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Resumo: o Brasil € o terceiro maior produtor mundial de leite. Durante o seu processo
de fabricacdo podem ocorrer as falhas de maquinas que tém um impacto direto no
seu desempenho e fiabilidade. O objetivo desse trabalho foi identificar as principais
paradas de maquina e analisa-las a fim de reduzi-las, em uma fabrica situada no
estado do Rio de Janeiro. Foram aplicadas ferramentas de gestao da qualidade como
o grafico de Pareto, no qual foi possivel entender de onde vem as principais paradas
e observa-las, além do diagrama de Ishikawa, 5 porqués e SW2H que possibilitaram
chegar a causa raiz e propor um plano de agdo para a empresa. Os resultados
mostraram que € da area do envase na linha 2 da fabrica que ocorrem as maiores
paradas e que elas podem ser reduzidas com a implantacdo de um plano de
manutencido preventiva. Conclui-se que a empresa precisa rever seu processo de
manutengao, a fim de mitigar as principais paradas identificadas e atingir os objetivos
de aumento da fiabilidade no processo de envase de leite UHT.
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INTRODUGCAO

Segundo dados do Ministério da Agricultura e Pecuaria (BRASIL, 2023), o pais é o
terceiro maior produtor mundial de leite, com mais de 34 bilhdes de litros por ano.
Durante o processo de fabricagéo do leite ultrapasteurizado (UHT) podem ocorrer as
falhas de maquinas que tém um impacto direto no seu desempenho. Diminuindo a sua
fiabilidade elas tornam-se improprias para uso, aumentam os custos de manutencao
provocados pelo seu tempo de inatividade, reduzindo assim o lucro da empresa
(PLACCA, 2017). Investigar as causas dos erros ou n&o conformidades de processos
e implementar agdes para a eliminagao dessas causas, é considerado um trabalho de
melhoria continua. O método mais conhecido de processo de melhoria continua é o
ciclo PDCA. Porém existe uma versdo mais detalhada que é o Método de Analise e
Solugéo de Problemas (MASP), composto pelas etapas de planejamento, execucéo,
verificagdo e agao corretiva (CARPINETTI; GEROLAMO,2016).
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Ao utilizar o MASP a empresa passa a seguir uma metodologia padronizada que visa

auxiliar nas tomadas de decisbes. Durante as etapas dessa metodologia, podem-se
utilizar inumeras ferramentas da qualidade como, diagrama de Pareto, diagrama de
Ishikawa, 5W2H, 5S entre outras (SILVA et al., 2020).

Esse trabalho foi realizado em uma fabrica multinacional de origem francesa que
produz leite e seus derivados, situada no municipio de Barra Mansa no estado do Rio
de Janeiro. O objetivo foi identificar as principais paradas de maquina e analisa-las, a

fim de reduzi-las, conseguindo assim aumentar a produgéo.

METODOS

O estudo de caso foi fundamentado no MASP, no qual foi definido, priorizado e
analisado o principal problema da fabrica em estudo. Realizaram-se as 4 fases de
planejamento do processo de melhoria continua. O setor de planejamento e controle
de producdo da empresa utiliza o termo fiabilidade para interpretar e controlar as
paradas de maquinas nas linhas de producdo existentes em seu sistema produtivo.
Todos os dados como data, horario, local, motivo das paradas, entre outros, sao

incluidos em uma planilha de Excel para analise.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Para iniciar o estudo buscou-se na base de dados da producdo, o controle da
fiabilidade nos meses completos de janeiro a margo de 2023 das 3 linhas e as paradas
de maquina foram separadas entre programadas e nao programadas. As linhas séo
identificadas como: MID 1L A3 FLEX LINHA 1, MID 1L A3 FLEX LINHA 2 e MID 200ML
COMPACT FLEX LINHA 4.

A fim de entender onde se encontra as principais paradas de maquina da fabrica foi
feito uma sequéncia de graficos de Pareto, de acordo com os dados obtidos. O Grafico
1, representa em horas, as paradas de cada maquina, a partir do qual foi possivel
observar que a linha 2 apresenta 534 horas paradas, isto €, o maior valor de horas
indisponiveis para a producgao. Portanto, a MID 1L A3 FLEX LINHA 2 foi a escolhida

para ser analisada com mais detalhes no trabalho.
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Grafico 1: Parada das maquinas, em horas
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Fonte: Elaborado pelos autores (2023)
A linha 2 pode ser dividida, de maneira simplificada, em alguns equipamentos. No
controle de fiabilidade verificou-se pela descricdo dos motivos das paradas, em quais
deles mais ocorreram paradas no periodo analisado, estando estas apresentadas no
Grafico 2. A maquina do envase representou 77% dos motivos de paradas, ou seja, 0

envase € o local que mais ocorre possiveis falhas e paradas de maquina.

Grafico 2: Motivo das paradas de maquina, na Linha 2
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Fonte: Elaborado pelas autoras (2023)
Na planilha de controle, os operadores classificam os motivos das paradas de
maquina também por familia, conforme apresentado no Quadro 1.

Quadro 1: Equipamentos linha 2
Familia Descrigao Exemplos

Paradas que ocorrem na maquina por motivo de falha | Placa de transferéncia da
de manutencgao. cardboard bloqueada.

Esterilizagao da maquina, CIP

Falhas de maquina

Preparagdo da Limpeza da maquina para o envasamento do leite.

maquina geral, limpeza manual etc.
Manutengéao Intervengdes da manutengao para ajustes nas Manutencédo na mangueira do
Corretiva paradas de maquina. DIMC.

Espera de Produto | Aguardando chegada do leite na linha de envase. -
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Fonte: Elaborado pelos autores (2023)

Grafico 3: Paradas da envasadora
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Fonte: Elaborado pelos autores (2023)
Os dados foram agrupados por equipamento envase e familias, segundo o Grafico 3
as paradas da envasadora ocorreram mais de 43% por falhas de maquina. Essas
falhas podem acontecer nas trés principais areas da envasadora, o DIMC, Envase e
ASU.

Quadro 2: Areas da envasadora

DIMC Envase ASU

Parte responsavel por injetar o Engloba o processo de Parte onde é feita a emenda

compound para a formagéao das envasamento do leite (leite e/ou troca de bobina de

tampas da embalagem dentro da caixa) papelao (caixa do leite)

Fonte: Elaborado pelos autores (2023)

Juntas representaram 73% das paradas identificadas na envasadora, conforme

apresentado no Grafico 4.

Grafico 4: Paradas por areas

30,00 22,83 _ 96% = 99% - 100% - 100%  100%
25,00 17,43 3% - 86% 80%
20,00 _ 56% ~13,17 11,23 60%
1000 35% 8,05 3,00 40%
5,00 . . 0,45 0,13 20%
0,00 — 0%
* L
O IV AT KR
N 3 o 3 ? &
O & & ‘Q@b & o oq‘,@
00 (9\‘}'

B Total Decorrido (h) =% acumulada

Fonte: Elaborado pelos autores (2023)

Os graficos de Pareto puderam elucidar em qual area da linha 2 mais ocorrem
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paradas. Apds a observacgao das falhas e da identificacdo das 3 principais areas, deu-
se inicio a fase de andlise das causas dessas paradas. A primeira etapa foi feita junto
ao operador da linha 2 para o desenvolvimento do Diagrama de Ishikawa, conforme

Figuras 1, 2 e 3.

Figura 1 — Diagrama de Ishikawa do DIMC
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Fonte: Elaborado pelos autores (2023)
Figura 2 — Diagrama de Ishikawa do Envase
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Fonte: Elaborado pelos autores (2023)
Figura 3 — Diagrama de Ishikawa do ASU
MAQUINA
b falha no
sensor
problema na
guia k freio com
problema
faca desgastada
ASU
conferir guia
verificar posicéo conferir sensor sujeira
do papel
MEDIDA MAO DE OBRA

Fonte: Elaborado pelos autores (2023)

Em seguida, finalizado o diagrama, o operador elegeu as causas que mais influenciam
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no seu dia a dia na fabrica e que provocam seguidas paradas. Séo elas:

Quadro 3: Principais causas

DIMC Envase ASU
mangueira arrebentada, falha na inje¢cdo de | problemas na guia faca desgastada, falha no
material e problema no servomecanismo. sensor e freio

Fonte: Elaborado pelos autores (2023)
Para analise das principais causas relacionadas foi realizado um segundo encontro
para chegar as causas raizes por meio da utilizacdo da ferramenta dos 5 porqués,

conforme apresentado no Quadro 4.

Quadro 4 — 5 Porqués das principais causas

Area 223:;'3:'5 Porque 1 |Porque 2 Porque 3 Porque 4 Porque 5
Mangueira Desgaste |Resseca- Temperatura | Inspecao Falta de um
Arrebentada mento alta do plano de

DIMC manutengao
para o desgaste
da mangueira

Falha na Desgaste | Temperatura | Inspegao Falta de um -
Injecao de da Agulha |alta no plano de
Material DIMC manutengao
para o
DiMC desgaste da
Agulha
Servomeca- |Falha de | Atrito Condig¢ao da | Falta de um -
nismo leitura do | estatico maquina plano de
sensor manutengéo
MDR para o
Servomeca-
nismo
Problema na | Guia fora | Sujeira Falta de Falta de um -
Guia de posicao verificagdo |plano de
ENVASE operacional | manutengao
para a guia
Faca Desgaste [Falta de um |- - -
desgastada |prematuro |plano de
manutengao
para a faca

ASU
Falha no Sujeira Falta de Falta de - -
sensor verificagdo | manutencgao

para o

sensor

® E
” Ciéncia: 2° Congresso Brasileiro de Ciéncias e Saberes Multidisciplinares []Rﬁnmml;m] niFOA‘
- ‘ “( (ser) Humano na Volta Redonda - RJ | 26 a 28 de Outubro -

‘. Sociedade 5.0




ORGANIZADO POR:

2° Congresso ' : T SR | 3
y & I £ ‘ S niFOA
Tudo é ~/ Giron

Ciéncia:
“{ (Ser) Humano na
' Sociedade 5.0

Freio Falta de Direciona- Falta de Falta de -
tempo mento de priorizagdo | manutencao
disponivel |outras para o freio
do atividades
operador

Fonte: Elaborado pelos autores (2023)

Através da analise dos 5 porqués, pode-se observar que a causa raiz das falhas
identificadas € a falta de um plano de manutencéao preventiva dos equipamentos. Para
desenvolver o plano de agao que € a 4 fase do planejamento do MASP, foi aplicado o
5W2H, conforme Quadro 5:

Quadro 5 - 5W2H

O qué? Realizar um plano de manutencgao preventiva

Porque a principal causa da baixa fiabilidade da linha de produgao do UHT ¢ a falta de

Por qué? - !
manutencgdo preventiva

Onde? Na maquina MID 1L A3 FLEX LINHA 2

Quem? Equipe de Manutenc&o + operadores da linha

Quando? | A definir pela fabrica

Implantar a metodologia do TPM, incluindo 5s e calcular indicadores para controlar os

Como?
resultados

Quanto? |Horas homem da intervengédo + possiveis pecas a substituir

Fonte: Elaborado pelos autores (2023)

O periodo analisado apresentou determinados tipos de falhas que sao recorrentes no
processo e que podem ser solucionados com base nos principios da manutencao
preventiva. Para isso sera necessario que os gestores da fabrica definam suas
prioridades de acédo e foquem principalmente na gestdo antecipada e manutengao
planejada, visto que as principais causas das falhas s&o recorrentes no processo. Os
resultados encontrados no presente estudo serao apresentados aos responsaveis da
fabrica para servir como base e orientagdo para o mapeamento das estratégias que

deverao ser aplicadas de fato no dia a dia da fabrica.

CONCLUSOES

O estudo possibilitou a aplicacdo de ferramentas da qualidade para identificar os
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principais gargalos da fabrica, atravées do MASP foi possivel dar sequéncia l6égica no

estudo de caso. Com o gréafico de Pareto foi possivel entender de onde vem as
principais paradas e observa-las. Ja o diagrama de Ishikawa e os 5 porqués
possibilitaram chegar a causa raiz e concluir que a empresa precisa rever seu plano
de manutencao preventiva. O 5W2H auxiliou na proposta de um plano de acéo para
a empresa. O intuito da implementacao do plano de acao proposto nesse trabalho é
de mitigar as principais paradas identificadas, a fim de se atingir os objetivos propostos
e atender as expectativas de aumento da fiabilidade no processo de envase de leite
UHT.
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