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Lista de Siglas

= CMT - Complexo de Mineracao de Tapira.

= Commodity — Termo de lingua inglesa que se refere a produtos em estado
bruto (matérias-primas) com pequeno grau de industrializagdo, de qualidade
uniforme, produzidos em grandes quantidades e por diferentes produtores,
possuem cotacao global.

= Kaizen de Confiabilidade — Trabalho desenvolvido por equipe
multidisciplinar para mapear causas de falhas de equipamentos, executar
acOes de bloqueio para evitar a reincidéncia de problemas e reduzir horas de
parada de maquina.

» OEE - Do inglés Overall Equipment Effectiveness ou eficiéncia global de
equipamentos. Indicador que mede paradas e reducdes de producado nao
programadas ocasionadas por falhas de equipamentos sob responsabilidade
de manutencao, operacao, projetos e fatores externos.

= Stand by — Termo do inglés utilizado para denominar equipamento reserva.

» Preditva -—Tipo de manutencdo que tem com objetivo principal o

monitoramento da condi¢cao de equipamentos ex: analise de vibracéo.

= TPM - Sigla do inglés que significa manutencdo produtiva total, onde os
operadores executam pequenas tarefas de manutencéo tais como ajustes,
reapertos e lubrificacdo, ajudando na identificacao e relato de anomalias.

= Seman - Setor de Manutencao.

» Estudos de Confiabilidade - Trabalhos desenvolvidos no médio e longo
prazo com ferramentas qualitativas para reduzir falhas de equipamentos.

= Kaizen — Metodologia de melhoria continua.

= GAP - Sigla de origem inglesa para indicar um desvio entre uma situacao real
e desejada.

» Disponibilidade - Indicador de manutencdo que mede o percentual de tempo
que o0 equipamento esteve pronto para operar em relagcdo as horas
calendério.

= Confiabilidade - Probabilidade de um item desempenhar uma funcéo

requerida em um dado intervalo de tempo. E um nimero entre 0 e 100%.
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Resumo

Neste trabalho apresenta-se um caso bem sucedido de aplicagdo da metodologia
Kaizen na area de manutencdo de uma mineradora de grande porte. A metodologia
cujo foco principal é o trabalho em equipe, a definicdo de objetivos claros e o foco
cerrado no tempo, se mostrou eficiente para reduzir perdas de producédo devidas a

guebras néo planejadas de equipamentos.

Através da utilizacdo desta técnica busca-se a reducdo de horas de parada de
maquina, aumento da disponibilidade e confiabilidade dos moinhos de bolas dentre

outras vantagens.

Tudo isso se tornou possivel através de um “ataque” estruturado as falhas desses
equipamentos. Os resultados foram facilmente percebidos e refletidos no plano de

producdo da empresa.
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1. Introducéo

No Complexo de Mineracdo de Tapira, sdo produzidos dois produtos, a partir
da extracdo mineral de rocha fosfatica, o concentrado fosfatico convencional e o

concentrado fosfatico ultrafino (Figura 1).
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Figura 1: Fluxograma simplificado do processo produtivo do CMT.

A producao realizada em 2010 foi de 1.914.000 toneladas/ano de concentrado
fosfatico convencional e 154.000 toneladas/ano de ultrafino. Toda a producdo é
destinada ao Complexo Industrial de Uberaba, para a fabricacdo de acido fosférico e

fertilizantes.

Tendo em vista a importancia da disponibilidade e confiabilidade dos
equipamentos para se produzir em plena carga, destaca-se a necessidade de se

possuir um programa estruturado de manutencéo desses equipamentos (10).
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Outro aspecto importante das mineragdes de fosfato no Brasil € o fato de que
estas empresas exploram minas com baixa concentracdo de fosforo, trabalham com
custos elevados, processos complexos e com muito mais etapas do que seus

concorrentes fora do Brasil.

Como quem dita o preco do fertilizante € o mercado internacional (commodity)
sO resta as empresas deste segmento reduzir seus custos operacionais, investir em

novas tecnologias e sistemas de gestdo para aumento de sua produtividade.

Nesse sentido destaca-se a necessidade de se trabalhar com ferramentas de
melhoria continua tais como o kaizen, capazes de mobilizar equipes para reformular
processos, definir metas e alavancar resultados para manter a viabilidade e a

sobrevivéncia do negécio.

11
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2. Objetivos

O presente trabalho tem como objetivo principal reduzir as perdas de producéo

relacionadas a “quebras” de moinhos através da metodologia kaizen.

Também serdo relatadas aqui algumas licbes aprendidas com a realizacao de
“Kaizens de Confiabilidade” no Complexo de Mineragédo de Tapira entre os anos de
2007 e 2010.

Para garantir o giro do PDCA os resultados serdo medidos mensalmente 12
meses apos a implantacdo do plano de acdo proposto pela equipe. Caso haja

desvios em relacdo a meta proposta, novas acdes deverao ser estabelecidas.

Com a implantacao deste trabalho espera-se:
v" Reduzir em 20% as horas de parada corretiva dos moinhos 3,4,6,7 e 8
em relacdo ao valor realizado em 2007.

v" Implementar, no minimo, 05 melhorias de Praticas 5S;

(\

Implementar, no minimo, 05 melhorias de Seguranca;

v Implementar, no minimo, 05 melhorias de Meio Ambiente.

12
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3. Reviséo Bibliografica

Kaizen € uma palavra de origem japonesa que significa mudar para melhor,
tem o significado de melhoria continua, gradual, na vida em geral: pessoal, familiar,

social e no trabalho.

Nos anos 50, o0s japoneses retomaram as Iidéias da administracao
cldssica de Taylor e as criticas delas decorrentes para renovar sua industria e
criaram o conceito de Kaizen, que significa aprimoramento continuo. Essa pratica
(exprimindo uma forte filosofia de vida oriental e sendo, por sua vez também uma

cultura) visa o bem ndo somente da empresa como do homem que trabalha nela.

As empresas sd0 municiadas com ferramentas para se organizarem e
buscarem sempre resultados melhores. Partindo do principio de que o tempo € o
melhor indicador isolado de competitividade, atua de forma ampla para reconhecer e
eliminar os desperdicios existentes na empresa, sejam em processos produtivos ja
existentes ou em fase de projeto, produtos novos, manutencdo de maquinas ou,

ainda, processos administrativos.

Hoje melhor do que ontem, amanha melhor do que hoje. Para o Kaizen, &
sempre possivel fazer melhor, nenhum dia deve passar sem que alguma melhoria
tenha sido implantada, seja ela na estrutura da empresa ou no individuo. Sua
metodologia traz resultados concretos, tanto qualitativamente, quanto
quantitativamente, em um curto espaco de tempo e a um baixo custo (que,
consequentemente, aumenta a lucratividade), apoiados na sinergia gerada por uma

equipe reunida para alcangar metas estabelecidas pela direcdo da empresa.

O Sistema de producédo Toyota é conhecido pela sua aplicacdo do principio do
Kaizen. Uma analogia conhecida é a de uma histéria chamada "O Tesouro de

Bresa", na qual um pobre alfaiate compra um livro com o segredo de um tesouro.

13
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Para descobrir o segredo, ele tem que decifrar todos os idiomas escritos no
livro. Ao estudar e aprender estes idiomas, comecam a surgir oportunidades, e ele
lentamente (de forma segura) comeca a prosperar. Depois, € preciso decifrar 0os
calculos matematicos do livro. E obrigado a continuar estudando e se
desenvolvendo, e a sua prosperidade aumenta. No final da histéria, ndo existe
tesouro algum - na busca do segredo, a pessoa se desenvolveu tanto que ela
mesma passa a ser o tesouro. O processo de melhoria ndo deve acabar nunca, e 0s
tesouros sdo conquistados com saber e trabalho. Por isso, a viagem € mais

importante que o destino.

No Brasil € muito recente a aplicacdo destes conceitos. Existem consultorias
gue tentam disseminar as praticas lean, atuam no treinamento de pessoas para a

utilizacéo das ferramentas lean, incluindo a prética do Kaizen.

Muitas empresas de varios segmentos estdo iniciando nesta corrida, atraidas
pelos resultados obtidos pelas montadoras japonesas frente aos concorrentes de
peso americanos como Ford e GM.

O Sistema Toyota de Producé&o também chamado de Producéo enxuta ou Lean
Manufacturing surgiu no Japéo, na fabrica da Toyota, logo ap6s a Segunda Guerra
Mundial (9)

Nesta época a industria japonesa tinha uma produtividade muito baixa e uma
enorme falta de recursos, 0 que naturalmente a impedia adotar o modelo
da Producdo em massa.

A criacdo do sistema se deve a trés pessoas: O fundador da Toyota e mestre

de invencbes, Toyoda Sakichi, seu filho Toyoda Kiichiro e o principal executivo o
engenheiro Taiichi Ohno. O sistema objetiva aumentar a eficiéncia da producéo pela

eliminacdo continua de desperdicios (7).

14
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O sistema de Produgdo em massa desenvolvido por Frederick Taylor e Henry
Ford no inicio do século XX predominou no mundo até a década de 90. Procurava

reduzir os custos unitarios dos produtos através da producdo em larga escala,
especializacdo e divisdo do trabalho. Entretanto este sistema tinha que operar com
estoques e lotes de producéo elevados. No inicio ndo havia grande preocupacao
com a qualidade do produto.

Ja no Sistema Toyota de Producdo, os lotes de producdo sdo pequenos,
permitindo uma maior variedade de produtos. Exemplo: em vez de produzir um lote
de 50 sedans brancos, produz-se 10 lotes com 5 veiculos cada, com cores e
modelos variados. Os trabalhadores sdo multifuncionais, ou seja, conhecem outras
tarefas aléem de sua prépria e sabem operar mais que uma Unica maquina. No
Sistema Toyota de Producéo a preocupacdo com a qualidade do produto é extrema.
Foram desenvolvidas diversas técnicas simples mas extremamente eficientes para
proporcionar os resultados esperados, como o Kanban e o Poka-Yoke (8).

A base de sustentacdo do Sistema Toyota de Producédo € a absoluta eliminacdo do

bY 7

desperdicio e os dois pilares necessarios a sustentacdo € o Just-in-time e
a Autonomacao.
Os 7 desperdicios que o sistema visa a eliminar:
v Superproduc¢édo, a maior fonte de desperdicio.

v Tempo de espera, refere-se a materiais que aguardam em filas para
serem processados.

Transporte, nunca geram valor agregado no produto.

Processamento, algumas operacdes de um processo poderiam nem
existir.

Estoque, sua reducdo ocorrerd através de sua causa raiz.
Movimentacgéo

Defeitos, produzir produtos defeituosos significa desperdicar materiais,
mao-de-obra, movimentacdo de materiais defeituosos e outros.

15
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4. Metodologia PDCA

Todo o planejamento do trabalho foi realizado com base no ciclo do PDCA

apresentado na Figura 2 ou MASP: Método de Analise e solucdes de Problemas (1).

Isto foi feito com a finalidade de atingir os objetivos propostos, no menor tempo

possivel, através das seguintes fases:

= P — Planejamento: consiste em estabelecer metas sobre os itens de controle e

estabelecer maneiras para atingir as metas propostas;

= D - Execucao: consiste na execucao das tarefas conforme planejado no plano

e coleta de dados para verificacdo do processo;

» C - Verificagdo: consiste na comparacédo dos dados coletados na etapa de

execucao e o resultado alcancado com a meta planejada;

= A — Acao: consiste na atuacdo no sentido de implantar correcdes definitivas,

de tal maneira que o problema néo volte a ocorrer.

D

Do (Executar)

Identificagao do Problema ou Oportunidade de
Melhoria

Observagio — € 0 momento da investigagao de
maiores detalhes sobre a situacdo estudada.

Analise — é a descoberta das causas potenciais e
fundamentais do problema.

Plano de Acao — & o conjunto de acdes necessarias
para eliminar as causas do problema.

Execugao — agir exatamente como foi definido no
plano de acéo.

Checar — Avaliar ser os resultados obtidos foram
condizentes com a meta estabelecida.

Decisdao
Se os resultados estdo OK — seguir para o passo 7
Se os resultados nado estao OK - voltar para o passo 2.

Padronizagao — estabelecer um padrio a ser
seguido.

Conclusao — momento de reflexdo sobre os
resultados

Figura 2: Ciclo do PDCA

MBA - Gestéo Estratégica da Manutencao, Produgéo e Negécios
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@ Fase P - Planejamento PassQ |

4.1. Identificacao do Problema ou Oportunidade de M elhoria

4.1.1. Escolha do Problema

No Complexo de Mineracdo de Tapira anualmente, sempre no inicio do ano, &
realizada uma reunido especifica para mapear oportunidades de melhoria ligadas a
reducdo de custo, consumo de energia, aumento de disponibilidade de

equipamentos e melhorias do processo produtivo em geral.

O produto desta reunido é uma lista de trabalhos a serem desenvolvidos ao
longo do ano e a metodologia de melhoria continua adotada para realizacdo destes

trabalhos é o kaizen.

Os temas destes trabalhos sé@o diversos, oportunidades ligadas a manutencéo,
operacédo, processo, seguranca, melhorias em processos administrativos etc. Sendo
assim os trabalhos sédo direcionados aos setores responsaveis para realizacdo dos

eventos kaizen, que deverédo ser conduzidos pelos multiplicadores de cada area.

Para o caso especifico dos temas ligados a aumento de disponibilidade,
continuidade operacional ou confiabilidade os equipamentos sdo escolhidos da

seguinte forma:

Andlise do histérico de perdas de producédo do ano anterior, 0s equipamentos
TOP 10 identificados no ranking de perdas de producdo do controle de OEE sé&o

eleitos como foco de melhoria para os quais deveréo ser realizados eventos kaizen.

Na reunido de priorizacdo realizada no ano de 2007 ficou definido que seria
preciso fazer um kaizen na moagem para reduzir as horas de parada corretiva dos
moinhos. O multiplicador indicado para conduzir o evento foi o Engenheiro de
Confiabilidade Hermes Dias Godinho.

17
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O evento foi agendado para a semana de 09 a 13 de Junho de 2008 e foi

convocada uma equipe multidisciplinar para realizacao do trabalho.

Time Kaizen - Equipe Multidisciplinar

José Arnaldo - Téc. Mineragio - (Colider) 3

Ernane Diniz - Operador I

Claudiney Avila - Operador I OPERACAO

Irisvaldo Ivo - Operador II > 6

Marcos Anténio - Operador II

Avenor Tadeu - Operador I1
...................................................... i

Hermes - Eng. Confiabilidade - (Lider) \

Dilénio - Sup. Manutencao

José Engracio - Sup. Planejamento

Cristiano Borges - Eletricistal

Mario Ramalho - Eng. Manutencao > MANUTENCAO .

Alexandre Willian - Téc. Mecéanica 9

Daniel Salazar - Mecéanico 1

Luis Flavio - Sup. de Manutencao

Alex Muniz - Eng. Confiabilidade J

Fernando Faria - Analista qualidade (Facilitador)

Gilmara Ribeiro - Estagiaria

Luciano Gongalves - Analista de Laboratério 1
TOTAL 18

Figura 3: Equipe convocada para o kaizen.
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4.1.2. Hist6rico do Problema

A fonte de dados historicos utilizada foi o relatério de paradas e by-pass da
Usina e o relatorio de OEE para informacfes ligadas a falhas de equipamentos e

perdas de producéo.

Vale ressaltar a confiabilidade dos dados citados tendo em vista que 0s
mesmos sao lancamentos feitos pelos operadores da sala de controle, checados
diariamente nas reunides realizadas entre manutencdo e operacdo. Estes dados séo

consolidados pelo setor de PCP e divulgados como informacéo oficial da empresa.

19
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@ Fase P - Planejamento PassQ 2

4.2. Observacéao

4.2.1. Coleta de Dados

Para um melhor entendimento das caracteristicas da é&rea de estudo foi
realizada uma reunido de preparacdo com a equipe envolvida uma semana antes do

evento kaizen.

Nesta reunido foram apresentados os graficos com as principais falhas dos
moinhos com o objetivo de gerar idéias nos participantes sobre possiveis acdes que
pudessem ser executadas dentro da semana kaizen. Esta reunidao também tem
como objetivo antecipar recursos necessarios (mao de obra e materiais para

implantar as a¢des identificadas neste primeiro momento).

20
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@ Fase P - Planejamento PassQ 3

4.3. Analise

4.3.1. Definigao das Causas Potenciais

De acordo com o principio de pareto apenas alguns itens sdo responsaveis
pela maior parte de um problema. Ao distinguir itens mais importantes de itens
menos importantes, maior melhoria serd obtida com menor esforco, ou seja, 20% do
esforco gasto com itens importantes sdo responsaveis por 80% dos resultados. Este

principio € também conhecido como “Lei 20/80” (4).

Desta forma a area piloto escolhida para implantacdo do kaizen devera ser a
mais relevante em termos de perdas de producdo. Neste sentido de um total de 9
moinhos foram priorizados apenas 5. Os moinhos priorizados foram o 3,4,6,7,8 pelo
fato dos moinhos 1 e 2 terem a mesma funcdo e serem considerados praticamente
um como stand by do outro e praticamente ndo gerarem perdas de producao

relevantes. O mesmo raciocinio se aplica aos moinhos 5 e 9 excluidos do kaizen.

Os dados relativos as falhas dos moinhos escolhidos como prioritarios foram
estratificados visando identificar os principais componentes ou subconjuntos que

mais falhavam e precisariam ser melhorados com visto na figura 4 a seguir

Andlise de Pareto — paradas dos moinhos

Especialidade Mecanica - Moinho 3

Anélise de Pareto - paradas dos moinhos
Especialidade Mecénica - Moinho 8

E ' Analise de Pareto — paradas dos moinhos

Especialidade Mecanica - Moinho 7

4 Analise de Pareto — paradas dos moinhos

Especialidade Mecanica - Moinho 6

Andlise de Pareto — paradas dos moinhos

Especialidade Mecanica - Moinho 4

ORI SO R T34 4 A 3

Figura 4: Pareto: Estratificacdo dos moinhos por defeito.
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A partir dos dados estratificados foi possivel perceber que os componentes que

mais falham e precisam de foco e melhorias séo:

AR INDUSTRIAL

VAZAMENTOS SISTEMA
ALIMENTACAO/ DESCARGA
(DIAFRAGMAE BOCAL) SISTEMADE

LUBRIFICACAODOS
MOINHOS

INSTRUMENTAGAO /
INTERTRAVAMENTOSE
ALARMES

Figura 5: Area foco ou causas das falhas dos moinhos

4.3.2. Brainstorming

Para levantar possiveis acfes de bloqueio para a falha dos componentes dos
moinhos priorizados na figura anterior foi feito um brainstorming ou tempestade de

idéias com grupo de trabalho envolvido.

Figura 6: Brainstorming ou tempestade de idéias
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@ Fase P - Planejamento PassQ 4
b

4.4. Plano de Acéao

4.4.1. Estratégia de Acao

Executar o maximo de a¢les possiveis dentro da semana kaizen aproveitando
a mobilizacdo da equipe e considerando que apds o kaizen a equipe ndo estara
mais full time, lembrando que existe a tendéncia do ritmo de execucéo das acgbes

cair consideravelmente apds a semana do evento.

Dar prioridade as acdes de processo, ou seja, aquelas que darédo reflexo direto
na meta. Os eventos kaizen sdo propicios para alavancar melhorias de 5s,
seguranca e meio ambiente nas areas, porém deve-se tomar cuidado para néo
exagerar no volume desse tipo de acdo que ndo deve superar as acdes de processo

gue séo o foco principal do evento.

Elaborar um plano de acédo para as acfes remanescentes, este devera ser
executado de preferéncia em 30 dias, tolerando a¢cées com prazo maximo de 60 ou
90 dias para itens que dependam de parada da planta, ou aquisicdo de materiais via
processo de compras corporativo por exemplo.

Monitorar o indicador de horas de parada corretiva apés a implantacdo das
acOes propostas e estabelecer novas ag¢fes caso ocorram desvios em relacdo a
meta estabelecida.
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4.4.2. Plano de Acéo

As acbes levantadas no brainstorming apos analisadas e separadas por tipo

foram migradas para o plano de acéao.

81 Acoes

Figura 7: Plano de acdo

De acordo com a filosofia kaizen no estilo japonés a implantacéo das acdes

levantadas devera ocorrer da seguinte forma:

% “SEMANA"KAIZEN

2*FEIRA 3*FEIRA 4 FEIRA 5 FEIRA 67 FEIRA

ANALISE DO
zf;‘;@fg@‘ﬁ PROBLEMA EXECUGAQ EXECUGAO APRESENTAGAD
i VISITANA AREA PLANO DE AGAO PLANO DE ACAQ RESULTADOS
. BRAISTORMING
PLANO DE AGAQ

OBSERVE
ORGANIZE
DEFINA

PRODUZA

IMPLEMENTE MELHORE
RESULTADOS

Figura 8: Distribuicdo do tempo na semana kaizen

Desta forma 2 dias foram dedicados a implantacédo de acdes na area industrial.
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A =
é Fase D - Execucio Pass0 §

4.5. Execucéo

Nas figuras 9, 10, 11 e 12 a seguir serdo apresentados exemplos das principais
acOes de processo implantadas nesse kaizen. Sao consideradas a¢cfes de processo

aquelas acoes que dao reflexo direto na meta ou objetivo principal do kaizen.

Area: Processo

Problema: Acdo: Resultado:
Falta de ar constante Instaladas 2 linhas Fim dos desarmes por
nos moinhos 04 e 07 | de ar independentes faltade ar
p/ 0s moinhos e um
pulméo

Depois

Figura 9: Acao falta de ar

Area: Processo

Problema: Acao: Resultados:
Falta constante de | > Criacdo de Diminuicdodo tempo
trommel gestdo a vista de troca e falta de

sobressalente trommel para troca

> Padronizacdoda
quantidade minima

Depois

Figura 10: Acao perda de tempo procurando sobressalente
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Reflexos positivos deste tipo de acao: reducdo da perda de tempo para
localizacdo de peca sobressalente, tempo de deslocamento da oficina de
subconjuntos até a Usina de concentracdo e tempo com movimentacdo de

sobressalente com ponte rolante.

Area: Processo

Problema: Acdo: Resultados:
Em caso de falta de ar > Alteracdo de Compressores entram
era necessario intertravamento em carga
“rearmar” os (30/10/08) automaticamentese a
compressores no pressdo de ar cair e
campo (operadores) evitam a parada dos
moinhos

Figura 11: Acao perda de tempo rearmando moinho no campo

Area do Kaizen: Processo

Problema: Medidas Tomadas: Resultados:
Dificuldade e perda Confeccgdo de Diminuigdo do tempo
de tempo para fazer cachimbo especial de trocado
torqueamento dos para utilizacdo em revestimento
parafusos do parafusadeira
revestimento pneumatica

Antes Kaizen

Depois Kaizen

[

Figura 12: Acéo reducéo do tempo médio para reparo

Além de ac¢bes de processo também foram implantadas acdes de 5 S, seguranca

e meio ambiente conforme visto nas figuras 13 a 16 a seguir.
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Area do Kaizen: Pratica 55/Meio Ambiente

Problema: Medidas Tomadas: Resultados:
Bags amontoados no Os bags foram Adequacdo as Praticas
corredor da Usina de retirados do local e BS e ambientais

Concentracio destinados de forma
correta

Antes Kaizen

Depois Kaizen
. "i_f --

Figura 13: Agdo 5S

Area do Kaizen: Seguranca

Problema: Medidas Tomadas: Resultados:
Auséncia de tomadas Feito instalagdo de Adequacdo aos
220V préximo aos tomadas em pontos padrdes de
moinhos 06, 07 e 08 estratégicos seguranca seguindo
norma NR10

Antes Kaizen Depois Kaizen

Figura 14: Acao seguranca
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Area do Kaizen: Seguranca

Problema:

Iluminacdo deficiente
no piso inferior dos
moinhos

Medidas Tomadas:

Feito reparo na fiacdo
e troca de lampadas e
reatores queimados

Resultados:

Adequacdo aos
padroes de
seguranca

Antes Kaizen

Depois Kaizen

Figura 15: Acdo Seguranca (iluminacéo)

Area do Kaizen: Pratica 55/Meio Ambiente

Problema:

Tambores de
lubrificante sem a
correta contencdo

Medidas Tomadas:

Confeccgdo de caixa de
contencdo para
acondicionamento
dos tambores

Resultados:

Adequacdo as Praticas
5S e ambientais

Antes Kaizen

Depois Kaizen

Figura 16: Agdo Meio ambiente
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@ Fase C - Verificacdo Passo

4.6. Verificacao

4.6.1. Comparacao dos Resultados (antes e depois)

A meta que consistia em reduzir em 20% as horas de parada corretiva em

relacdo a 2007 foi superada. O resultado foi 42% de reducéao!!!

De acordo com a meta definida o limite mé&ximo de horas de parada corretiva
dos moinhos escolhidos era 45,45 horas, o valor realizado 12 meses apos o kaizen

ficou bem abaixo disso: 32,85 horas como visto na Figura 17 abaixo:

HPE corretivas por moinho Area:Seman

MELHOR

\

[ == Hstirien C—.Acum. Ano C— Tendéncia memm Limite hax — Limite Acum. —a— HPE acum. |

Més AGO | SET | OQUT | NOV | DEZ | JAN | FEV | MAR | ABR | MAl JUN

HPE corretivos MM 03 0,00 000" | 0pa | 004 000 | 00a | 317 | 000 033 | 000 | oo
HPE corretivos M 04 015 oo | 242 | 023 022 | 000 | ooo | 030 000 | 013 | 0,00
HPE corretivos MM 06 0,00 013 | 027 | 0,00 135 | 063 | 230 | 000 403 | 055 | 242
HPE corretivos M 07 0,00 000 | 0po | 000 193 | 000 | 242 | 0,00 000 | 317 | 0,00
HPE corretivos MM 05 027 000 | 00s | 108 000 | 028 | 000 | 000 137 | 000 | 000
HPE total més 042 013 | 274 | 132 366 | 052 | 788 [ 030 a/3 | 388 | 242
HPE Acumulado 3.95 408 | 682 | 814 | 1170 | 1262 | 2050 | 20.80 | 26,59 | 3044 | 32.85

Figura 17: Gréfico de controle definido como indicador do kaizen.

Este resultado corresponde a 1 dia de produgao a mais para empresa ou 5.720
toneladas de produto. Além disso, alguns moinhos tiveram “zero hora de parada”
corretiva em varios meses (itens em verde na figura anterior), o que sinaliza a

continuidade operacional destes equipamentos.

29

MBA - Gestéo Estratégica da Manutencao, Produgéo e Negécios



Parceria Icap/ Pitagoras

Os resultados do kaizen se sustentaram no longo prazo como pode ser visto no

indicador abaixo.

@ Fosfertil HPE corretivas por moinho Area:Seman

00 -

=) S 2
P A S

A\Qq
g o R & @’D

||:|Hi5‘t6ncu CIAcum. Ano C—Tendéncia EEmLimite Méx Limite Acum. ——HPE acum .

Més AGO SET ouT NOV DEZ JAN FEV MAR ABR MAL

HPE corretivos bk 03 050 oo 0,00 000 000 opo 0,00 010 000
HPE corretivas hii 04 0,00 apo 033 0,20 017 aps 0,00 0,00 0,00
HPE cotretivas MK 05 023 apoo ooo 003 012 047 0noo 000 067
HPE corretivos b 07 013 opon 031 000 000 oon 0,00 710 000
HPE cotretivas MK 03 0,00 028 000 182 005 193 0nog 025 1.43
HPE total més 087 028 0,64 205 034 248 0,00 745 2,10
HPE Acumulade 3.93 421 4,85 6,90 724 973 9.73 17,18 19.28

Figura 18: Indicador 2 anos apo0s a realizacao do evento kaizen

Apss um periodo de 2 anos os resultados continuaram aparecendo: o valor de
horas de parada corretiva ndo apenas manteve a marca de 32,85 horas de corretiva/
ano, como reduziu ainda mais este indice realizando no segundo ano apoés o kaizen

um valor ainda menor: 28,39 horas.

Como isto é possivel? O lider do kaizen desempenhou um papel muito atuante
junto a equipe mesmo apods o evento kaizen. O lider adotou o indicador do kaizen
como parte de sua rotina, tratando todo e qualquer desvio ou parada corretiva acima
de 1 hora estabelecendo novo plano de acdo para tratar as causas raizes e evitar e
reincidéncia de falha. Sempre que ocorria uma perda de producéo relevante o time

kaizen ou envolvidos diretos na falha eram convocados para nova reuniao.

30

MBA - Gestéo Estratégica da Manutencao, Produgéo e Negécios



Parceria Icap/ Pitagoras

A
Fase A - Padronizagdo Pass
é ¢ assQ /
4.7. Padronizacéo

Dentre as acfes de padronizacdo podemos destacar:

v" Melhoria do fluxo de comunicacao entre a manutencao preditiva e as
areas de planejamento e execucao.

v Criacdo e implantacdo de sistematica de inspecao visual dos moinhos
pelos operadores atraves de checklist.

v' Treinamento de todos operadores da moagem pelo Eng. Confiabilidade
em conjunto com area técnica em conceitos basicos de TPM, inspec¢ao
de anomalias via checklist, conceitos basicos de mecéanica, elétrica e

instrumentacao.
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@ Fase A - Conclusdo Passo §

4.8. Conclusao

Mostrou-se através da realizacdo deste trabalho que € possivel e cada vez mais
importante reinventar a forma de atuar das equipes de manutenc¢ao e producao para

melhorar o desempenho da organizacgao.

O uso de uma metodologia adequada pode ser um atalho interessante para
alavancar melhorias e reduzir o GAP existente entre resultados esperados pelos

acionistas e realizados pela empresa.

Os resultados obtidos, com a aplicacdo do kaizen em &rea piloto, demonstraram que
a técnica agrega valor a Manutencdo e reduz consideravelmente as quebras de

equipamentos.

A metodologia se mostrou eficaz para aumentar a disponibilidade dos moinhos de
forma relativamente rapida. Poderia ser feita a seguinte pergunta: Porque o Kaizen e

nao outra metodologia foi escolhida para alavancar estes resultados?

Os aspectos chave do kaizen nos ajudariam a responder esta pergunta, dentre eles
destaca-se o fato de ser uma ferramenta eficaz para combater problemas de causa
conhecida onde em geral as pessoas ndo conseguem executar por falta de foco e

interferéncias com outras prioridades ou projetos em andamento na empresa.

O Kaizen € poderoso pelo fato de perseguir a definicdo de objetivos claros, o
trabalho em equipe, a preferéncia pela acdo (mao na massa), o foco cerrado no
tempo (uma semana) e a disponibilizacdo imediata dos recursos necessarios para a

execucao das acoes.

Outro fator decisivo para o sucesso da implantacéo do kaizen em qualquer empresa

€ 0 aval da alta direcéao.
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REFLEXAO

"Quando a hora da competir chega, a hora de se preparar ja passou”

(autor desconhecido)

* Frase escrita na piscina da Universidade de Michigan, onde treina o campeé&o da

natacdo Michael Phelps.
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