurado com Brasil sobreposto, localizasse 0 nome da cidade e simbolo da empresa
“‘M”, os outros pontos da apresentacdo variam, nessa por exemplo: as fotos
localizadas na esquerda séo relacionadas a uma auditoria, as fotos localizadas a
direita sdo relacionadas a implantacdo da nova tecnologia Dozuki com Ipad (todas as

fotos estéo distorcidas).

Figura 8: Bronze certificagdo LATAM.

Implementation |
Implemenhhon ]

Assesment 1 \ Audit 1 Audit 2 Bronze Audit
/ S

Audltot\a Bronze

STANDARD
OPERACIONAL

DOZUKI

Bronze Audlt B/ 2021
Apresentacio -/./202

Fonte: Autoria Prépria.
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3.3 Documentacao.

Para a realizacdo do processo de certificacdo foram criados 40 documentos
guias para cada um dos 3 idiomas (portugués, inglés e espanhol), esses documentos
foram disponibilizados por meio de uma pagina na internet, disponivel para os
colaboradores especificos da empresa “M”. Videos com conteudo especificos também
foram disponibilizados nessa péagina, por exemplo, um video com 0 processo para
certificacéo.

Todos os documentos atualizados, tém suas versdes anteriores arquivadas, mas

continuam disponiveis.

3.4 Auditoria.

O processo de auditoria passou por algumas melhorias durante a implantacéo
na oficina piloto, com a versdo numero 8, estando valida na data 19/08/2021.

Ela € composta por 11 nucleos, divididos em 27 requisitos, cada um desses
requisitos devem receber um dos trés tipos de pontuacdo, 1 ponto para “ FALHA
SISTEMICA”, 3 pontos para “ FALHA PONTUAL” e 5 pontos para “NAO HA FALHA”.

A nota final da auditoria € composta por uma média das notas de todos os
ndcleos, os requisitos para certificacdo da equipe de manutencao, sdo: Nota igual ou

maior que 75% e inexisténcia de falha sistémica.

3.5 Aplicacéo.

3.5.1 Avaliagéo inicial.

O processo de certificacdo, da equipe da oficina piloto na fabrica matriz da
empresa “M”, teve inicio no dia 19/02/2021, com uma auditoria inicial, na qual o time
recebeu uma nota de 47% (auditoria verséo 1).

Durante as duas primeiras semanas os colaboradores que utilizam a oficina
foram entrevistados, um estudo sobre as atividades realizadas na oficina também foi

realizado posteriormente.



3.5.2 Timeline.
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Com base em todas as informacdes coletadas uma proposta de implantacao, foi

criada a apresentada para aprovacao, a Figura 9 e 10 contém a Timeline (linha do

tempo) da proposta aprovada.

Datas com azul, sdo as inicialmente planejadas, com verde executadas no

prazo e as amarelas executadas com atraso.

Figura 9: Timeline Piloto.

| days
o [I[ 1 [ 2 [ 3 4 5 6 7 10 ] 12 13 14 3 4 1 2 3 4 1 2 3
o uditoris hicial Plang, [ [ 22stev] 23ttev] osrabr] ostabr| o7ranr] orabr| ogisbr] 12/abr| 13/abr| 14iabr| 1Siabr| 18/abr| 19/abr| 2&sabr| 03/mai| 10/mail 17/mai| 24/mal 31/mail 07/un| 147un
Feal
1 Treinamento LMS: 55+ (EAD) Plang
Feal
2 Treinamente LMS: Treca de Turne Padréo, Plano]
Cadeia de Ajuda, Quadro de Eliquetas. Real
3 Padronizagdo da mudanga de tumo Flano
2 Feal
S Flang
4 Treinamento Tier Meetings
Feal
5 Treinamento & Construgao do Padréio Provisério P:"”‘ -
eal
| ~
I} Treinamento LPP e Treinamento: OEE na Academia de Flano
Real
7 Entrevistas com os técnicos Flano
Real
s e Plana
8 Aplicaglio 55+ ne
9 Construgio Quadro dé Etiqustas; Plano
Feal
10 Preparar / Montar Shadow Board (quadro sombra} P:"”‘
eal
1 Definir / Resolver Plano de Agdo (Tags) Flano]
4 |38+ restavracéio Real
12| © [Usanco Padrées & Rotas Provisérias Plang
(Inclui revisBes, s¢ necessario) Feal
0S/abr| 06/abr| 07/abr| 08(abr| 09/abr| | | 12/abr| 13/abr| 14/abr| 15fabr| 16/abr| 18/abr 03/mai| 10/mai| 17/mai| 24/mai| 31/mai| 07fun
13 55+ Audts
14 0S para Limpeza
15 Treinamento: FIT e treinamento Standard Operacional,
15 Treinamento: OS a OS, MTTR, MTBF, Quadro de
Gerenciamento de Méo de Obra (Carmetro).
17| o |Avaliago das LPP's criadas
b
— %
18 & |Construcéo do Quadro de Gerenciamento de Méo de
E Obra
19 E Construcdo do De duas FITs e revisdo dos respectives
o |planos de trabalho (SAMS)
£ [construcéo de Standard Operacional para stividades
20| e
2 criticas da FT
— &
H
21| 2 |Analise dos indicadores de quebra zero
&
&
22 Cronograma de criacio de FTs
23 Glass Wall Construction
24 uditorias locais (trabalho padréo)
o5 | 4 [Pré-certificacdo (recomendaciio)
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- £ |Auditoria de Certificagio
3 |iLean Coord com uma auditoria local)
27 Comunicacio & Celebracio da Certificagio

Fonte: Autoria Prépria.
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3.5.3 Treinamentos.

O processo de certificacdo detém variados treinamentos, inicialmente
idealizados no formato presencial, mas o lider da implantacdo da oficina piloto,
deliberou por realizar os treinamentos no formato EAD, com monitoria posteriormente.

Todos os treinamentos, foram realizados em concordancia com as Regras de
Ouro Coved-19, conforme orientacao do departamento responsavel da empresa “M”.

A Figura 11, desmontar a realizagéo dos treinamentos (fotos distorcidas).

Figura 11: treinamento da certificagdo e 5S+.

»>adMap - Certificagao Bronze das oficinas

v R R R K] v K]
ici ' t 2
Inicial e Auditoria 1 uditoria

Diluido - » Concentrado Diluido = > Concentrado

07 dias 9

Implementacio da
Certificagio |

07 dias 07 dias

Implementagdo da
Certificacdo Il
Entregas

Fonte: Autoria Propria.

Todos os treinamentos foram relembrados durante a realizagdo da Semana

Kaizen, como demonstrado na Figura 12.
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Figura 12: treinamento Kaizem.

. |
2 2 A I

Fonte: Autoria Propria.

3.5.4 Kaizen.

A semana kaizen, é uma das ferramentas utilizadas durante a certificacdo dos
colaboradores, esse evento tem como objetivo, solidificar a nova cultura e realizar a
adequacao da oficina.

O evento foi realizado com o formato hibrido, com o lider da implantacédo e
convidados participando no formato EAD (Tearms), os outros colaboradores
participaram no Genba (gerente de area, técnicos, engenheiro de manutencao etc.),
como ilustrador na Figura 11.

Depois de uma revisdo e bate-papo sobre os treinamentos, o time realizou a
adequacado da oficina, esse processo foi inteiramente acompanhado pelo lider da
certificacdo Lucas Borba por EAD, e pelo especialista em certificacdo Diego Pereira
no Genba.

As Figuras 13, 14, 15 e 16 contém a agenda do evento.



Figura 13: Agenda Kaizen dia 1 M.

Manh3 Dia 1 |

Horario Atividade

8:10-8:30 Abertura.

8:30-8:40 Lembretes de Seguranga.
Apresentacio do RoadMap da

8:40-9:10 Lo = -
Certificagdo para as oficinas,

9:10-9:25 Higienizagdo das maos do time.

9:95.9:35 Treman:iento Troca de Turno
Padronizada.

9:35-9:45 Treinamente Cadeia de Ajuda.

9:45-10:00 Treinamento Tier Meetings.

10:00- A = = .

10:15 Higienizacio das mios do time.

10:15- Treinamento 55+, Padrao

10:50 Provisério e Quadro de Etiquetas

11:00- . -

11:50 Etiquetagem da cficina.

11:50- A = = q

12:00 Higienizagio das mdos do time.

Horario
12:00-
13:00
13:00-
13:30

13:30-
14:00

14:00-
14:15

14:15-
15:15

15215
15:30

15:30-
16:10

16:10-
16:20

16:20-
17:00

Recursos

Sala, Projetor, Teams.

Sala, Projetor, Teams.

Sala, Projetor, Teams.

alcool em gel ou
lavatorio de méo

Sala, Projetor, Teams.
Sala, Projetor, Teams.

Sala, Projetor, Teams.

alcool em gel ou
lavatério de méo

Etiquetas de Anomalia

alcool em gel ou
lavatério de mao

Quem participa?

Técnicos da area, Lider da Certificagéo,
Gestores de Manutengdo e EHS

Técnicos da drea, Lider da Certificagéo,
Gestores de Manutengdo e EHS

Técnicos da drea, Gestores de Manutengio

Técnicos da area, Gestores de Manutengao
Técnicos da area, Gestores de Manutengao
Tecnicos da drea, Gestores de Manutengdo
Tecnicos da drea, Gestores de Manutengdo
Técnicos da drea, Gestores de Manutengio

Técnicos da drea, Gestores de Manutengio

Tecnicos da area, Gestores de Manutengdo

Teécnicos da drea, Gestores de Manutengdo

Fonte: Autoria Prépria.

Figura 14: Agenda Kaizen dia 1 T.

| Tarde Dia 1

Atividade

Almogo.

Andlise das Etiquetas de Anomalia, Plano para fontes de

Sujeira e Locais de Dificil acesso.

Pratica: Limpeza e Etiquetagem da oficina, Contramedidas
para fontes de sujeira de dificil acesso.

Higienizagac das mdos do time.

Pratica: Limpeza e Etiquetagem da oficina.

Higienizagdo das mdos do time.

Pratica: Limpeza e Etiquetagem da oficina, Contramedidas
para fontes de sujeira de dificil acesso

Higienizagao das maos do time.

Orientagbes de Seguranga.

Fonte

Recursos

N/D

dlcool em gel ou
lavatério de méo

dlcool em gel ou
lavatério de mao

alcool em gel ou
lavatério de mao

Sala, Projetor, Teams.

Sala, Projetor, Teams.

Teams.

Teams.

Teams.

Quem participa?
N/D

Técnicos da drea, Gestores de
Manutengao

Técnicos da area, Gestores de
Manutengao

Técnicos da area, Gestores de
Manutengao

Técnicos da area, Gestores de
Manutengao

Técnicos da area, Gestores de
Manutengao

Técnicos da area, Gestores de
Manutengao

Técnicos da drea, Gestores de
Manutengao

Técnicos da area, Gestores de
Manutengao, EHS

: Autoria Propria.
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Figura 15: Agenda Kaizen dia 2 M.

Manh Dia 2 I

Horério Atividade Recursos Quem participa?
Sala. Proiet Teécnicos da area, Lider da
8:10-8:40 Flanejamento. Ta =, Trogetor, Certificagdo, Gestores de
sams. Manutengio e EHS

8:40-9:10, Pratica: Limpeza & Etiquetagem da
9:25-10:25, oficina, Contramedidas para fontes Teams.
10:40-11:40 de sujeira de dificil acesso.

Teécnicos da area, Gestores de
Manutencdo

9:10-9:25, dlcool em gel cu
10:25-10:40, Higienizagdo das mdos do time. lavatoric de Manutencs
11:40-12:00 méo anutengac

Técnicos da area, Gestores de

Fonte: Autoria Prépria.

Figura 16: Agenda Kaizen dia 2 T.

I Tarde Dia 2

Horario Atividade  Recursos Quem participa?
12:00-13:00 Almocgo. N/D N/D

13:00-14:00, Construgao do . . )
14:15-15:15, Padrdo Teams. Técnicos da area, Gestores de

15:30-16:00 Provisério. Manutengso

14:00-14:15, Higienizagac alcool em gel
15:15-15:30, das maos do ou lavatorio de Manut »
16:00-16:10  time. mio anutengao

Técnicos da area, Gestores de

Reunido de Técnicos da area, Lider da
16:10-16:40 Teams. Certificagao, Gestores de
fechamento A

Manutengdo e EHS

Fonte: Autoria Prépria.

Todo o Kaizen, foi realizado em concordancia com as Regras de Ouro Coved-

19, conforme orientacéo do departamento responsavel.



29

4. ANALISE DOS RESULTADOS

Uma das formas de verificar a qualidade dos resultados de uma metodologia que
busca uma padronizacdo com certificacdo, € a implantacdo em uma planta piloto,
verificando os resultados numéricos dos KPIs, e a adocéo voltaria por outras fabricas.

Os paramentos de verificacdo de sucesso para esse projeto sdo, a evolucao

percentual dos KPIs, e adocdo em todas as fabricas da empresa “M”.

4.1 Planta piloto.

Uma oficina localizada na fabrica matriz da empresa “M”, foi escolhida como
planta piloto para a certificacdo, todos os procedimentos e treinamentos foram
aplicados, durante um periodo de 5 messes. Durante a implantacdo o processo de
certificacdo e sua documentacao sofreram melhorias, buscando garantir um processo
de Kaizen continuo.

Os subtopicos 4.1.1 a 4.1.27, apresentaram de modo resumido o relatério da
auditoria final (ver.8), realizada dia 30/07/2021, com o0s 27 requisitos com suas
aplicacdes, visando garantir o sigilo industrial alguns tépicos tiveram seu contetdo

censurado ou suas fotos borradas.

4.1.1 Ndcleo 5S+ e Padréo Provisorio.

4.1.1.1 Informacao do tépico para avaliacao “Na area de trabalho h& apenas
materiais necessarios? (Ferramentas, Objetos e Documentos), e tudo esta disponivel
e préximo ao local de uso?”

Durante a realizac&o da auditoria ndo foi identificado falhas nesse topico, todos
0S materiais na area de trabalho tinham sua funcdo bem definida, ndo contendo
ferramentas, objetos ou documentos de outros departamentos ou outras oficinas.

A Figura 17, possui um exemplo: os terminais elétricos, anilhas e parafusos estao

localizado em seu ponto de principal utilizagéo, na bancada do eletricista.
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Figura 17: bancada do eletricista.

Fonte: Autoria Propria.

4.1.1.2 Informagdo do tépico para avaliagdo “Os objetos, Ferramentas e
Documentos estéo corretamente identificados e demarcados?”

Durante a realizacdo da auditoria ndo foi identificado falhas nesse topico, todos
0S objetos, ferramentas e documentos, foram corretamente identificados e

demarcados, a Figura 18 contém a mesa do computador com todos seus itens.
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Figura 18: Mesa do computador.

Fonte: Autoria Prépria.

A Figura 19 contém uma foto do armario de pecas contendo a identificacao e
demarcacao dos itens, a Figura 20 contém a foto da identificacdo do nivel do armario
e por fim a Figura 21, uma foto (de baixa qualidade) da listagem de itens do armario
com a identificacdo do nivel, quantidade maxima e minima e equipamento de

utilizacgéo.
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Figura 19: Armario de pecas.

Fonte: Autoria Prépria.

Figura 20: Nivel armario.

Fonte: Autoria Prépria



Figura 21: Listagem de itens do armario.
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Fonte: Autoria Prépria.

A Figura 22, contém a foto de uma gaveta com as ferramentas corretamente
demarcadas.

33



34

Figura 22: Gaveta.

Fonte: Autoria Propria.

4.1.1.3 Informacgao do tépico para avaliagao “A oficina tem um aspecto limpo”

Durante a realizacdo da auditoria ndo foi identificado falhas nesse topico, a
oficina continha um aspecto limpo, como ilustrado na Figura 23.

Figura 23: oficina.

Fonte: Autoria Propria.
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4.1.1.3 Informagao do tépico para avaliagao “Todos os técnicos que usam a oficina
estdo comprometidos com a limpeza e execucdo do Padréo Provisorio”.

O Padréo Provisorio é um documento desenvolvido, que tem o objetivo a
manutenc¢ao da oficina em um estado ideal, realizando a criagcdo de um padré&o visual,
eles possuem varios itens para verificacdo, cada um com periodicidade definida,
podendo ser: todos os turnos, diario, semanal, quinzenal ou mensal.

Durante a realizagdo da auditoria ndo foi identificado falhas nesse requisito,
todos os técnicos estdo comprometidos com a execucdo do padrdo provisorio, a

oficina contém um cronograma de execu¢ao com nome e foto do técnico responsavel.

4.1.1.4 Informagao do tépico para avaliagao “Os itens mapeados no padréo provisorio,
refletem a necessidade da oficina? (todos os pontos de inspecao/limpeza/lubrificacao
mapeados)”

Sim todos os itens estavam mapeados no padrdo provisorio, e eles

refletem a necessidade da oficina, a Figura 24 contém o padrdo provisoério da

Figura 24: oficina.
o
Sistema G Manufat oS
Istema icel— anuratura ToEnSURRE.
=
Padréo Provisdrio de Limpeza. Insneréo e Lubrificagéo
{0
Oficina: Oficina Convers#o Fitas @?@-—" Documento: 001
Periodicidade
Local do. Norma de Limpeza, Ml:!h |
llustragéo thlsm‘“h. Inspegio, S — Providincias |, 1= 5| 5| Respon-
{Onde?) Lubsificag 30 ou [eomo fazer?) necesshnas Fara 2 i g 5 savel
reaperto (0 que = 5 [Buem?)
ITEM Lzl s |m|”
Inspecionat nivel de Fiealizar impeza ¢
sujeira, integridade do e cu?;; de 2
Pizo pzo, vetificando as Wizual Yaszours e Pi N ® = amtenedor
P anomalia 5@ =
demarcagas » necessino .
dentificagies.
Inpecicnar com mal Abre cartas de »
Lumninirias funcionamento ou Wisual UL anomalia 5 ® L Mantanador
apagada hesessinio -
" Fiealizar impeza @
Eran »ias Inipecionar Bmpeza & Fano { Removedor & secod N .y -
e gz ordenagio Wisual { Tato Desengrasante abrit cartio e ® L] IWamtemdor
= ai'pmialla L -
ealizar impeza e 3
CT;;::;' rnwt::r::;;”“ YWiswal | Tako Pang | Remavedor 3 seco it c:thhs:e X ; Masterador
2 . . Fealizarimpeza e 2
Lermbio de Irpecionat impezs. . N = -5
Pegas iizagio e ordenagio “isual f Tato Franc | Removedor 3 seco a:lr_:;cut”ao;e ® g Mantenedor
2 . . Fealizar impeza ¢ )
Gaveteiro de Inpecicnat limpezs, + g g
Arquivas Wkilizagdo ¢ ordenagie Wisual | Tato Pano | Removedor & seco ahrir ce{t”eosie ® é Iantenedor
Inspecions quanio 3 Fealizar impeza & F]
Bebedouro sujeira, funcionamento e Wisual | Tato Frana | Removedor 3 seco abrir cartio de ® 2 Mamenedor
MAZITRD anomaliz se &
Inspesion s e o destare . oiganizaGEs & =
Liseiraz Fegregado cometaments Wieual | Tano S0 pl““”'pof assouras limipeza, sbrir cartda | X ] Mamenedor
& ordenagio N de anomalia se ]
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TrEpecionst 50 4 Sofrante Tast hides£ino )
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s petigits estade snormalis a8

Fonte: Autoria Prépria.

4.1.1.5 Toépico cesurado.
O topico é verificado durante uma auditoria, mas por impossibilidade de trazer

informagdes sem mencionar dados sobre a empresa, ele foi retirado do TCC.
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4.1.2 Nucleo cartao de anomalias.

4.1.2.1 Informagéo do topico para avaliacdo “Ha evidéncias no Quadro de
Anomalias e Sugestfes, que os técnicos estdo abrindo cartdes de anomalia para os
desvios encontrados no dia a dia, e nas execug¢des do padrao provisoério?”

Durante a realizacdo do padrdo provisério ou em qualquer outro momento
oportuno, quando identificado algum tipo de anomalia, um cartdo de anomalia deve
ser criado em duas vias, uma localizada no Quadro de Anomalias e Sugestdes, outro
na localizacdo da anomalia. Esse procedimento tem o objetivo de garantir uma gestao
visual, com todas as anomalias contendo um plano de acéo.

O Quadro de Anomalias e Sugestdes, é dividido em quatro tipos de cartdes,
cartdes com sugestdes para melhoria da oficina ou dos procedimentos, cartdes com
anomalias envolvendo EHS, quem possuem um prazo de 24 horas para solucao,
cartdes relacionados a anomalias que necessitam atividade de equipes terceirizadas
e cartdes envolvendo anomalias que o time da oficina tem responsabilidade de
solucionar.

Durante a auditoria foi verificado evidencias que os técnicos estao abrindo

cartdes para as anomalias do dia a dia, na oficina piloto.

4.1.2.1 Informagéo do tépico para avaliagdo “Os cartbes de anomalia estao
corretamente preenchidos: prazo, responsavel, 23s vias nos locais das anomalias,
etc.?”

Sim, todos os cartdes estavam corretamente preenchidos, com suas segundas

vias nos locais das anomalias.

4.1.3 Ndcleo Troca de turno padrao (Tier 1).

4.1.3.1 Informacgao do topico para avaliagao “Cada turno possui um responsavel
para passar informacdes, e a forma com que a troca é realizada esta consolidada?”

Buscando uma sinergia em todos os turnos, o procedimento denominado Troca
de Turno Padrao, foi criado. Esse procedimento deve acontecer em todas a trocas de
tronos, com um técnico ficando responsavel em responde um pequeno questionario,

0s colaboradores que serdo responsaveis pelo proximo turno tém a obrigacédo de
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realizar a leitura desse questionario respondido, retirando qualquer davida com os
colaboradores que estao entregando o turno.

Nesse momento também é encaminhado os pedidos de ajuda para o Tier 2. Os
Tier sao reunibes que tem como objetivo realizar o acompanhamento dos KPIs da
area ou solucionar pedidos de ajuda, esses pedidos podem ser de colaboradores
persentes ou pedidos pendentes de outros Tier com menor numero.

Quando um pedido de ajuda é realizado em um Tier, mas seus participantes nao
possuem a capacidade de solucionar, esse pedido é encaminhado obrigatoriamente
para a préxima reuniao Tier com numero maior. Um exemplo: se um pedido de ajuda
acontece no Tier 1 (troca de turno), mas nenhum dos participantes sdo capazes de
auxiliar, um colaborador fica responsavel em solicitar essa ajuda durante a realizacao
do Tier 2, reunido com os engenheiros da area, esse processo € repetido até a solucéo
deles ou até o ultimo nivel desse tipo de reunido (reunido com o CEO da companhia).

Durante a realizacdo da auditoria foi verificado, que cada turno possuia um
responsavel, por realizar a troca de turno, é utilizado um caderno, para a realizagao
das trocas de turno, esse formato esta consolidado com os técnicos de todos os

turnos, a Figura 25 contém a foto desse caderno.

Figura 25: Cadeno.

‘ )

Fonte: Autoria Prépria.
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4.1.3.2 Informacgao do topico para avaliagdo “Ha evidéncias que a troca de turno
esta sendo realizada, pelo menos 90% dos turnos?”

Sim, a troca de turno estava acontecendo em 100% dos turnos.

4.1.4 Ndcleo Tier Meetings.

4.1.4.1 Informacéao do tépico para avaliacdo “Todos os membros definidos estéo
participando do Tier 2 e 37"

Durante a auditoria, os participantes dos Tier 2 e 3, relataram que todos os
membros participavam dos Tier, essas reunides estdo acontecendo no formato hibrido

(Genba e EAD), utilizando a ferramenta Teams.

4.1.4.2 Informacgao do requisito: “Os indicadores estao atualizados?”

Os indicadores sdo atualizados diariamente de forma automatica, eles sdo
acompanhados utilizando a ferramenta Power Bi, os dados séo retirados do mesmo
servidor do SAMS (sistema de gestdo da manutenc¢ao), garantindo a veracidade dos
dados.

Esse KPIs sdo imprimidos e fixados no Glass Wall mensalmente, a Figura 26,
contém o Power Bi de Glass Wall, Figura 27 os KPIs da maquina priorizada na
certificacdo (dados censurados), a Figura 28 o Glass Wall no Genba, os Power Bi

foram criados pelo engenheiro Marcos Carvalho.

Figura 26: Glass Wall Power Bi.

SAMS - Glass Wall

Engenharia de Fibrica Corporativo - Programa Quebra Zero

Fonte: Autoria Propria.
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Figura 27: Pwer Bi dos KPIs.
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Numero
X 0,00 000 -,
Nomera Nimero
’

Fonte: Autoria Propria.

Figura 28: Glass Wall Genba.
Quadro de Performance | Eng. de Fabrica @

A"'\ | Py

Fonte: Autoria Prépria.
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4.1.4.3 Informacao do requisito: “Estado geral da comunicagao da area: Glass
Wall, Banners, Faixas e Quadros. Estao conforme padrdao e em boas condigbes?”
Sim, como € possivel verificar na Figura 26, toda a comunicacdo estdo

conforme padréo.

4.1.5 Nucleo Cadeia de ajuda.

4.1.5.1 Informagdo do topico para avaliagcdo ““A cadeia de ajuda esta bem
localizada na oficina e atualizada?”

Buscando um sistema de suporte para os técnicos, a cadeia de ajuda contendo
0S responsaveis por auxilia eles em eventuais dificuldades do dia a dia, foi criada, ela
contém as pessoas responsaveis por auxiliar os técnicos divididos por area de
responsabilidade, e turno de trabalho.

A cadeia de ajuda e as reunides Teir, possuem a funcéo de auxiliar os técnicos
com suas dificuldades, mas diferentemente do Teir a cadeia de ajuda tem a funcéo de
solucionar a dificuldade rapidamente. O tempo médio de solucdo de dificuldade por
meio das reunides Teir é de 24h, tempo muito elevado dependendo da dificuldade.

A cadeia de ajuda da oficina piloto, encontrava-se atualizada e bem localizada,

a Figura 29, contém uma foto dela.



Figura 29: Cadeia de ajuda.

Fonte: Autoria Propria.
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4.1.6 Nucleo Action log board.

4.1.6.1 Informacgao do requisito: “Ha evidéncias de uso do Action Log Board?”

O Action Log Board (quadro de registro de acdo), € um quadro que tem como
objetivo o gerenciamento de forma visual das acbes de um time, quando um
colaborador fica responsavel por realizar uma a¢éo, um lembrete é colocado na fileira
com o nome dele, na data em que a acao devera ser finalizada, ou a data de realizagéo
de um follow-up.

Essa fermenta garante, 0 ndo esquecimento de atividade nao finalizadas, tendo
em vista que todas as atividades ndo finalizadas terdo uma data para serem
lembradas.

A Figura 30, possui uma foto com o Action Log Board, nela é possivel verificar a

utilizagdo do mesmo, na oficina piloto.

Figura 30: Action log board.

Fonte: Autoria Prépria.

4.1.6.2 Informagéao do requisito: “Para cada valor fora do objetivo, ha uma agéao
em andamento?”

Para garantir que todos os KPIs estejam dentro dos seus limites, ou a caminho
deles, todos os KPIs que tem seus valores fora dos parametros ideais, necessitam de
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um responsavel com uma acéo para solucéo das dificuldades causadoras da situagéo,
essa acao devera possuir uma data de finalizacéo ou follow-up.

A oficina piloto possuia uma acdo enderecada a um responsavel com data de
follow-up para cada um dos KIPs fora dos limites.

4.1.7 Nucleo OS preventivas.

4.1.7.1 Informacgao do requisito: “Ha um cronograma definido, para atualizagao
dos planos preventivos das maquinas atendidas pela oficina?”.

A manutencdo preventiva, € um tipo de manutencdo que busca reduzir o
numero de paradas ndo planejada de um equipamento, realizando manutencdes
periédicas nos principais sistemas do equipamento. Quando um equipamento é
projetado o fabricante recomenta a manutencao preventiva de um sistema com uma
periocidade especifica, mas decorrente do tempo ou do tipo de utilizacdo, esse plano
de manutencao preventivo podera ser ineficiente.

Com a ineficiéncia dos planos de manutencdo preventivas, 0 equipamento
diminuira seu rendimento operacional, decorrente de paradas inesperadas para a
realizacdo de manutencdo emergenciais, ou de falhas na qualidade dos produtos.

Quando esse cenario é contatado pelos responsaveis do equipamento, uma
atualizacao do plano de manutencao preventiva devera ser realizada, visando corrigir
0s novos tipos de falhas, inicialmente n&o analisadas pelo fabricante do equipamento.

Com o objetivo da manutencdo de uma cultura Kaizen (cultura de melhoria
continua), a certificacéo bronze das oficinas, possui uma atividade de atualiza¢do dos
planos de preventivas, dos equipamentos atendidos pela oficina, visando o numero
elevado de planos preventivos, um cronograma de longo prazo € idealizado. Durante
as auditorias e execucao desse plano é verificado.

A oficina piloto possui um cronograma de atualizagéo dos planos preventivos,

a Figura 31, contém o cronograma para atualizacao de 2 planos.
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Figura 31: Chronogram de atualzacao.
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Fonte: Autoria Prépria.

4.1.7.2 Tépico cesurado.
O tdpico é verificado durante uma auditoria, mas por impossibilidade de trazer

informacBes sem mencionar dados sobre a empresa, ele foi retirado do TCC.

4.1.8 Nucleo STANDARD OPERACIONAL.

4.1.8.1 Informacdo do requisito para avaliacdo “Ha evidéncia de criagcdo de
STANDARD OPERACIONAL corretamente preenchidos, para os planos atualizados
€ cronograma para criagao?”

A realizacdo de alguns tipos de manutencdo necessita de profissionais
capacitados e experientes, tendo em vista que as atividades a serem executadas
durante a manutencdo possuem um alto nivel de complexidade, visando a
transferéncia de conhecimento dos técnicos mais experiente para oS mais novos, um
documento contendo o detalhadamente do passo a passo para realizacdo das
atividades complexas foi criado, esse documento €é denominado Standard
Operacional.

O modelo de Standard Operacional, utilizado na certificagéo foi definido com o
auxilio do time de qualidade e seguranca LATAM, da empresa M, ele contem em todos
0S passos, os dispositivos a serem utilizados, a razdo para execucao da atividade, e

a atividades a ser realizada.
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A Figura 32, contém um passo de um Standard Operacional, criado para um

equipamento atendido pela oficina piloto.

Figura 32: Standard Operacional.

Passo 1 Aplicar ar comprimido ' Edita

@ Realizar a limpeza com ar comprimido
o Dispositivo: Mangueira de ar comprimido

o Razao: Impedir o acumulo de sujeiras

Fonte: Autoria Propria.

4.1.8.2 Informacdo do requisito para avaliagdo “Os Standards Operacionais
criados estao registrados em um repositério de documentos? (ENOVIA ou DOZUKI)".

Sim, todos os Standard Operacional. Estéo registrados no repositério DOZUKI,
para facilitar o acesso deles, codigos QR foram adicionados aos equipamentos,
possibilitando que os técnicos durante a manutencao das maquinas, utilizem o iPad

da manutencao para visualizar rapidamente os Standard Operacional.
4.1.9 Ndcleo Planejada / Executada.

4.1.9.1 Informacéo do requisito para avaliacdo “Cada plano de preventiva possui
acompanhamento do tempo planejado e executado, (Power Bi, Exel, grafico)?”

Quando um plano de manutencéo preventiva é criado, um tempo de execucao é
estipulado, mas com o passar dos anos, decorrente de novas atividades ou de um

planejamento inicial errado, esse tempo de execucdo demostrasse equivocado, como
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o tempo previsto de execucdo € utilizado para o planejamento de producédo, um erro
nele podera gerar o ndo atingimento das metas estabelecidas ou um aumento de custo
operacional.

Buscando a corre¢do desses erro, um procedimento de analise e corre¢do dos
tempos planejados em cada plano preventivo foi criado, asse procedimento tem o
seguintes formato, uma vez por més, o time de manutencdo com o acompanhamento
do facilitador da producéo, realiza uma analise do tempo de todas as preventivas
realizadas nos equipamentos, para cada tempo de execucdo fora dos limites
estabelecido para o equipamento, uma analise das atividades executadas e do
histérico de execucao é realizada, no final dessa analise uma acao de correcédo do
tempo planejado pode ser solicitada.

Durante a auditoria da oficina piloto, foi verificado que todos os planos
preventivos das oficinas localizadas no Brasil, possui um Power Bi, criado pelo
engenheiro Marcos Carvalho, que possibilita 0 acompanhamento do tempo planejado
e executado das manutencdes preventivas, a Figura 33 contém uma foto desse Power
Bi.

A verificacdo desse Power Bi, é realizada durante as reunides de Quebra Zero,
encontrado inconformidade, o facilitador da manutencdo realiza a corre¢cdo no

sistema.

Figura 33: Power Bi OS/OS.

SAMS - Ordens de Servico Preventivas - Horas Planejadas e Horas Executadas

o [ === T == ][ === ]

»

SatusPT  Tempo  Duragho
2 Real

Fonte: Autoria Propria.
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4.1.9.2 Informacao do requisito: “Os planos de trabalho que ficaram com o
tempo médio das Ultimas 4 realizacbes acima ou abaixo do planejado, foram
atualizados?”

Sim, todos os tempos dos planos preventivos da maquina priorizada foram
atualizados, das outras maquinas atendidas pela oficina, os tempos seréo atualizados

qguando identificados inconformidades durante a reunido de Quebra Zero.

4.1.10 Ndcleo Quadro de gerenciamento de méo de obra.

4.1.10.1 Tépico cesurado.
O tdpico é verificado durante uma auditoria, mas por impossibilidade de trazer
informagdes sem mencionar dados sobre a empresa, ele foi retirado do TCC.

4.1.11 Nucleo Quebra Zero.

Com o objetivo de busca o numero zero de paradas emergenciais, uma reunido
denominada de Quebra Zero, foi criada na manutencédo da empresa M, durante essa
reunido os KPIs dos equipamentos sdo analisados, uma estratégia pode ser

desenvolvida buscando a quebra zero do equipamento.

4.1.11.1 Informacé&o do requisito: “Para os equipamentos atendidos pela oficina

que possuem as reunides de quebra-zero, elas estdo dentro do cronograma

estabelecido pelo padrinho? "Se a oficina ndo atender nenhum equipamento com
quebra zero, marcar sim".”

Sim, todas as reunides de Quebra Zero, estdo acontecendo de acordo com o

cronograma.

4.1.11.2 Informacgéo do requisito: “Os indicadores do equipamento priorizado
da oficina estdo dentro da meta estabelecida para o periodo? Para indicadores fora
da meta, mas com plano de acdo, colocar falha pontual.
Para indicadores fora da meta sem plano de acgao falha sistémica”

Nao, os indicadores do equipamento priorizado estdo abaixo da meta
estabelecida, mas existe um projeto Six Sigma em acéao.

Falha Pontual, o projeto tem como equipe Nicke Willy Lira (Green Belt), Roberto

Alves (lider), Leticia Polo e Lucas Borba (colaboradores)
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Um exemplo de acdo do projeto, foi a atualizacdo de todos os 44 planos
preventivos, com o auxilio de um Power Bi criado pelo estagiario Lucas Borba, que
produz Graficos de Pareto autométicos, relacionado as falhas com partes especificas
do equipamento além de demonstra os principais tipos de falhas em cada parte da
maquina, a Figura 34 contém um Pareto de falhas por parte da maquina, a Figura 35,
possui um Pareto relacionando os tipos de falhas em uma parte especifica da
maquina.

Com essas informacdes os responsaveis do projeto com o auxilio dos técnicos
gue realizam os atendimentos nha maquina, analisaram todas as atividades dos planos
preventivos, buscando uma maior eficiéncia delas.

Com a realizacdo desse projeto, que contempla outras atividades, e outros
planos de acdo em andamento, o responsavel pela oficina Roberto Alves, acredita que

0 equipamento possua capacidade de atingir novamente os KPIs almejados.

Figura 34: Power Bi Pareto de falhas.
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Figura 35: Power Bi Pareto de tipo de falha.
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Fonte: Autoria Prépria.

4.1.11.3 Informacao do requisito: “Os indicadores do equipamento priorizado da
oficina estao atualizados?”
Sim, todos o0s indicadores estdo atualizados, eles sdo atualizados

automaticamente em um Power Bi.

4.2 Nota final da auditoria.

A nota final da auditoria € composta por uma média das notas de todos os
ndcleos, o resultado da auditoria evoluiu de 4,7 em 19/02/2021, para 9,9 de 10 em
29/07/2021, as notas médias de cada nucleos encontra-se na Figura 36.

Figura 36: Nucleos.
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CARTAO DE ANOMALIAS 100%
TROCA DE TURNO PADRAO 100%
TIER MEETINGS 100%
CADEIA DE AJUDA 100%
ACTION LOG BOARD 100%
Planos preventivos 100%
STANDARD OPERACIONAL 100%
OS AOS 100%
Ql!ADRO DE GERENCIAMENTO DE 100%
MAO DE OBRA

QUEBRA ZERO 87%

Fonte: Autoria Prépria.
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Os requisitos para certificacdo da equipe de manutencédo, sao: Nota igual ou
maior que 75% e inexisténcia de falha sistémica.

Com nota de 99%, e inexisténcia de falhas sistémicas, o time de manutengéo
da oficina descentralizada da manutencdo em fitas foi certificada no dia 29/07/2021.

4.3 Expanséo espontanea.

Durante a implantacéo da certificacéo na planta piloto, outros responsaveis por
oficinas em outas fabricas da empresa “M”, demonstraram interesse em realizar uma
adesdo voluntaria da certificacdo, com o fim do processo de certificacdo, e com a
demonstracao de melhorias dos KPIs do equipamento alvo, e dos demais atendidos
pela oficina piloto, essa adeséao ultrapassou as metas inicialmente esperadas, na data
de 07/09/2021, 12 oficinas estavam em processo de certificacdo, com 2 totalmente
certificadas.

O reconhecimento por parte da comunidade da empresa “M”, também
ultrapassou o esperado, com o processo de certificacdo reconhecido como uma das
atividades em destaque do primeiro semestre de 2021, nivel LATAM, dentro da
empresa “M”.

Decorrente de todo esse reconhecimento, o processo de certificacdo Bronze

encontrasse em processo de rapida expansao dentro da empresa “M”
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5. Consideracdes Finais.

O seguinte trabalho realizou a criagdo de uma metodologia de certificagao,
dos times de colaboradores, no departamento de fabrica em nivel internacional, na
empresa “M” (nome ficticio), essa certificagado buscava melhora os KPIs relacionados
ao departamento de engenharia de fabrica, além de melhora o ambiente de trabalho
para os colaboradores.

Durante a criagcdo e implantacdo da metodologia de certificacdo, diversos
pontos foram melhorados, com o auxilio de um time multidisciplinar, com vivencia em
varias certificacbes em toda Latino Ameérica, com esse auxilio o processo de
certificacdo demonstrou-se aplicavel, em todos os paises onde a empresa “M” possuia
fabricas.

Todos o0s resultados esperados foram atingidos, e muitas vezes
ultrapassados, os KPIs dos equipamentos atendidos pelas oficinas certificadas
sofreram melhoras, a expansdo espontanea da certificacdo em nivel LATAM,
ultrapassou o esperado, decorrente dos 6timos resultados obtidos na planta piloto, por
fim o reconhecimento dentro da empresa atingiu seu objetivo inicial, auxiliando na

propagacéo do processo.
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