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Resumo: A aplicacdo de manutencdo preventiva e preditiva
nos ativos tornou-se necessaria para as industrias brasileiras com
intuito de garantir a disponibilidade, confiabilidade e reduzir
perdas na producdo. Além disso, garantir lucratividade das
instituicdes. Ressalvo que a quantidade de manuten¢des deve
ocorrer eficientemente, evitando desperdicios, pois, este & um
elemento que desencadeia perdas no processo produtivo e
acréscimo nas despesas como um todo. Este trabalho tem o
propdsito de demonstrar os conceitos tedricos de manutencio
vistos na prética (Manuteng¢do Pre-ventiva e Corretiva), além de
demonstrar os ganhos que ocorrem caso determinada.

Palavras Chave: Manutencao Preventiva, Injetora de Plastico,
Manutencio

I.  INTRODUCAO

Com o crescente aumento de concorréncia no mercado de
trabalho demanda que as empresas necessitam se adaptar o
mais rapido possivel para evitar que percam seus clientes e
espaco no setor de atuacdo. As empresas com maior agilidade e
desenvoltura nos processos de adaptacdo quanto a demanda
referida pelo mercado se renova e aumenta sua amplitude
diante o mercado.

O processo de producdo de qualquer empresa é considerado
uma atividade fim, ou seja, € uma operagdo essencial para
continuidade ao negd6cio. Sendo assim, muitas empresas
buscam alternativas para reduzirem seus custo e perdas, com 0
objetivo de aumentar sua produtividade. Dentre as alternativas,
podemos destacar a implementacdo de um sistema que mede a
eficiéncia da produgdo, como o OEE, assim como
investimentos no departamento de manutengdo com o objetivo
de ampliar a disponibilidade dos ativos. Tais alternativas
respondem ao aumento de competitividade entre os produtos
no mercado e ao reconhecimento que o setor produtivo e
manutengdo como estratégicos para que a mesma possa atingir
seus objetivos financeiros, vendas, qualidade, dentre outros.

O objetivo deste trabalho é analisar quantitativamente se
paradas por manutencdo interferem na produtividade da
empresa e possiveis agdes efetivas para redugdo dos impactos
de paradas por manutencBes corretivas ndo planejadas.
Atualmente hd discussdo no ambito do mercado sobre o
departamento manutencdo ser considerado como atividade fim
da empresa em razdo dos impactos que gera em sua estratégia,
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sendo responsavel pelo aumento da
confiabilidade e seguranca dos ativos.

disponibilidade,

II. BACKGROUND KNOWLEDGE

A. Apresentacdo da Empresa BF Plasticos

Voltada para o segmento de pegas plésticas para a inddstria
téxtil e para industria alimenticia, a empresa BF Plasticos soma
20 anos de experiéncia, com renomada expertise no
desenvolvimento, producdo e comercializacdo de produtos
inovadores e customizaveis, com qualidade certificada
internacionalmente na 1SO 9001. Além disto conta com um
diferenciado e inovador Processo IML (in mold label), que
consiste em aplicar o r6tulo durante a fabricacdo da
embalagem, aproveitando 100% da area do mesmo.

A BF plésticos dispde-se em trabalhar com o sistema Just in
Time, contando com um sistema de controle e gerenciamento
de entregas. Maquinério baseado em robds laterais de dois
eixos, que sdo usados para produzir pecas de ciclos rapidos,
paredes finas e para a tecnologia de “in mold label”.
Responsabilidade junto ao meio ambiente, satisfagdo dos
clientes, busca continua por melhorias técnicas e estruturais.

B. Analise do Processo Produtivo

A injecdo de plasticos consiste em fundir o polimero e
moldé-lo na forma adequada e de acordo com a finalidade da
peca. (PICPLAST, 2017) As etapas do processo envolvem o
aquecimento da matéria-prima, a injecdo no molde e o
resfriamento (Injetoras e Molde). Para cada peca a ser
moldada, acontece o ciclo completo: fechamento do molde,
injecdo do material fundido, recalque, resfriamento, abertura do
molde e extragdo da peca. Além disso, possui um robd que
realiza a retirada das pecas das respectivas cavidades dos
moldes. (PICPLAST, 2017).
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Figura 1: Maquina Injetora de Plastico
Fonte: ROMI — 2019

Devido aos problemas que ocorram na unidade fabril ao
longo dos dias, gerou se uma perspectiva de que a maior
interferéncia na produtividade €é o departamento de
manutencdo, sendo assim, necessitava de mudancas no
departamento com intuito de aumentar a disponibilidade e
confiabilidade dos ativos. Porém, para compreender de fato as
principais interferéncias no processo produtivo necessitou se
realizar um estudo sobre as principais interferéncias na
produtividade da empresa além de aplicar novas metodologias
de manutencéo para aumento de disponibilidade.

C. Aplicacéo do OEE

Para identificar os problemas que interferem diretamente na
produtividade da empresa foram observadas as principais
paradas que ocorrem nas maquinas, sendo assim, no sistema de
OEE na area de disponibilidade existem algumas paradas pré-
determinadas para que os operadores realizem as respectivas
anotacdes, a tabela 4 demonstra quais s&o 0s tipos de paradas.

Tabela 1 — Cédigo das Paradas

P3 5228 Producéo

P4 1685 Producéo

P5 85 Manutencéo

P6 223 Producéo

P7 4266 Producéo

P8 8634 Administrativo

P9 8470 Administrativo
P10 0 Fornecedor de Energia
P11 400 Manutencéo

P12 1943 Producéo

P13 2257 Fornecedor de Energia
P14 1090 Administrativo
P15 750 Administrativo
P16 415 Producéo

P17 9825 Producéo

P18 21429 Manutencdo

Total de Minutos Perdidos 114172
Total de Minutos Disponiveis 324000

Total de Perdas 35%

Fonte: José R.

(2019)

Cddigos das Paradas Tabela 3 — Classificacdo das Paradas - Julho/19
P01 Quebra da Magquina Injetora
P02 Manutencdo do Molde Cadigo de Parada / Qtd. De .
P03 Troca de Molde Minutos Setor Responsavel
P04 Regulagem / Teste de M.P. Manutencio
P05 Esteiras P 13645 ¢
P06 Setup de Programacao P2 7679 Manutengdo
P07 Troca de Processo / Cor N
P08 Sem Programagc&o P3 2545 Produgéo
P09 Problema com Label / MP Producio
P10 Variacdo /Oscilacdo de P4 2067 ¢
Energia P5 118 Manutengdo
P11 Vazamento de &gua / N
Mangueiras P6 120 Produgdo
P12 Limpeza de Molde Producio
P13 Agquecimento / Falta de P7 4039 ¢
Energia P8 604 Administrativo
P14 Falta de Operador . .
P15 Falta de Matéria Prima P9 1319 Administrativo
P16 Problema de Qualidade Fornecedor de Eneraia
P17 Problema com geladeira / P10 191 g
Torre / Registros Manutencéo
P11 974
P18 Parada Robé N
P19 Outros P12 1117 Producéo
Fonte: José R. (2019) P13 3616 Fornecedor de Energia
As tabelas 5, 6, 7 e 8 sdo os resultados em minutos das Administrati
paradas que ocorreram nos meses de Junho/2019 a P14 16394 ministrativo
Sete_mbro/2019. Para i compreender de maneira objetiya P15 2502 Administrativo
realizamos a classificagdo das paradas por setores responsaveis.
P16 95 Producéo
Tapela 2 — Classificacdo das Paradas - Junho/19’ P17 4106 Producio
Caodigo de Parada / Qtd. De Setor Responsavel -
Minutos P18 15736 Manutencdo
P1 36709 Manutencéo . . 114172
P2 10703 Manutencio Total de Minutos Perdidos
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. P12 115 Producao
Total de Minutos Disponiveis 324000 ¢ i
3504 P13 465 Fornecedor de Energia
Total de Perdas — -
Fonte: José R, (2019) P14 5595 Administrativo
P15 0 Administrativo
Tabela 4 — Classificac8o das Paradas - Agosto/19 P16 1150 Producéo
Codigo de Parada / Qtd. De Setor Responsavel _
Minutos P17 2152 Producéo
Pl 24996 Manutencgéo P18 18675 Manutencgéo
P2 10281 Manutencgéo Total de Minutos Perdidos 81296
P3 4542 Producéo Total de Minutos Disponiveis 324000
P4 2162 Producéo Total de Perdas 25%
P5 105 Manutenc¢do Fonte: José R. (2019)
p Os gréficos 4, 5, 6 e 7 demonstram as contribuicBes dos
P6 215 Produgao setores que mais geraram impactos na produtividade da
P7 6915 Producéo empresa ao longo dos meses. Optou se por demonstrar estes
—— valores através de graficos tipos pizza, pois auxilia na
P8 28384 Administrativo interpretacdo dos setores que mais geraram impactos.
P9 1487 Administrativo Obtivemos estes resultados baseado no total de minutos
P10 125 Fornecedor de Energia perdidos.
P11 1065 Manutencio fhona?
P12 988 Produgéo ’
P13 1303 Fornecedor de Energia . 1
P14 11760 Administrativo
P15 8060 Administrativo
P 16 535 P rOd u Qéo Prod. * Administ. Energia E Manutengdo
P17 2597 Produgao Gréfico 1 — Setores que Geraram Maior Impacto na
_ Produtividade - Junho/19
P18 23065 Manutencdo Fonte: José R. (2019)
Total de Minutos Perdidos 128585 Julho/2019
Total de Minutos Disponiveis 324000
Total de Perdas 40% >

Fonte: José R. (2019)
Tabela 5 — Classificacdo das Paradas - Setembro/19

Cdbdigo de Parada / Qtd. De

Setor Responsével

Minutos
P1 12140 Manutenc¢éo
P2 7670 Manutenc¢éo
P3 3230 Producéo
P4 1485 Producéo
P5 880 Manutencgéo
P6 250 Producéo
P7 3119 Producéo
P8 22270 Administrativo
P9 895 Administrativo
P10 40 Fornecedor de Energia
P11 1165 Manutencgéo
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Prod. - Administ. Energia E. Manutencdo
Grafico 2 — Setores que Geraram Maior Impacto na
Produtividade - Julho/19
Fonte: José R. (2019)

Agosto/2019

* Prod. * Administ Enercia E. Manutencdo
Grafico 3 — Setores que Geraram Maior Impacto na
Produtividade - Agosto/19
Fonte: José R. (2019)
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Setembro/2019

*  Produ Administ Enercia E. Manutencio
Gréfico 4 — Setores que Geraram Maior Impacto na
Produtividade - Setembro/19
Fonte: José R. (2019)

Para aumentar da disponibilidade de alguns equipamentos
realizamos um projeto piloto de implementacdo de manutencéo
preventiva seguindo o plano de manutengdo anual
recomendado pelo fabricante do equipamento, ou seja, ao
realizar a manutencdo preventiva no mesmo executava se todos
o0s itens inclusos no plano de manutencdo anual além da
substituicdo de todos os filtros. Optou se por realizar a
manutengdo desta maneira, devido ao estado de conservacdo
dos equipamentos e o fato de nunca ter se realizado
manutengdo preventiva nos mesmos. Além disso, a
manutencdo pre-ventiva foi realizada por um especialista de
manutencdo do equipamento, pois constatou se que 0O
conhecimento técnico do equipamento era uma grande barreira
para os manutengdes da fabrica.

Os gréficos 8 e 9 demonstram a reducéo de paradas apds a
execuc¢do da manutencdo preventiva e 0 més em que realizou se
a manutencdo no equipamento. Estad descontado o tempo de

parada para execucdo da manutencdo  preventiva,
aproximadamente quatro dias ou 5760 minutos.
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Gréfico 5 — Tempo de Parada “P01” da Maquina 05
Fonte: José R. (2019)
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Gréfico 6 — Tempo de Parada “P01” da Maquina 04
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Fonte: José R. (2019)

D. Analise dos resultados experimentais

O processo produtivo da empresa é composto por injetoras
e robds de ciclo réapido, além dos periféricos que os compdem,
como por exemplo, moldes, cavidades, refrigeradores, dentre
outros. Devido ao aumento de demanda do mercado, oS
conjuntos produtivos necessitam aumentar sua produtividade
para que a empresa possa suprir a demanda dos atuais clientes
e prospectar novos. Porém, ndo aumentando a sua quantidade
de ativos e contemplando que a manutencgdo era a Unica e a
principal interferéncia na produtividade.

Os gréficos 4, 5, 6 e 7 demonstram que a manutencao
contribui de maneira significativa nas perdas produtivas, porém
observa se que ao longo dos meses ocorreram mudangas nas
contribuicBes das paradas das maquinas, isto é, o setor
administrativo comegou a contribuir de maneira significativa
nas paradas que ocorriam de maneira geral. Desta maneira,
acOes administrativas impactam diretamente na produtividade
da unidade fabril, todavia necessitam ser analisadas e tratadas.

Os gréficos 8 e 9 evidenciam que a implementacdo de
manutencdes preventivas nos equipamentos demonstra ser uma
alternativa conveniente quando se busca o aumento de
disponibilidade do equipamento além de garantir uma melhora
no planejamento e controle de produgdo. Cabe ressaltar que
existem outras metodologias de manutencdo que podem gerar
maiores resultados de disponibilidade e produtividade para
empresa.

I1l. CONCLUSAO

O objetivo inicial deste trabalho era demonstrar os impactos
que as paradas ndo programadas por problemas de manutengéo
geram na produtividade além de analisar as demais paradas que
ocorrem na unidade fabril. Através dos nimeros
disponibilizados pelo OEE constatou se que a manutencdo dos
equipamentos interfere consideravelmente no montante das
paradas que ocorrem na fabrica, porém ao longo dos meses
nota se que as paradas que ocorrem por falhas administrativas
comecgaram gerar grandes impactos nas perdas tornando-se
maiores que as de manutengdo em um determinado periodo.
Desta maneira, deve se realizar melhorias e ou correcdes no
setor administrativo para que ndo ocorra as perdas que
surgiram ao longo dos meses analisados, lembrando que estes
gréaficos variam conforme os problemas que surgem na unidade
fabril, ou seja, caso as maquinas estejam paradas por
problemas administrativos normalmente existe uma reducéo no
namero de paradas por manutencao, pois gera se uma reducéo
na quantidade de operacBes do equipamento que
consequentemente reduz o desgaste do mesmo. Sendo assim,
ndo é recomendado parar com acbes de melhoria no setor de
manutencdo devido ao fato dele gerar os maiores impactos na
produtividade nos demais meses.

De acordo com os dados e equipamentos analisados, a
execucdo de manutencdo preventiva seguindo o plano de
manutencdo anual disponibilizado pelo fabricante do
equipamento reduz significativamente o nimero de paradas por
manutenc¢do corretiva ndo planejada. Informo que devido ao
estado de conservagdo dos equipamentos optou se por realizar
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todo o plano de manutengdo em uma Unica parada programada
de manutencdo para aumento global de produtividade do
equipamento. Ademais, o plano de lubrificacdo disponibilizado
pelo fabricante progrediu conforme necessidade dos
equipamentos.

Portanto, conclui-se que paradas por manutencao
interferem diretamente na produtividade da empresa e que
executar manutengdes preventivas nos ativos reduz
significativamente o ndmero de paradas por manutengdo
corretivas ndo programadas, além de auxiliar numa melhor
programacdo e controle de producdo. Porém, ocorrem outros
tipos parados que geram diretamente grandes impactos na
produtividade da unidade fabril, os mesmos devem ser
solucionados para que o foco principal seja solucionar
problemas voltados a area de manutencdo e produgao.
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