refn metodologin alenderia nossgs Recessidiades”

[Nathalie Gutierres)

tuante no mercado brasileiro

desde 1933, a Johnson &
Johnson do Brasil & uma das
matores afiliadas do grupo
fora dos Estados Unidos, fornecendo pro-
dutos de uso hospitalar e domestico. Com
langamentos inovadores, a companhia se
destaca pela sua qualidade e pioneirismao, a
exemplo da produgdo em escala industrial
do primeiro esparadrapo antialérgico, os
primeiros soros para diagnosticos sangui
neos, aguthas e suturas cnargicas, as pri
meiras compressas estéreis e descartaveis
para prorto uso

Ha mais de 10 anos, ao observar
que a eficiéncia operacional da em-
presa estava aquém das expectativas,
os profissionais da companhia visua-
lizaram a importincia da aplicagio de
novas ferramentas para otimizar seus
processos. Por meio de visitas a outras
companhias, identificaram que a imple
mentacio da metodologia denominada
Total Productive Maintenance (TPM)
responderia a demanda existente. Dessa

forma, poderiam mudar o quadro de sua

ENTREVISTA

Os resultados da
implementacao da Total
Productive Maintenance
(TPM) na JOHNSON &

JOHNSON

O objetivo da empresa era mudar o quadro de sua eficénda
operacional, que na época era de 50, ou seja, metade do
tempo em que as maquinas deviam estar funcionando, estavam

paradas em manutencdo

eficiéncia operacional, que na época era
de 50%. Para explicar todo o processo
de implementa¢do da metodologia
I'PM no cotidiano da Johnson & Jo
hnson, a revista BANAS QUALIDADE
entrevistou Joaguim Torres, gerente de
melhoria de processo, que lidera o TPM
no Brasil e Argentina, e Rubla Fernandes,
supervisora de educagio e treinamento.
Eles detalham o desenvolvimento da
aplicagido da ferramenta ¢ relaciona os

resultados obtidos.

BAMNAS QUALIDADE: Quando a
empresa decidiu implementar a Total
Productive Maintenance (TPM) em suas
atividades? Quais foram os pontos que
a fizeram enxergar a necessidade?

Rubia Fernandes: Decidimos imple
mentar a TPM em 1995, Nossa eficiencia
operacional era de 50%, ou seja, metade
do tempo em que as magquinas deviam
estar funcionando, estavam paradas em
manutengio. Também nio tinhamos um
processo de melhoria continua adequado e
considerdvamos que tinhamaos muitas opor-
tunidades de melhorar nossos padrbes de 55

Além disso, percebiamos que havia grupos

que trabalhavam isoladamente dentro das
fabricas, quando nosso desejo er que todos
fossem uma grande equipe, Nossa comipeti-
tividade no mercado seria comprometida no
longo prazo se ndo mudassemos o modelo

de gestdo da produgio.

Rubic Fernandes: “Nossa competitioidade no

rerrado serta conproretida o longo prazo se mio

nrnlidssernos o modelo de gestido de produgie”
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“Nossa eficiéncia operacional era de 50%, ou seja, metade do
tempo em que as maquinas deviam estar funcionando, estavam
paradas em manutencao. Também nao tinhamos um processo
de melhoria continua adequado e consideravamos que tinhamos
muitas oportunidades de melhorar nossos padroes de 55”

BANAS QUALIDADE: Por que foi escolhida esta metodologia?

loaquim Torres: Comegamos com os Circulos da Qualidade

= s¢ transformaram no PMQ (Processo da Melhoria da Qua
fadel, cujo slogan era”Faga certo da PrimeiraVez", porém este
wia sido eriado para que fosse executado por supervisores e

rdenadores, ou seja, ndo chegava até a base da operagao, o que

prejudicava a evolugio do modelo. Entio, buscamos no mercado
uma metodologia de melhoria continua, que envolvesse todas as
pessoas € cuja linguagem fosse de facil acesso para os diferentes
niveis da organizacdo, Quando conhecemos a TPM, atraves de
visitas a outras inddstrias no Brasil e no exterior, vimos que esta

metodologia atenderia nossas necessidades,

OqueéaTPM

No inicio dos anos 70, nascia no Japdo a Manutencio
Produtiva Total (Total Productive Maintepance - TPM) com o
objetivo principal de aumentar a rentabilidade dos negacios
através da eliminacio das falhas por quebras de equipamentos,
reduzindo o tempo gasto para preparacio dos equipamentos,
mantendo a velocidade do maquinario, eliminando pequenas
paradas ¢ melhorando a qualidade final dos produtos. Isso
culmina num aumento da eficdcia geral dos equipamentos,
indicador de melhorias alcancadas através da aplicacio da
ferramenta.

A TPM compreende um abrangente conjunto de ativida-
des de manutencdo que visam melhorar a performance e a
produtividade dos equipamentos de uma fabrica. A Palavra
“Total” significa que toda a fibrica estd envolvida na cultura e
nas atividades do TPM, desde a Geréncia, até o5 operdrios. A
implantacdo de um programa TPM necessita do envolvimen-
o de todos, ndo somente de alguns grupos de pessoas. Ela
depende essenclalmente da aceltacdo da direcdo da fibrica,
gue por sua vez deve difundir seus conceitos e dar suporte
para que o programa evolua positivamente.

Segundo o Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) a
TPM visa:

* (Criar uma cultura corporativa gue persiga constantemente
a melhoria da eficiéncia do sistema produtivo;

* (Construlr um sistema para prevenir qualguer tipo de perda
para atingir o zero acidente, zero defeito e zero falha em
todo ciclo de vida de um sistema de producio;

* Abranger todos os departamentos, incluindo produgio,
desenvolvimento, marketing e administracdo;

* Exigir envolvimento completo, desde a direcdo até o chio
de fabrica;

* Atingir perda-zero através das atividades de pequenos
grupos.

0 Sistema Tovota de Producdo classifica as perdas em

= Toe i

|
sete categorias: Transporte; Estoque; Espera; Movimentacao,
Correcio; Processamento; e Superproducdo. Esta classificacio
auxilia na identificacio ¢ eliminacio dos desperdicios e pode
ser mais bem definida da seguinte forma:

Transporte: Utilizacio de recursos para a movimentacao
de materiais, produtos em processo ou acabados. Geralmen-
te ocorre quando as distancias entre postos de trabalho sdo
muito grandes.

Estoque: Caracterizado pelo excesso de inventario entre
processos, de matéria-prima e de produtos acabados. Muitas
vezes 5do0 utilizados para minimizar o impacto das ineficién-
cias produtivas.

Espera: Tempo desperdicado por paradas de equipamentos
e mio-de-obra para esperar pelo proxime cicle de trabalho,
conserios, ajustes, etc. As quebras de equipamentos levam a
grandes perdas por espera,

Movimentagao: Desperdicio relacionado as movimentagbes
dos operaderes, Grandes distdnclas entre os comandos dos
equipamentos, local de alimentacdo de material e posi¢hes
de operacdo sdo as principais causas de geracao deste tipo
de desperdicio.

Correcio: Também denominada como retrabalho, é qual-
guer tipo de atividade realizada com o objetivo de corrigir
alguma falha, seja, no produto, no ajuste dos equipamentos
Ou em suas caracteristicas.

Processamento: Atividades de fabricacdo que ndo agre
gam valor ao produto final, Incluem-se aqui as anotagdes,
marcagoes indicativas, amarracdo de lotes que sio feitas
pelo operador e que ndo incorporam nenhuma caracteristica
ao produto.

Superproducido: Os clientes so estao dispostos a pagar pelo
gue pediram e guando pediram, gualguer coisa produzida a
mais ndo gerara faturamento e acarretard em outro desperdi-
clo, o de estoque.
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BANAS QUALIDADE: Como foi o processo de implan-
tagdo da TPM?

Torres: O processo inicial durou aproximadamente um ano ¢
seguimos os 12 passos de implantagio que estao nos livros sobre
TPM, desde a obtengdo do compromisso da alta lideranga da
organizagio, passando pela capacitagio dos profissionais inter-
nos, desenvolvimento dos comités de coordenagio do processo,
definicio das metas e diretrizes basicas, definigio do cronograma
de implantagao, escolha de uma linha piloto para implementagdo

e inicio da execucdo do processo.

BANAS QUALIDADE: Quais foram os profissionais en-
volvidos?

Fernandes: Iniciamos aTPM criando um departamento com um
gerente e quatmo profissionais que assumiram a responsabilidade por
liderar os pilares de Manutencio Autonoma, Manutengio Planejada,
Melhoria Especifica e Capacitagio&Treinamento. Em cada fibrica
havia um representante para cada pilar, que era a pessoa responsavel
por liderar a execugio das atividades do pilar na fibrica, Os gerentes
de fabrica também foram envolvidos. No inicio, todos os gerentes
foram treinados no processo e ajudaram a fazer a grande limpeza
inicial, indo para as maguinas junto com os operadores,

BANAS QUALIDADE: Como esses profissionais foram
treinados?

Torres: O time do departamento de TPM recebeu o treina-
mento completo de Certificagio de Instrutores ministrado pelo
Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM), que & a entidade
mundial que certifica profissionais de TPM. Este time mais tarde
disseminou os treinamentos para toda a lideranga e equipe opera-
cional internamente. Os treinamentos duravam uma semana e 05
operadores eram capacitados a executar a manutengdo autonoma,
visando garantir as condigbes ideais do processo produtivo, comao

também a fazer as melhorias usando o processo PDCA.

“O time do departamento de
TPM recebeu o treinamento
completo de Certificacao
de Instrutores ministrado
pelo Japan Institute of Plant
Maintenance (JIPM), que é a
entidade mundial que certifica
profissionais de TPM”
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“Hoje, a TPM € nossa forma de
trabalhar, é nossa cultura nas
fabricas. Nossos resultados
de eficiéncia, produtividade,
custo, qualidade e seguranca
sao significativamente
melhores do que quando
comecamos. Mudamos a
gestao das fabricas de uma
abordagem de comando
e controle, com maior
necessidade de supervisores
e controladores de processo,
para uma abordagem de times
semi-autonomos, com menos
controle e mais autonomia”

BANAS QUALIDADE: Na pritica, como vocé resumiria
a aplicagio da TPM dentro da Johnson & Johnson? Comente
os principais resultados da aplicagao da TPM.

Torres: Hoje, a TPM ¢ nossa forma de trabalhar, é nossa
cultura nas fibricas. Nossos resultados de eficiéncia, produ-
tividade, custo, qualidade e seguranga sdo significativamente
melhores do que quando comegamos. Mudamos a gestio
das fabricas de uma abordagem de comando e controle, com
maior necessidade de supervisores e controladores de processo,
para uma abordagem de times semi-autdnomos, com menos
controle e mais autonomia. Os operadores, além de operar os
equipamentos, também executam uma parte da manutengio,
garantem a qualidade dos produtos e fazem melhorias do
processo. Para garantir a evolu¢do da TPM, temos um processo
de capacitagio gue garante que todas as pessoas envolvidas
tenham as competéncias necessarias para a execugio e gestao
do processo produtivo. Além da melhoria nos indicadores do
negocio, o resultado mais iﬂ'li‘!urtﬂn!r daTPMéa criacan de uma

cultura de autonomia, colaboragio e trabalho em equipe entre

operadores e lideres, onde todos se tornam“dones™e assumem

a lideranga por melhorar seus padroes. m




