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Resumo: O PRESENTE ARTIGO TEM COMO OBJETIVO ANALISAR A MELHORIA DO
PROCESSO DE ABERTURA DE FARDOS DE ALGODAO EM UMA INDUSTRIA DO
SEGMENTO TEXTIL, POR MEIO DA FERRAMENTA MANUTENCAO CENTRADA NA
CONFIABILIDADE (MCC). FOI REALIZADO UM ESTUDO SOBRE O SEGMENTO
INDUSTRIAL E TEXTIL E DOS TEMAS DE GESTAO DA MANUTENCAO,
CONFIABILIDADE, FERRAMENTA MCC E ANALISE FMEA. EM SEGUIDA,
REALIZADO O METODO DE INVESTIGACAO ATRAVES DO ESTUDO DE CASO,
POSSIBILITANDO A COMPREENSAO DO CENARIO E DA PROBLEMATICA NA
EMPRESA. FEITO ISSO, FOI POSSIVEL DESCREVER O PROCESSO EM QUESTAO,
IDENTIFICAR AS FUNCOES PRINCIPAIS DO FLUXO PRODUTIVO, BEM COMO AS
FALHAS DO PROCESSO ATUAL. POR FIM, FOI IDENTIFICADO O COMPONENTE
DE MAIOR CRITICIDADE, SEU MODO, EFEITO E CAUSA DE FALHA, E
ELABORADO UM PLANO DE ACAO PARA ELIMINAR OS EFEITOS DAS FALHAS.
COMO RESULTADO, FOI POSSIVEL AUMENTAR OS INDICADORES DE TEMPO
MEDIO ENTRE FALHAS (TMEF) E DISPONIBILIDADE, BEM COMO, REDUZIR O DE
TEMPO MEDIO PARA O REPARO (TMPR) E O NUMERO DE PRINCIPIOS DE
INCENDIO

Palavras-chaves: ~ANALISE DE MELHORIA DE PROCESSOS. CONFIABILIDADE
NA MANUTENCAO. MANUTENCAO CENTRADA NA CONFIABILIDADE (MCC).
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PROCESS IMPROVEMENT IN A TEXTILE INDUSTRY THROUGH RELIABILITY -
CENTRIC MAINTENANCE

Abstract: THE OBJECTIVE OF THIS ARTICLE IS TO ANALYZE THE IMPROVEMENT
OF COTTON BALE OPENING PROCESS IN A TEXTILE INDUSTRY, THROUGH THE
RELIABILITY - BASED MAINTENANCE TOOL (MCC). A STUDY ON THE INDUSTRIAL
AND TEXTILE SEGMENT, AS WELL AS TOPICS RELATED TO MAINTENANCE
MANAGEMENT, RELIABILITY, MCC TOOL AND FMEA ANALYSIS. THEN, THE
RESEARCH METHOD WAS CARRIED OUT THROUGH THE CASE STUDY, MAKING
POSSIBLE THE UNDERSTANDING OF THE SCENARIO AND THE PROBLEMATIC IN
THE COMPANY. DONE THIS, IT WAS POSSIBLE TO DESCRIBE THE PROCESS IN
QUESTION, TO IDENTIFY THE MAIN FUNCTIONS OF THE PRODUCTIVE FLOW, AS
WELL AS THE FAILURES OF THE CURRENT PROCESS. FINALLY, THE MOST
CRITICAL COMPONENT, ITS MODE, EFFECT AND CAUSE OF FAILURE, AND
CREATE A PLAN OF ACTION TO ELIMINATE THE EFFECTS OF FAILURES. AS A
RESULT, IT WAS POSSIBLE TO INCREASE THE INDICATORS OF MEAN TIME
BETWEEN FAILURES (MTBF) AND AVAILABILITY, AS WELL AS REDUCE THE
MEAN TIME TO REPAIR (MTTR) AND THE NUMBER OF FIRE PRINCIPLES.

Keywords: MAINTENANCE RELIABILITY  CENTERED (MRC). PROCESS
IMPROVEMENT ANALYSIS. RELIABILITY IN MAINTENANCE.
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1. INTRODUCAO

No cenario de mercado atual, encontra-se uma economia globalizada e altamente
concorrencial, onde as mudancas acontecem de modo célere, fazendo com que as empresas
entrem em uma intensa corrida em busca de vantagem competitiva, objetivando garantir sua
conservacao no mercado, alavancar seus produtos e sobressair-se diante dos concorrentes. Do
mesmo modo que as empresas adotaram novas posturas em adaptacdo ao contexto
mercadoldgico, tem-se os clientes, estes tornaram-se mais conectados e atentos para o
surgimento de novas tecnologias e facilidades, tornando-se cada vez mais exigentes quanto ao
atendimento de suas necessidades e demandas.

A Confederacdo Nacional da Industria (CNI) divulgou dados que mostram, em geral,
que o ano de 2017 é um marco na retomada do investimento nas industrias apds trés anos de
gueda, com expectativa de aumento no investimento em 2018 (CNI, 2017).

Dados extraidos da Associacdo Brasileira da Industria Téxtil (ABIT) confirmam que
um dos segmentos de manufatura que possui um dos maiores investimentos, é o téxtil. O
investimento neste segmento esta diretamente relacionado com sua composi¢do de mercado.
Segundo a ABIT, o faturamento do setor em 2017 chegou a cerca de US$ 45 bilhdes, o que é
equivalente a 5,7% do valor total do faturamento da industria brasileira de transformacéo.
Além disso, é 0 segundo maior empregador da industria de transformacdo e o quarto maior
produtor de malhas do mundo (ABIT, 2017).

O setor téxtil, pontuando-se as industrias de producdo de fios, possui certa criticidade
em algumas etapas do seu processo produtivo, onde institui-se necessario uma abordagem
diferenciada e efetiva, além de um melhor aproveitamento dos investimentos, objetivando a
reducdo de criticidade, melhoria no processo, bem como outros resultados positivos que sao
gerados a partir da adocdo de agentes de transformacdo estratégica organizacional. Sendo
estes, artificios essenciais dentro das empresas, pois oferecem garantia de manutencdo da
empresa no mercado (ARAGAO; LIMA FILHO; MOREIRA, 2014).

Um dos agentes de transformacéo estratégica extremamente essencial dentro de todo
modelo fabril, é a gestdo da manutencdo. Por outro lado, ainda se faz necessario a ruptura de
alguns paradigmas que cercam este setor, para que consiga cumprir sua funcdo estratégica
dentro da organizagdo. “Para exercer papel estratégico, a manutengdo precisa estar voltada
para os resultados empresariais da organizacdo. E preciso, sobretudo, deixar de ser apenas
eficiente para se tornar eficaz [...]” (KARDEC; NASCIF, 2012, p. 13).
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No Brasil, os gastos com manutencdo equivalem a 4% do faturamento bruto da

indUstria, conforme o documento nacional de 2017 da Associacdo Brasileira de Manutengdo
(ABRAMAN). Esse volume de recursos justifica a preocupacdo de empresarios e executivos
de empresas dos mais variados ramos, para um trabalho mais efetivo e estratégico acerca
desse assunto (ABRAMAN, 2017). “O gerenciamento estratégico da atividade de manutengao
consiste em ter a equipe atuando para evitar falhas e ndo atuando apenas na correcdo dessas
falhas” (KARDEC; NASCIF, 2012, p. 20). Devido a essa nova perspectiva acerca do
posicionamento da gestdo em relacdo as falhas sistematicas e operacionais, instaurou-se a
necessidade de trabalhar com mais veeméncia o contexto de confiabilidade.

Diante do exposto acima, justifica-se o aprofundamento no estudo da ferramenta
manutencdo centrada na confiabilidade como meio de proporcionar melhoria de processo em
uma industria do segmento téxtil.

O presente trabalho tem por objetivo geral, analisar a melhoria de um processo critico
em uma industria téxtil, por meio da manutencdo centrada na confiabilidade. A referida
andlise estd fundamentada nos objetivos especificos tedricos que descrevem a gestdo da
manutencdo como funcdo estratégica e discrimina o processo de confiabilidade com foco na
ferramenta manutencdo centrada na confiabilidade, além de fazer uso de dois objetivos
especificos empiricos, que identifica as falhas do processo atual e aponta melhorias para o

processo em questao.

2. REFERENCIAL TEORICO

Em seu papel estratégico, a gestdo da manutencdo possui uma visao que fomenta a
inexisténcia de manutencdo corretiva, visto que, oferece aos clientes um servico alicercado
em confiabilidade, disponibilidade e manutenibilidade de ativos, além de estar alinhado com
as necessidades exigidas em todos os niveis organizacionais, possuir responsabilidade
ambiental, disseminar a cultura do trabalho com seguranca e propiciar a redugdo de custo
(PEREIRA, 2011).

Neste contexto, a gestdo da manutencdo, possui um papel de extrema relevancia, ela
precisa atuar como um elo entre os diferentes niveis da cadeia produtiva, além de estar
sustentada por uma visdo de futuro, regida por ferramentas de gestdo e voltada para a missao
da organizacdo e suas metas, resultando em satisfacdo plena dos clientes internos e externos,
sendo estes, os balizadores naturais de sua efetividade (PEREIRA, 2011, KARDEC,;
NASCIF, 2012).
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A ferramenta manutencdo centrada na confiabilidade (MCC) est4 inserida no viés de

confiabilidade dos ativos, e sua aplicacdo impacta diretamente na politica ou forma de atuacao
da atividade de manutencao. Sua metodologia é caracterizada pelo estudo de um equipamento
ou sistema em detalhes, onde faz-se uma andlise para identificar a possibilidade de falha, onde
esta trata-se da perda da funcéo requerida de determinado item, podendo ser de modo parcial
ou total. A partir dessa andlise pode-se definir qual a melhor forma de realizar a manutencéo,
objetivando prevenir a ocorréncia da falha ou minimizar seus impactos, além de assegurar que

os itens em questdo continuem realizando as suas fungdes requeridas (PALLEROSI, 2007;

PEREIRA, 2011; KARDEC; NASCIF, 2012).

E possivel dizer que seu método faz uso da jungdo de varias técnicas de engenharia
que assegura o desempenho efetivo e ininterrupto dos processos fabris, a fim de manté-los
livres de manutencdes de correcdo (PEREIRA, 2011; KARDEC; NASCIF, 2012). Devido a
sua abordagem racional e sistematica, a ferramenta MCC passou a ser reconhecida como a
forma mais eficiente de tratar as questdes voltadas para a gestdo manutencdo (FOGLIATTO;
RIBEIRO, 2009).

A ferramenta MCC possui nove etapas para sua efetiva implementacdo, que foram
descritas, segundo Fogliatto e Ribeiro (2009):

e A primeira etapa é responsavel pela escolha do comité e equipes de trabalho para
gerenciamento da implantacdo da MCC. O passo inicial é dado através da escolha do
coordenador geral, para fazer o controle, monitoramento e acompanhamento das
mudangas. O coordenador, em agdo conjunta com a alta geréncia, forma as equipes de
trabalho de forma multidisciplinar. As tarefas sdo distribuidas entre as equipes, sendo cada
equipe responsavel por um equipamento ou trecho do processo em estudo. E de suma
importancia que seja feito a alocacdo de um facilitador para cada equipe, sendo este o
conhecedor de maior experiéncia do objeto em questao;

e asegunda etapa esta relacionada com a capacitacdo das equipes, fazendo-se necessario a
compreensdo em detalhes da ferramenta MCC, o que inclui entender sua metodologia e
aplicacdo, os fundamentos de confiabilidade, da ferramenta failure mode and effect
analises (FMEA) e os conceitos bésicos relacionados a manutencdo e a confiabilidade.
Nesta etapa, é feito o esclarecimento e alinhamento de informacg6es para assegurar que o
trabalho desenvolvido ndo possuira interpretacdes e coleta de informacdes erroneas;

e aterceira etapa é responsavel por estabelecer os critérios de confiabilidade para aplicacéo

da MCC, sendo estes responsaveis por definir e estabelecer as metas esperadas para o
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objeto de estudo e para a planta. Estes critérios estdo relacionados com a confiabilidiade

dos ativos, além de incluir os procedimentos operacionais, seguranca no trabalho, meio
ambiente, normas da organizacao e legislacao vigente;

e a Quarta etapa estabelece a base de dados para registro e classificacdo das falhas
observadas na planta, onde define-se a estrutura informativa que sera utilizada nas analises
e planejamentos subsequentes. Além disso, essa base de informacdes deve estar integrada
aos sistemas de controle da atividade de manutencéo;

e a quinta etapa é responsavel pela identificacdo dos modos, efeitos e causa das falhas,
podendo-se fazer uso da anélise FMEA nesta etapa. O processo inicia com a identificacdo
dos componentes do objeto de estudo, assim como suas func¢des. Ainda neste contexto,
relaciona e classifica a consequéncia das falhas criticas. Somente os componetes criticos
devem ser inclusos no programa da MCC,;

e a sexta etapa é responsavel pela selecdo e direcionamento das atividades de manutencéo
para todos os componentes classificados como critico;

e a setima etapa encarrega-se do controle e registro das informacGes sobre as atividades de
manutengéo que foram direcionadas para cada item estudado;

e aoitava etapa destina-se ao estabelecimento de metas e indicadores. Feito isso, inicia-se 0
processo de mobilizacdo e motivacdo das equipes para alcance do propdsito definido;

e a nona etapa é responsavel pela revisdo do programa da MCC implantado. Ou seja, esta
ultima etapa trabalha o contexto de melhoria continua.

O tempo médio entre falhas é a medida béasica que refere-se ao tempo médio para falha

de componentes que podem ser reparados. Esse indicador consiste basicamente em medir o

tempo médio entre uma falha e outra, sendo este, representado matematicamente pelo

somatorio do tempo entre falhas (3TEF), e dividido pela quantidade total de paradas para
manutencdo corretiva (N). Pode-se afirmar que quanto maior for o tempo em questdo, mais
efetiva esta sendo a atividade de manutengdo. Sua representacdo matematica é dada conforme

a Equacdo 1 (LAFRAIA, 2008):

Equacdo 1 — Tempo médio entre falhas (TMEF)
ETEF

N

TMEF =

Fonte: Lafraia, 2008, p. 20.

O tempo médio para reparos € a medida basica que refere-se ao tempo médio para
reparo de componentes com falha. Sendo este, representado matematicamente pela soma dos

tempos totais de manutencdo corretiva, ou seja, pelo somatorio do tempo para reparo (3> TPR),
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e dividido pelo numero total de acGes de manutencdo corretiva durante um determinado

periodo de tempo (n). Pode-se afirmar que quanto menor for o tempo em questdo, mais rapida
e efetiva esta sendo a velocidade de resposta da atividade de manutengdo. Sua representacédo

matematica € dada conforme a Equacdo 2 (LAFRAIA, 2008):
Equacédo 2 — Tempo médio para reparos (TMPR)

XTFPR
TMPR =

Fonte: Lafraia, 2008, p. 20.

A analise FMEA consiste em uma abordagem que visa identificar e priorizar falhas
potenciais em equipamentos, sistemas ou processos, atraves de um sistema logico que fornece
uma estrutura hierarquizada das falhas potenciais, bem como, acGes preventivas. Ou seja, a
andlise parte da causa para chegar ao efeito. A FMEA utiliza sete passos basicos para
identificacdo da causa raiz das falhas, que foram descritos, segundo Kardec e Nascif (2012):

e 0 primeiro passo é identificar o componente e descrever o modo potencial de falha, onde
deve-se conter informac6es sobre o componente e sua funcéo, as possiveis falhas, as causa
das falhas e os tipos de mecanismos de controle vigentes;

e 0 segundo passo encarrega-se de analisar o efeito potencial da falha;

e 0 terceiro passo define o nivel de gravidade da falha, sua analise estéa relacionada com a
intensidade ou impacto que a falha pode causar se nao for solucionada. A partir de regras
de pontuacdo definida pela equipe responsavel pela aplicacdo do FMEA, classifica-se a
gravidade dos itens, sua variacdo ocorre entre 1 e 5 seguindo o seguinte critério: 1. sem
gravidade; 2. pouco grave; 3. grave; 4. muito grave; e 5. extremamente grave;

e 0 quarto passo é responsavel por fazer o levantamento de informagdes acerca da
frequéncia da ocorréncia de falha. A partir de regras de pontuacdo definida pela equipe
responsavel pela aplicagdo do FMEA, classifica-se a frequéncia de falhas dos itens, sua
variacdo ocorre entre 1 e 5 seguindo o seguinte critério: 1. pouco frequente; 2. frequéncia
moderada; 3. frequente; 4. frequéncia elevada; e 5. frequéncia maxima;

e 0 quinto passo destina-se a obter informacdo acerca do nivel de facilidade para detec¢do
da falha. A partir de regras de pontuacdo definida pela equipe responsavel pela aplicacao
do FMEA, classifica-se o nivel de detectabilidade de falhas dos itens, sua variacdo ocorre
entre 1 e 5 seguindo o seguinte critério: 1. alto nivel de detecc¢do; 2. deteccdo moderada; 3.
baixo nivel de deteccdo; 4. Nivel remoto de deteccdo; e 5. impossibilidade de deteccéo.

Nessa etapa, quanto maior for o valor atribuido ao nivel de deteccdo do item, maior é a
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dificuldade de intervencéo na falha;

e 0 sexto passo € responsavel pelo calculo do nimero de prioridade de risco (NPR), sua
andlise faz-se necessaria para definir a prioridade das a¢des de prevencao de falhas. O
calculo acontece através da multiplicacdo dos valores de gravidade (G), frequéncia (F), e
detectabilidade (D) da falha encontrados em cada item do objeto de estudo. Nessa etapa,
quanto maior for o valor de NPR encontrado, conforme o célculo através da Equacéao 3,

maior é a prioridade de intervencdo na falha do item em questéo;
Equacéo 3 — Nimero de prioridade de risco (NPR)

NPR = GXFxD

Fonte: Kardec; Nascif, 2012, p. 146.

e 0 sétimo passo é responsavel por definir a acdo de manutencdo necessaria para
erradicacdo ou a minimizagdo maxima das falhas nos itens. Desse modo, todas as agdes

precisam conter um prazo, um responsavel e monitoramento periédico.

3. METODO

Nesta secdo, aborda-se o método utilizado para alcance dos objetivos propostos e
resolucdo do problema de pesquisa. Em funcdo disto, foram adotados os procedimentos
metodoldgicos descritos a seguir:

Em relagdo aos objetivos, a presente pesquisa € do tipo exploratéria-descritiva, no que
se refere aos meios de investigacdo, utilizou-se de pesquisa bibliografica e de pesquisa de
campo, e quanto a natureza desta pesquisa, tem-se como preponderantemente quantitativa.

A amostra do estudo em questdo realizou-se com o envolvimento do supervisor e a
estagiaria da manutengdo, além de operadores e mecanicos, na linha 01 do processo de
abertura de fardos de algod@o na empresa Alfa.

Realizaram-se diversas visitas na empresa onde o estudo de caso foi desenvolvido.
Durante as visitas, foram realizadas entrevistas com gestores do processo e equipe de
manutencdo, onde foi possivel coletar os dados para a elaboracéo deste trabalho. A coleta de
dados realizou-se na prépria empresa, através de reunides e visitas constantes ao chdo de
fabrica, além dos acessos ao banco de dados existente na empresa.

As informagdes obtidas através das reunides e visitas foram tabuladas por meio do
Microsoft Office Excel®, e ap0s a tabulacdo, efetuou-se a andlise e interpretacdo das
informacdes obtidas. Os dados coletados foram analisados por meio dos passos de
implantacdo da ferramenta manutencao centrada na confiabilidade.
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O presente estudo originou-se da necessidade observada na etapa inicial do processo

de producdo de fios da industria téxtil analisada, sendo esta etapa caracterizada pela abertura
de fardos de algoddo. O processo de abertura de fardos de algoddo é a operacdo inicial da
linha produtiva em uma industria téxtil de fiacdo, que tem por produto final as rocas de fios.
Devido a criticidade nesta etapa produtiva incidir diretamente em perdas de producédo, de
qualidade, aumento do custo com pecas de reposi¢do e de atividades corretivas, além de gerar
atrasos em manutengOes programadas, a empresa Alfa resolveu iniciar em 2018 um estudo da
problematica existente nesse processo, € observaram que o motivo principal que torna essa
etapa tdo necessaria de atuacdo € o elevado nimero de principios de incéndio durante seu

fluxo produtivo, sobretudo na fabrica 1, conforme ilustrado nas Figuras 1 a 3.
FIGURA 1 - Histérico de dados sobre principio de incéndio
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Fonte: Centro de controle de estatistica de incéndio da empresa Alfa.

FIGURA 2 — Estratificacao de dados sobre o principio de incéndio por fabrica

Pareto Principio de Incé&ndio por Fabrica
120,00%

w
=}

100,00%
100,00%

N
v

80,00%

N
o

60,00%

% acumulada

40,00%

_ o
0,00%

Fébrica Il Fébrica |

=
o

Qtd de Principio de Incéndio
e &

Fonte: Centro de controle de estatistica de incéndio da empresa Alfa.
FIGURA 3 - Estratificacao de dados sobre o principio de incéndio por setor produtivo da fabrica Il
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Fonte: Centro de controle de estatistica de incéndio da empresa Alfa.
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Ao chegarem a tal concluséo, a equipe de gestdo da manutencéo desenvolveu um ciclo
de Kaizen para compreender o problema e propor melhorias. Em razo da complexidade do
cenario, as melhorias foram avaliadas e algumas realizadas, porém ainda se fez necessario um

estudo minucioso das causas raizes do problema em questao.

4. RESULTADOS

O presente estudo realiza a aplicacdo da ferramenta MCC como uma tratativa para o
problema em questdo. Os passos implementados foram discutidos e acompanhados pelos
gestores da organizacao, e podem ser descritos em cada uma das etapas a seguir:

Etapa 1 - Selecdo da equipe: Foi realizada a escolha das equipes de trabalho para
gerenciamento e implantagdo da MCC. Foram identificados os colaboradores que fazem parte
do processo, sendo estes, estagiarios, operadores, mecanicos e supervisores. O Quadro 1, a

seguir, apresenta a composicao dos colaboradores que foram selecionados para este processo;

Quadro 1 — Selecdo, divisdo de grupos e tarefas

Nome Funcdo Empresa Alfa Divisdo de grupos Divisdo de tarefas
Joyce Lima Estagiaria de Engenharia . i

_y _ g _ g ! Coordenadores gerais Controle, monitoramento e
Joias Victor Supervisor manutengao acompanhamento da mudanga

Evanildo Moraes

Técnico abertura

Emanuel Bruno

Mecanico preventiva abertura

Francisco Ivanio

Mecénico preventiva abertura

José Gongo

Mecanico corretiva preparagao

Clayton Carneiro

Mecénico corretiva preparacdo

Operador de abertura

Operador de abertura

Grupo 1
Facilitador: Evanildo

Analise, monitoramento e
levantamento de informacGes
sobre BDT, BOBA, LVS, GBRA
e MPM

Marcos Antonio

Mecanico corretiva preparacao

José Sidney

Mecénico corretiva preparagao

Francisco Erandir

Mecanico preventiva abertura

Marinaldo Soeiro

Mecénico preventiva abertura

Operador de abertura

Operador de abertura

Grupo 2
Facilitador: Marcos

Analise, monitoramento e
levantamento de informacGes
sobre Axi-flo, BEC, CVT e DX

Fonte: Elaborado pela autora.

Etapa 2 - Treinamento: Foram realizados treinamentos e nivelamento das equipes sobre 0s

conceitos de manutencgéo, confiabilidade, da ferramenta manutencéo centrada na

confiabilidade e analise FMEA, de modo a assegurar o alinhamento de informacges e sanar

dividas existentes;

Etapa 3 - Definicdo dos fatores influenciadores: Foi estabelecido os fatores influenciadores
como critérios de confiabilidade, conforme Quadros 2 e 3, bem como, a meta do objeto de
estudo, sendo esta, a melhoria do processo de abertura de fardos de algoddo na fabrica Il do

patio produtivo;
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Quadro 2 — Fatores influenciadores
FATOR CRITERIO PESO |
Afeta a produgdo na unidade operacional e na etapa
1. Influéncia na producéo seguinte, além de gerar interferéncia no plano de producao e 1-5
elevar o indice de perdas por producéo parada
Impacta na qualidade do produto na unidade operacional,
2. Influéncia na qualidade do produto | afetando a uniformidade do material e elevando o nivel de 1-5
impurezas presentes
N . . Promove impacto negativo ao meio ambiente devido a
3. Influéncia no meio ambiente x . . ; 1-5
concentragdo de substancia nociva no meio
Eleva o risco de acidente pessoal, visto que todos 0s
4. Influéncia na seguranga pessoal operadores e mantenedores possuem contato direto com o 1-5
maquinario
5. Influéncia no aumento do custo de | Impacta no custo com pegas de reposi¢do e pessoal para 15
manutencéo pronto reparo
LEGENDA
5 Extremo indice de impacto
4 Alto indice de impacto
PESO 3 Nivel de impacto consideravel
2 Nivel de baixo impacto
1 Nivel desconsideravel de impacto
Fonte: Elaborado pela autora.
Quadro 3 — Analise dos fatores influenciadores
FAIXA DE VALORES NIVEL DE INFLUENCIA/ NIVEL CRITICO
X <300 BAIXO
301 <700 MEDIO

Fonte: Elaborado pela autora.

Etapa 4 - Base de dados para registro e classificacdo das falhas: Foi definido a criacdo de
um novo banco de dados para registrar, acompanhar e avaliar as falhas. Os colaboradores
foram orientados a registrar o horario da falha, local da falha, causa da falha etc. Inicialmente
0 levantamento de informacgdes foi feito por meio do Microsoft Office Excel® e
posteriormente disposto no software de acompanhamento da manutengdo na empresa Alfa;

Etapa 5 - Andlise FMEA: Nesta etapa, foi realizado a primeira investigacdo nos itens,
levando em consideracdo o resultado da multiplicagdo dos fatores influenciadores, na linha 01
do processo. Apds a definicdo do nivel de influéncia para cada item, gerados por meio do
consenso entre administracdo da producdo e supervisdo da manutencdo, encontrou-se como
resultante o componente BDT como sendo o maior influenciador. Desse modo, foi dado
continuidade na analise atraves da ferramenta FMEA no componente BDT, avaliando o efeito
potencial da falha, os critérios de gravidade, frequéncia e detectabilidade, fazendo uma

classificacdo em niveis que variam de 1 a 5. Feito isso, foi realizado célculo do numero de
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prioridade de risco (NPR). O NPR permitiu a identificacdo do modo de falha de maior risco,

sendo este devido a presenca de metais na matéria prima que ao entrar em contato com o
cilindro alimentador do BDT gera o principio de incéndio, possuindo indice de risco de 75.
Desta forma, foram priorizadas as acfes e investimentos para este modo de falha. Mas,
embora ja tenha sido encontrada a solucéo, o projeto encontra-se em desenvolvimento;

Etapa 6 - Selecdo e direcionamento: Nesta etapa realizou-se um plano de ag&o para mitigar
0s potenciais efeitos das falhas em termos de gravidade, frequéncia e detectabilidade. O
planejamento encontra-se contido na planilha de analise FMEA e foi responsavel pela
alimentacdo do programa de manutencdo da empresa;

Etapa 7 - Controle: Para o controle das acGes e acompanhamento do plano de manutencéo,
cada acdo possui data para realizacdo e responsavel pela acdo. O plano de manutencao foi
formalizado e seu avanco foi acompanhado por meio do Microsoft Office Excel®.

Etapa 8 - Metas e Indicadores: A equipe definiu medir e acompanhar os indicadores de
tempo médio entre falhas (TMEF), tempo médio para o reparo (TMPR), disponibilidade

inerente (DI), conforme Quadro 4 e 5;

Quadro 4 — Indicadores antes da aplicacdo da MCC

INDICADORES

PERIODO
MAR/18 - SET/18 TMEF (DIAS) 2,8
DADOS
N° DE PARADAS CORRETIVAS: 70 TMPR (HORAS) 4,1
S TEMPO PARA REPARO: 289,5 HORAS
S TEMPO ENTRE FALHAS: 196 DIAS DISPONIBILIDADE INERENTE 40 58%

Fonte: Elaborado pela autora

Quadro 5 — Indicadores ap6s inicio da aplicacdo da MCC
INDICADORES |

PERIODO
OUT/18 - ABR/19 TMEF (DIAS) 76
DADOS
N° DE PARADAS CORRETIVAS: 25 TMPR (HORAS) 1,95
Y TEMPO PARA REPARO: 48,8 HORAS
S TEMPO ENTRE FALHAS: 190 DIAS DISPONIBILIDADE INERENTE 79,58%

Fonte: Elaborado pela autora

Etapa 9 - Melhoria continua: Nesta etapa foi analisado as melhorias dos indicadores do
processo buscando-se o estabelecimento de metas ainda mais desafiadoras com o objetivo de
melhoria continua. Foi observando que o TMEF tornou-se maior, passando de um periodo
compreendido por 2,8 dias para 7,6 dias, e 0 TMPR tornou-se menor, passando de 4,1 horas
para 1,95 horas. Como resultante, foi possivel aumentar a disponibilidade inerente, onde esta
passou de 40,58% para 79,58%.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Este artigo teve como propdsito analisar o processo de abertura de fardos de algodao,
com base na gestdo da manutencdo e confiabilidade, em uma empresa do setor téxtil, e
auxiliar na implantacdo da manutencdo centrada na confiabilidade, com o objetivo de
proporcionar melhoria para o processo analisado.

Foram seguidas as nove etapas para a implementacdo da MCC na empresa, onde desde
a etapa 1, houve total interesse e participacdo da alta direcdo da empresa e colaboradores, fato
este que possibilitou as anlises, identificacdo da causa-raiz do problema e execucdo de acdes
de melhoria. A analise de falhas por meio da ferramenta FMEA também apresentou-se
bastante satisfatoria, pois foi possivel avaliar cada modo de falha e propor a¢des, de forma a
aumentar a possibilidade de deteccdo, bem como, reduzir a gravidade e frequéncia destes
modos de falha.

O envolvimento da equipe, treinamento continuo, lideranca e registro das informac6es
foram de fundamental importancia para a melhoria do processo e o combate a novas e
conhecidas falhas. No caso da empresa onde o estudo foi realizado, os principios de incéndio
ocorriam com grande frequéncia e causavam enormes prejuizos aos processos, além dos
prejuizos econdémicos. Ap6s a implementacdo da MCC, houve uma tratativa mais especifica
ao combate dos principios de incéndio, pois a raiz do problema foi identificada e acdes foram
providenciadas, mesmo que o projeto ainda esteja em desenvolvimento. Dessa forma, 0 novo
indice de risco esperado é de apenas 4, principalmente devido as acdes para aumentar a
detectabilidade e para evitarem novas ocorréncias.

Em termos de indicadores dos processos, verificou-se melhoria significativa na
disponibilidade inerente do BDT, bem como o aumento do tempo médio entre falhas (TMEF)
e a reducdo do tempo médio para o reparo (TMPR), melhorando de forma consideravel o
processo. Este trabalho contribuiu para alimentar e melhorar o plano de manutencdo da
empresa, principalmente no que diz respeito ao plano de manutencéo preventiva. Os registros
estdo em banco de dados confiavel, de forma a auxiliar nas analises e na busca de melhorias.
Como sugestdo para trabalhos futuros, recomenda-se de forma complementar a este estudo, a

implementacdo da MCC nas demais etapas do processo de producéo de fios.
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