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AREA: 1. ENGENHARIA DE OPERACOES E PROCESSOS DA PROD
SUBAREA: 1.3 - Gestdo da Manutencéo

RESUMO: EM UM AMBIENTE DE FORTE CONCORRENCIA, ONDE O MERCADO
DETERMINA O PRECO DE VENDA, E NATURAL QUE SE BUSQUE MEIOS DE ATINGIR
MELHOR COMPETITIVIDADE, REDUZINDO CUSTOS A PARTIR DO COMBATE AOS
DESPERDICIOS, AUMENTANDO A EFETIVIDADE DOS SISTEMAS DE PRODUGCAO.
PROMOVER O USO MAIS ADEQUADO DOS EQUIPAMENTOS, PARA QUE SE POSSA
PRODUZIR SEMPRE QUE NECESSARIO, E CHAVE PARA RESPONDER MAIS
RAPIDAMENTE AS DEMANDAS DO MERCADO, EM ESPECIAL O MERCADO
VIDREIRO. O OBJETIVO DESTE TRABALHO E AUMENTAR A DISPONIBILIDADE DOS
EQUIPAMENTOS DE LAPIDACAO EM UMA INDUSTRIA DE PROCESSAMENTO DE
VIDRO TEMPERADO ATRAVES DA APLICACAO DA ANALISE DA ARVORE DE FALHAS.
O METODO UTILIZADO PARA DESENVOLVER O TRABALHO E A PESQUISA-ACAO E
SUAS ETAPAS DE REALIZACAO DESDOBRADAS EM UM PROCESSO CICLICO DE
PLANEJAMENTO, EXECUCAO, VERIFICACAO DOS RESULTADOS E PLANO DE
ACOES FUTURAS. OS RESULTADOS PRELIMINARES OBTIDOS DEMONSTRAM A
VIABILIDADE DE APLICACAO DA METODOLOGIA PARA SE OBTER O RESULTADO
PRETENDIDO. FORAM IDENTIFICADAS AS PRINCIPAIS CAUSAS DE PARADAS DE
MAQUINA, CONSTRUGCAO DAS ARVORES DE FALHAS E ELABORACAO DE TABELA
CONTENDO ACOES PROPOSTAS MEDIANTE A IDENTIFICACAO DAS OCORRENCIAS
DE FALHAS.

PALAVRAS-CHAVES: LAPIDACAO; ARVORE DE FALHAS; FTA; PDCA; TPM.
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1. INTRODUCAO

Um dos diferenciais operacionais das empresas de manufatura ¢ a forma como
utilizam seus recursos, uma vez que os produtos sdo resultados do uso de matérias-primas,
maquinas, métodos e mdo-de-obra. Empresas comprometidas com esses diferenciais buscam
meios de atingir melhor competitividade e eficiéncia, reduzindo custos a partir do combate
aos desperdicios e perdas e aprimorando a qualidade do que se oferta.

Uma forma reconhecida para aumentar a eficiéncia do sistema de producdo é a
utilizagéo efetiva dos equipamentos. Rittimann (2016) exemplifica que a disponibilidade de
equipamento contribui para a efetividade da producdo. Em sua representacdo de um sistema
de producdo, Ruttimann (2016) aponta alguns conceitos que sustentam o uso efetivo de
equipamentos, com destaque para a Total Productive Maintenance (TPM).

Através do uso de diversas ferramentas, as principais falhas sao identificadas e suas
causas descobertas, sdo desenvolvidas melhorias e os funcionarios passam a ser treinados com
foco na realizacdo de manutencao de forma auténoma.

Quando uma empresa consegue conquistar esse patamar, ela consegue ter maior
controle sobre seus processos, cumprir com o planejado e planejar melhor os tempos em que
seus equipamentos deverdo parar, sem que isso interfira significativamente na produtividade,
e principalmente, no faturamento da empresa.

Em uma industria de processamento de vidro temperado situada ao norte do Parang,
verificou-se uma quantidade relevante nas ocorréncias de falhas nos equipamentos na segéo
de lapidacgéo, o que incide em horas de maquina parada para reparos e consequente perda de
produtividade.

Ocorre que tal setor, além de demonstrar altos indices de parada para manutengédo
representa um ponto crucial para a empresa, impactando a maior parte de sua producgdo. S6 a
secdo de lapidacdo vertical, isoladamente, concentra 25% do total das ordens de manutencéo
corretiva, 0 que impacta significativamente ndo apenas a entrega de pecas para 0 processo de
témpera como também a entrega de pecas que ndo sdo temperadas, como exposto
anteriormente.

Como a disponibilidade dos equipamentos de lapidacdo afeta diretamente a
produtividade e a competitividade da organizacdo frente ao mercado no setor em que atua,
surge o problema a ser trabalhado nessa pesquisa: como melhorar a disponibilidade dos

equipamentos desta se¢do?
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1.1. Objetivo

E o foco deste trabalho elaborar a arvore de falhas para os principais defeitos
apresentados no setor de lapidacdo vertical e, assim, aumentar a disponibilidade dos
equipamentos e a produtividade empresarial.

Outros objetivos especificos sdo:

e Identificar as principais causas das paradas de maquina no setor de lapidacéo,
e Elaborar instrumento de manutengdo autbnoma com orienta¢des para a acao;
e Capacitar os funcionérios a realizarem a manutencéo de forma autbnoma

e Aumentar a produtividade do setor.

2. REFERENCIAL TEORICO

O TPM € um sistema de gestdo da manutengdo desenvolvido em 1961 por Seiichi
Nakajima em seus trabalhos na Nippondenso. Segundo Robinson e Ginder (1995) o TPM
objetiva constituir uma estrutura que busca a efetividade global do sistema de producéo.
Agrega-se ainda principios para se prevenir perdas e aumentar a confiabilidade por meio da
aplicacéo de conceitos como “zero-defeito, zero-quebra ou falha e zero acidente.”

Jung et al. (2005) afirmam que, dentre os métodos e técnicas que objetivam contribuir
para a confiabilidade e a seguranca, a Analise da Arvore de Falhas (FTA) é a mais
comumente utilizada. A FTA é uma abordagem estruturada e sistematica para identificar e
analisar falhas potenciais em um sistema ou processo.

Embora a origem da andlise sistémica de falhas possa ser tracada desde o final dos
anos 50, o conceito de FTA foi introduzido por H. Watson e A. Mearns no inicio dos anos 60
em seus trabalhos na Bell Laboratories (Bell), empresa de pesquisa associada a Companhia
Americana de Telefone e Telégrafo (AT&T).

Na década de 70, a FTA também foi amplamente utilizada na Agéncia Nacional
Aeronautica e Administracao Espacial (NASA). Dessa forma, a autoria do método de FTA, na
forma como é hoje, ndo é creditada a um idealizador em especifico, mas é fruto da
contribuigéo de diversos pesquisadores, engenheiros e praticantes ao longo do tempo.

A FTA é um diagrama organizado em forma de “arvore” que representa as relagdes
existentes entre diferentes eventos. Os eventos sdo classificados de cima para baixo, partindo-
se do evento de topo, ou principal, até os eventos ramificados mais abaixo tidos como
intermediarios e bésicos. O evento principal é denominado falha ou falha final e os eventos

basicos sdo compreendidos como modos de falha individuais ou fatores contribuintes para a
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ocorréncia da falha final.

As relacOes sdo estabelecidas entre o evento principal (falha final) e os eventos basicos
(modos de falhas individuais) através de portas logicas. As portas ldgicas definem como o0s
eventos béasicos se combinam para contribuir na ocorréncia de eventos em niveis
(ramificagBes) mais acima na arvore.

As principais portas loégicas empregadas na FTA sdo as portas “E” e “OU”, ademais,
portas adicionais podem ser utilizadas em casos mais especificos em que a analise esteja
sendo empregada. A FTA permite aplicacdes em diferentes segmentos das quais destacam-se

as industrias automotiva, aviagdo, aeroespacial, petréleo, bélica, entre outras.

3. METODOLOGIA

A metodologia que delineia o desenvolvimento do projeto é a Pesquisa-Acao,
desdobrada no processo ciclico de melhoria Plan (planejar), Do (executar), Check (verificar) e
Act (agir) (PDCA). Segundo Coutinho et al (2009), a Pesquisa-A¢do é um conjunto de
métodos de investigacdo que incluem simultaneamente acdo (mudanca) e investigacdo
(compreensdo). O desdobramento da Pesquisa-A¢cdo em ciclos PDCA implica no
aperfeicoamento dos métodos, dos dados e da interpretacdo feita a luz da experiéncia
(conhecimento) obtida a cada ciclo.

O método adotado possibilitou o autor intervir objetivamente no ambiente de estudo.
As intervengdes foram ponderadas em reunides com as partes interessadas.

A FTA foi construida em uma abordagem dedutiva e sua aplicacdo considerada
relevante para a organizacdo como fator contribuinte para a melhoria na disponibilidade dos
equipamentos de lapidacao.

A primeira etapa da pesquisa consistiu no planejamento, com base na motivagéo do
projeto. Verificou-se através dos dados de parada de maquina que a secdo de lapidacdo
vertical apresenta recorréncia em paradas ndo planejadas.

A segunda etapa se referiu a coleta de dados referentes as manutengdes corretivas
aplicadas a secdo de lapidacdo, disponiveis em diversos relatorios e documentos da empresa,
tais como:

e Relatdrio de parada de maquina: relatorio preenchido pelos lideres de producgéo

onde foi possivel identificar as principais falhas que resultaram em paradas de

maquina e 0s respectivos tempos de parada.
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e Ordem de servico: relatorio extraido do sistema de monitoramento da producéo
contendo as ordens de servigo de manutencgdo corretiva, a partir do qual foi obtido
um descritivo geral das acdes dispensadas aos equipamentos, bem como a
identificacdo dos principais grupos de elementos de maquina e falhas associadas.

e Manual do equipamento: embora limitada, foi a principal fonte de informacéo
sobre 0s aspectos técnicos como a regulagem dos pardmetros de operagdo e
cuidados adicionais para a conservagédo do equipamento.

e Check-list de equipamentos: registro das verificacbes realizadas pelos
operadores de producdo onde foi possivel identificar as condi¢bes de
funcionamento dos equipamentos ao longo dos meses.

Também foram realizadas reunides com os manutentores da empresa para resgate do
conhecimento organizacional quanto ao histérico dos equipamentos e para a conducdo de
analise critica sobre a disponibilidade e agdes empregadas nas manutencdes corretivas.

Na terceira etapa, com base nas informacdes obtidas, foi realizado um estudo sobre a
condicdo atual dos equipamentos e andlise dos registros de manutencdo para identificar as
principais causas das paradas de maquina no setor de lapidacdo. Foi construida uma tabela
indicando as principais causas de parada, associando as causas e as falhas apresentadas pelos
elementos de maquina. Além disso, foram levados em consideracdo 0s possiveis efeitos
dessas falhas sobre a capacidade de entregar as encomendas em conformidade com o0s
requisitos do cliente, sobretudo os requisitos dimensionais.

Estes elementos serviram de base para o desenvolvimento da FTA e elaboracdo do
plano de acdo. Segundo Coughlan e Coghlan (2002) a criticidade desta etapa consiste na
abordagem colaborativa para que se aproveite a expertise dos envolvidos, em essencial, dos
clientes do projeto. Inclusive, pode-se utilizar o conhecimento técnico mecénico do autor na
elaboracdo da arvore de falhas - FTA em conjunto com o departamento de manutencéo, bem
como dos materiais e manuais disponiveis para 0s equipamentos em estudo.

Seguiu-se entdo para a quarta etapa que consiste na implementacdo das acOes
definidas no plano. Esta etapa envolveu as intervenges no ambiente de estudo com o objetivo
de promover a mudanca necessaria para se atingir o objetivo definido no projeto de pesquisa.
E seguida pela avaliacdo da nova condicdo através da anélise dos resultados obtidos,

comparando-os com a condig&o inicialmente observada.
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4. DESENVOLVIMENTO

Durante a andlise da situacdo atual, foi contabilizada uma quantidade total de 624
ordens de servico de manutencao corretiva para os equipamentos do parque fabril. O setor de
lapidacdo recebeu quase 40% das intervengOes corretivas e a secdo de lapidacédo vertical 25%
do total das ordens emitidas durante os meses de janeiro a outubro de 2023 (Grafico 1).

GRAFICO 1 — Quantidade de percentual de ordens de servico emitidas de janeiro a outubro
de 2023.
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Fonte: Dados da pesquisa (2023)

Considerando-se o fluxo de producdo, a secdo de lapidacdo processa praticamente
99% da producéo, sendo a secédo de lapidacéo vertical responsavel por processar em torno de
60% desse volume diariamente, incluindo as pecas que ndo sdo temperadas. Verificou-se,
portanto, que a grande quantidade de ordens de servico destinadas a lapidacdo vertical
impactou, em média, na perda de, aproximadamente, 1 dia por més de producdo nos meses de
margo, abril, maio e junho de 2023.

Vale ressaltar que a organizacao ndo possui registros de pequenas paradas de maquina
que sejam resultantes da condicdo de pré-quebra, bem como paradas para pequenos ajustes
devido a defeitos observados nas pecas pela area de inspecdo. Portanto, embora essas
ocorréncias ndo estejam comprovadas (registradas), com base na analise das ordens de servi¢o

e check-list dos equipamentos, pode-se inferir que o impacto é maior que o contabilizado.
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Cabe, portanto, salientar que, além das perdas de produtividade ndo registradas para
pequenos ajustes, percebe-se a reducdo da produtividade agravada pela perda de matéria-
prima, uma vez que, antes de realizarem esses pequenos ajustes, € comum que pecas
produzidas j& tenham sido rejeitadas. Dentro do periodo estudado, identificou-se a perda e
refugo de 6% do volume produzido e 22% do volume foi retrabalhado em decorréncia de
falhas na lapidacéo.

Além das perdas provenientes da necessidade de parada e manutencdo das maquinas e
as perdas por problemas de qualidade, é importante considerar o fato do mercado vidreiro ter
um tempo médio de entrega entre 3 e 5 dias e que paradas ndo programadas tendem a
impactar de forma bastante negativa, podendo gerar atrasos na entrega de pedidos,
principalmente no que se refere as demandas customizadas, 0s quais representam mais de
80% da produgédo mensal.

Com as ordens de manutencdo corretiva em maos, foi possivel ler e analisar as 153
ordens de servico destinadas a secdo de lapidacdo vertical. Muitas estavam incompletas,
somente 38 ordens continham informagdes que permitiam identificar corretamente os
elementos de maquina defeituosos e os problemas relacionados a cada um deles. A Figura 1,
apresenta um recorte de como as informacdes foram trabalhadas no relatorio extraido do
sistema de monitoramento da producdo contendo as ordens de servico de manutencdo

corretiva.

FIGURA 1 — Relatorio das ordens de servico.
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Apds tratar as informacdes em conjunto com os manutentores da empresa, foi
realizada a analise dos dados do relatério, sendo possivel identificar as principais causas de
parada e falhas observadas nos elementos de maquina.

A partir dessa anélise, identificou-se que 82% das causas de paradas na secdo de
lapidacdo vertical estdo relacionadas a quatro elementos de maquina, a saber: correias, polias,
sapatas e motores elétricos. Alguns apontamentos mais detalhados contribuiram para a
identificacdo dos problemas relacionados a esses elementos, tais como desgaste de
engrenagens, regulagem de esticadores de correntes, vazamentos de agua, curto circuito nos
motores elétricos, entre outros.

Apos a identificacdo dessas causas procedeu-se com a sele¢do das principais para a
elaboracdo de FTA. Foram levados em consideracdo os possiveis efeitos dessas falhas sobre a
capacidade de entregar as encomendas em conformidade com os requisitos estabelecidos pelo
cliente, sobretudo os requisitos dimensionais.

Tendo em vista que a aplicacdo da FTA decorre da identificacdo e analise estruturada
de falhas potenciais em um sistema. Procedeu-se com a abordagem dedutiva, isto é, foram
identificados e definidos resultados reais indesejados, para que fossem estabelecidas
contramedidas para os eventos causais daqueles resultados.

Algumas arvores de falhas foram elaboradas a partir apdés o desenvolvimento das
seguintes etapas:

1. Definicdo do evento de topo: isto é, definir claramente a falha final ou resultado

indesejado que se pretende analisar.

2. Desdobramento do evento de topo em eventos intermediarios e basicos: um

evento basico € o menor componente que contribui para um cenario especifico de

falha. Enquanto que um evento intermediario representa um nivel contribuinte
subsequente.

3. Definicao do escopo da andlise: trata-se da abrangéncia da anélise e as limitacGes

existentes.

4. Construcdo do diagrama de arvore de falhas: consistiu em elaborar uma

representacdo visual dos cenarios de falha através de uma estrutura semelhante a uma

arvore. Posicionando-se o0 evento de topo no topo da arvore e conectando-0 aos
eventos intermediarios; estes por sua vez foram conectados aos eventos basicos.

5. Identificacdo e avaliacdo das causas: para cada um dos eventos basicos foi

identificado causas potenciais ou modos de falha. Considerando-se fatores relevantes
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tais como, falhas operacionais, falhas nos elementos do sistema em analise, fatores
externos e outros fatores delimitados no escopo da analise. E a avaliacdo das
consequéncias de cada evento.

6. Determinacdo das relacBes ldgicas: foram utilizadas portas ldogicas para
estabelecer as combinac@es entre os eventos. Uma porta ldgica “E” significa que todos
0s eventos de entrada devem ocorrer para que 0 evento subsequente aconteca.
Enquanto que uma porta logica “OU” significa que a0 menos um dos eventos de

entrada deve ocorrer para que o evento subsequente aconteca.

As falhas definidas ao longo desse trabalho foram: (a) peca menor que o especificado
(Figura 2), (b) peca maior que o especificado (Figuras 3 a 5), (c) peca fora do esquadro
(Figura 6) ndo conformidade identificada como peca menor que o especificado é uma falha
que resulta do excesso de desbaste durante o processo de lapidacdo. E um caso em que a
maquina de lapidacdo do vidro opera em uma condi¢cdo onde a quantidade de material
desbastado estd além do necessério. Isso faz com que a pega fique menor do que a dimensao
especificada em projeto pelo cliente, ultrapassando a tolerancia estabelecida pela norma NBR
14698.

FIGURA 2 — FTA para pega menor que o especificado.
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Fonte: Autoria propria (2024)
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No que se refere aos eventos causais, o item falha no setup inicial sera trabalhado
através da elaboracdo de um manual para a execucdo do setup seguido de treinamento on the
job para os colaboradores da lapidacdo. Os itens correia danificada (cortes), desgaste dos
elementos de fixacdo do cavalete, correntes de fixacdo das sapatas laceada e fim da vida util
das sapatas, serdo desdobrados em uma folha de checagem de equipamento para verificacdo
do colaborador. Estes mesmos itens quando indicados como ndo conformes deverdo sofrer
acdo de manutencao.

A ndo conformidade identificada como peca maior que o especificado resulta da falta
de desbaste durante o processo de lapidacdo. E um caso em que a maquina de lapidacio do
vidro estda em uma condicdo onde a quantidade de material desbastada ndo é suficiente,
fazendo com que a peca fique maior do que a dimenséo especificada em projeto pelo cliente,

com desvio superior a tolerancia estabelecida pela norma NBR 14698 (Figuras 3 a 5).

FIGURA 3 — FTA para pega maior que o especificado.
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e do motor elétrico
do motor elétrico
vy A A
N s Y
( ) . Falha na lubrificacdo
Coifa de protecdo dos guias do motor
danificada g

elétrico

A A

Fonte: Autoria prépria (2024)
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FIGURA 4 — continuacao da FTA por conector A para peca maior que o especificado.

/a\
(o0

Coifa de protegio
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Coifa de protecio
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Fim da vida
util da colfa
de proteglio

Incidéncia de cacos
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Conjunto de
sapatas desgastadas

Forte Paca em

marcacso vidro 10mm 9 Fim da wda
indicativa de com altura fixacio das utll das
recorte superior a Sapatas sapatas

laceadas

(ferragem) 1,80m

Fonte: Autoria propria (2024)

FIGURA 5 — continuacdo da FTA por conector B para peca maior que o especificado.
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Fonte: Autoria prdpria (2024)
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No que se refere aos eventos causais desta arvore de falhas, aos itens falha no setup
inicial e falta de bombeamento do dleo sera aplicada a mesma abordagem utilizada no caso de
peca menor que o especificado. Os itens fim da vida Gtil da coifa de protecdo, corrente de
fixacdo das sapatas laceada, fim da vida atil das sapatas, falha na bomba manual e 6leo
contaminado, serdo desdobrados em uma folha de checagem de equipamento para verificacdo
do colaborador. Estes mesmos itens quando indicados como ndo conformes deverdo sofrer
acao de manutengéo.

No que se refere aos itens forte marcagéo indicativa de recorte (ferragem) e pega em
vidro 10mm com altura superior a 1,80m, ambos uma combinacéo de elementos provenientes
do processo anterior a lapidacdo, sera estabelecido um procedimento para que as pecas com
essas caracteristicas sigam uma rota de producgéo alternativa em outro equipamento.

Quanto aos itens defeito na conexdo e mangueiras de lubrificacdo danificadas, ndo
estdo facilmente acessiveis ao colaborador, portanto serdo incluidas como itens a serem
verificados no plano de manutencéo preventiva.

A peca fora do esquadro é uma ndo conformidade em que a maquina de lapidagdo do
vidro opera em uma condicdo onde a peca € processada fora dos limites de
perpendicularidade. Isso faz com que o material seja removido em uma linha diagonal, o que
resulta em uma peca na forma de um trapezoide, isto €, a0 menos um dos lados ndo esta em

paralelo (Figura 6).

FIGURA 6 — FTA para peca fora do esquadro.
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\ / N (contes) / {
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Fonte: Autoria propria (2024)
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E uma falha que ocorre em func&o de 4 eventos bésicos que decorrem exclusivamente
de aspectos mecanicos: desgaste pontual dos elementos de fixacdo do cavalete, folga nos
parafusos de fixacdo da sapata, sapata danificada (cortada) e superficie da correia de
transporte danificada (cortes). Estes itens serdo incluidos na folha de checagem de
equipamento para verificacdo do colaborador e quando apontados como ndo conformes
deveréo sofrer agdo de intervencdo da manutengéo.

Além das acdes diretamente relacionadas aos eventos causais, foi estabelecido um
procedimento para verificacdo amostral das pecas por parte do colaborador, como forma de
assegurar que a maquina estd em condicdo de operacgdo para entregar pecas conforme.

A partir da elaboracdo das FTAs foi possivel delinear agdes de verificagdo e
intervencdo que os operadores poderdo fazer no &mbito da manutencdo autdbnoma e através
das acOes estabelecidas melhorar a disponibilidade das maquinas de lapidacdo vertical,
objetivo principal da pesquisa. Assim, procedeu-se com a elaboracdo de uma lista (Figura 7)

contendo as contramedidas estabelecidas para os eventos causais dos resultados indesejados,

bem como estratégias de mitigacao.

FIGURA 7 — Contramedidas estabelecidas para os eventos causais.
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Fonte: Autoria propria (2024)

Até o presente momento, muitas descobertas e melhorias foram conquistadas pelos

envolvidos, mas ainda ha a necessidade de mensurar os indicadores para comparar 0 cenario

atual, p6s implementacdo das arvores de falha, com o cenério anterior, aqui descrito.

ENGENHARIA DE
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6. CONSIDERACOES FINAIS

Embora os resultados da elaboracdo e aplicacdo as FTAs ndo tenham sido
devidamente mensurados, é de entendimento dos envolvidos que a sua construcdo
proporcionou oportunidades impares de aprofundamento do conhecimento a respeito da
operacdo e do funcionamento dos equipamentos, como também das relacdes existentes entre
partes especificas do equipamento e a qualidade das pecas. Além disso, possibilitou delinear
até que ponto os operadores da secdo de lapidacdo vertical podem interferir no equipamento
para garantir qualidade. Em decorréncia da falta de maturidade da equipe de trabalho e da
prépria organizacdo com a ferramenta, optou-se, inicialmente, por ndo avancar com as

seguintes etapas de FTA:

e Atribuir probabilidades: Ou seja, avaliacdo da probabilidade de ocorréncia de cada
evento basico. Nesta etapa € importante a analise dos dados que compdem o historico,
conteddo técnico, opinido de especialistas e outras fontes que possam contribuir para
estimar a probabilidade de cada evento basico acontecer.

e Calcular a probabilidade: Consideragdo das probabilidades de ocorréncia dos
eventos basicos e as suas relacdes logicas para determinar a probabilidade global de
ocorréncia do evento de topo.

e Avaliacdo do risco: Esta etapa objetiva ajudar a concentrar na abordagem dos
problemas mais criticos. Avalie o risco global ao levar em consideragdo a combinacéo
das probabilidades atribuidas e as respectivas consequéncias. Priorize 0s cenarios de

falhas baseados em seus niveis de risco.

Entende-se que procedimentos devem ser melhor descritos e treinamentos devem ser
fornecidos a equipe para que a manutencdo autbnoma possa se tornar uma realidade na
empresa.

Embora essa etapa ainda ndo tenha sido totalmente alcancada, j& é possivel notar um
maior engajamento da equipe e uma melhora na disponibilidade dos equipamentos, bem como
a reducao de pecas reprovadas o que impactara diretamente nos custos de operacao.

Tais ac0es estdo sendo executadas para que a empresa possa alcangar uma gestao mais

eficaz.
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