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Resumo: Este artigo oferece o conceito de Manutencdo Produtiva Total (TPM),
apresentando seus conceitos e o diferencial de cada um, dando uma énfase na Manutencéo
Autdbnoma, onde e como pode ser aplicada em uma empresa de ferramentas elétricas no
estado do Parana. Através de uma pesquisa com dados ja existentes, mostrando como era
antes de ser aplicado o sistema de TPM e como esta ap6s sua implementacdo na empresa.
Também apresenta como foi para 0os operadores esse novo conceito e como esta ajudando
na produtividade.
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AUTONOMOUS MAINTENANCE AND THE IMPLEMENTATION OF TPM IN A
POWER TOOLS COMPANY IN THE STATE OF PARANA

Abstract: This article presents the concept of Total Productive Maintenance (TPM),
presenting its concepts and the differential of each, giving an emphasis on Autonomous
Maintenance, where and how it can be applied in a power tools company in the state of
Parana. Through a research with already existing data, showing how it was before applying
the TPM system and how it is after its implementation in the company. It also presents how it
was for the operators this new concept and how it is helping in productivity.

Keywords: Total Productive Maintenance (TPM), Autonomous Maintenance.

1 INTRODUCAO

A economia mundial e o mercado brasileiro da atualidade estao
extremamente recessivos, 0 que gera um ambiente hostil em que a competitividade
e a busca cada vez mais acirrada por resultados entre grandes empresas se torna
evidente. Para conseguir ter alguma garantia de permanéncia no mercado, as
empresas estdo impondo a busca pelo aperfeicoamento continuo como premissa

basica para todos os seus trabalhos, objetivando aumentar a eficiéncia e eficacia na
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fabricacdo de seus produtos. Para garantir a qualidade, produtividade, entrega e
baixo custo, cada empresa utiliza-se de ferramentas diferenciadas, as quais podem
ser especificas para seu ramo e/ou generalistas, envolvendo a aplicacao de todo um
conceito e mudanca de cultura. Um grande exemplo é a Gestdo da Qualidade Total
e o TPM (Total Productive Maintenance), Manutencdo Produtiva Total, a qual é
constituida de oito pilares. Uma técnica para garantir alta produtividade, auxiliando
no desenvolvimento na seguranca dos operadores e do meio ambiente, sua
capacitacdo para eliminar falhas, perdas no processo e eliminar qualquer tipo de
desperdicio, detectando suas normalidades, pode assegurar a disponibilidade dos
equipamentos.

Com o intuito de manterem-se atraentes no mercado no qual estdo
inseridos, cada empresa deve avaliar a melhor forma de implantacdo do TPM, ja que
sua existéncia redefine algumas responsabilidades, e transforma a cultura da
empresa. Como esta € uma ferramenta que envolve praticamente todos os setores
de uma fabrica, para que o desenvolvimento da mesma seja satisfatorio, a sua
implantacdo deve ser decidida pela alta direcdo, a qual tera a responsabilidade de
cobrar e fornecer recursos para que esta metodologia seja implementada com
sucesso.

De acordo com Nakagima (1985), em 1950 a industria japonesa trabalhava
apenas com o0 conceito de manutencao corretiva (apés a falha da maquina ou
equipamento). Na busca de maior eficiéncia da manutencao produtiva, por meio de
um sistema compreensivo, baseado no respeito individual e na total participacao dos
colaboradores, surgiu o TPM, em 1970, no Japéo.

O TPM tem como objetivo a melhoria da eficiéncia dos ativos através da
reducdo de quebras de maquinas, da melhor utlizacdo dos equipamentos
disponiveis e da reducédo de perdas das diversas fases e areas dos processos
produtivos (NAKAJIMA, 1989 apud BRASIL et al., 2015).

Dos oito pilares, a Manutengcdo Autbnoma €é o responsavel pelo
desenvolvimento dos operadores com o objetivo de torna-los aptos a estabelecerem
e manterem as condicdes basicas e operacionais de seus equipamentos, ao
contrario que muitos pensam desenvolver a Manutencdo ndo é simplesmente criar
um ckeck-list, é atribuir aos operadores, tarefas de conservacdo dos seus
equipamentos. Com isso o problema desta pesquisa € analisar se houve uma

repercussao ao instalar a manutencdo autbnoma na empresa.
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Com o propésito de analisar a implantacdo do pilar de manutencéo
autdbnoma, o problema de pesquisa se caracteriza pela seguinte questao: Quais sao
as dificuldades e beneficios, aplicados nos setores de montagem em uma empresa
de ferramentas elétricas localizada no estado do Parana?

Sendo o objetivo geral identificar os principais beneficios, assim como as
barreiras e dificuldades encontradas na manutencao autbnoma.

Esse trabalho mostra-se necessario devido a importancia da manutencao
autbnoma para a implantacdo do TPM na empresa onde foi realizada a pesquisa.
Mais do que isso, contribui como um estudo de caso para toda e qualquer industria

gue deseja passar por esse processo de transformacao.

2 REFERENCIAL TEORICO

Para que se possa ter uma maior compreensao sobre o assunto que esta
sendo abordado, ser&o definidos a seguir diferentes conceitos de manutengao, como
estes tem se evoluido, as principais barreiras e o tratamento das empresas em
relacdo a esses conceitos e o que fazem para melhorar. O quesito avaliado é a
qualidade, o processo produtivo e suas ferramentas.

Qualidade em servico, segundo Karl Albrecht (1992), é a capacidade que
uma experiéncia ou qualquer outro fator tenha para satisfazer uma necessidade,
resolver um problema ou fornecer beneficios a alguém. Em outras palavras a
qualidade diz respeito a capacidade de proporcionar satisfacdo, atendendo as
expectativas e/ou requisitos solicitados. A qualidade estd diretamente ligada a
processos produtivos, 0s quais possuem entradas, transformacdes e saidas. Neste
processo podem ser incorporados fatores que auxiliam na transformacéo, levando a
um produto acabado, centrando a atencao em resultados de atividades ou efeitos de
acOes bem definidas.

De acordo com Paladini 1995, um roteiro pratico para viabilizar a Gestao de
Qualidade no processo envolve a implantacdo de atividades agrupadas em trés
etapas: a eliminagéo de perdas; a eliminacdo das causas das perdas e a otimizagao
do processo. As etapas serdo demonstradas através de quadros onde resume as

caracteristicas de cada uma.



EICS

Evento Interinstitucional 2018
de Iniciacao Cientifica

Eliminagao de perdas
1. Eliminacao de defeitos, refugos e retrabalhos.
Atividades 2. Emprego de programas de reducao dos erros da mao-de- obra.
Caracteristica | 3. Esforcos para minimizar custos de produgao.
s

4. Eliminagdo de esforgos inuteis (como reunides inconclusivas).
Corretivas (visam eliminar falhas do sistema).
Natureza das | Acdes direcionadas para elementos especificos do processo.
AgOes Alvo: limitado, bem definido.
Resultados: imediatos.
Prioridade Minimizar desvios da producao.
Observacdes | N3o se acrescenta nada ao processo.
Eliminam-se desperdicios.

Fonte: Paladini (2007)
Quadro 1- Eliminagdo de perdas.

No Quadro 1 pode-se perceber que primeiramente precisa-se reduzir o
namero e tempo de paradas para manutencdo corretiva, aumentando a
disponibilidade dos equipamentos e gerando uma maior estabilidade no processo,
ainda sem alteracdo alguma no mesmo. Como visto nesta etapa inicial, o alvo ainda
é limitado, e os resultados precisam ser imediatos, ndo havendo estrutura para

acdes mais sistémicas e estratégicas de longo prazo.

Eliminacao das causas de perdas
1. Estudo das causas de ocorréncias de defeitos ou de situagdes que
favorecem seu aparecimento.
2. Controle estatistico de defeitos (exemplo: frequéncia de deteccao
Atividades | relacionada a ambiente ou a condi¢des de ocorréncias).
Caracteristica | 3. Desenvolvimento de projetos de experimentos voltados para a relacdo
s

entre causas e efeitos.

4. Estruturacdo de sistemas de informacgdes para monitorar a producdo e
avaliar reflexos, no processo, de a¢des desenvolvidas (como eliminar
estoques para compensar paradas de pegas).

Preventivas.

Enfase: eliminar causas de falhas do sistema.

Meta: corrigir o mau uso dos recursos da empresa.

Natureza das | AcOes direcionadas para areas ou etapas do processo de producdo,
setores da fabrica ou grupos de pessoas.

AcgoOes Alvo: obter niveis de desempenho do processo produtivo em funcdo de
acles que foram desenvolvidas.

Resultados: médio prazo.

Evitar situagGes que possam conduzir a desvios da produgao, eliminando
elementos que a prejudiquem e gerando condi¢des mais adequadas
Prioridades | para seu funcionamento normal.
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Observagoes

Aqui, considera-se perda toda e qualquer agdo que ndo agrega valor ao
produto (perda = qualquer agdo que ndo aumenta a adequagdo do
produto ao seu uso efetivo).

Esta etapa requer atividades de dificil implantacdo e de avaliagdao mais
complexa, mas aqui pode-se visualizar se estdo ocorrendo melhorias em
termos da qualidade.

No Quadro 2 mostra a necessidade de evolucdo apos a reducédo das perdas,
ou seja, deve-se iniciar a criagdo de uma metodologia de analise e solucdo de
problemas, onde a busca pela causa raiz de cada problema e a acdo efetiva e
preventiva sobre 0 mesmo séo 0s pontos mais importantes. Nesta etapa cria-se um
banco de dados, permitindo andlises criticas para elencar qual o equipamento, tipo

de parada, principais causas, alternativas de deteccdo e a ligacdo destes

Fonte: Paladini (2007)
Quadro 2 - Eliminacdo das causas das perdas.

indicadores com a qualidade do produto.

Otimizag¢ao do processo

Atividades
Caracteristica
s

1. Novo conceito da qualidade, eliminando a ideia de que qualidade é a
falta

de defeitos mas, sim, a adequacdo ao uso.

2. Aumento da produtividade e da capacidade operacional da empresa.
3. Melhor alocagao dos recursos humanos da empresa.

4. Otimizagdo dos recursos da empresa (como materiais, métodos de
trabalho, equipamentos, tempo, energia, espago ou influéncia
ambiental).

5. Adequacdo crescente entre produto e processo; processo e projeto e
projeto e mercado.

6. Estruturagao de sistemas de informagdes para a qualidade.

Natureza das
AcgOes

Atividades destinadas a gerar resultados benéficos a organiza¢do de
forma permanente.

Resultados de longo prazo.

AcOes abrangentes, dirigindo-se para todo o processo (alvo a atingir).
Atuacdo tanto em termos de resultados individuais de areas, grupos de
pessoas ou setores, como na interface entre eles, enfatizando
contribuic¢des (individuais ou coletivas) para o resultado global do
processo

Prioridades

Definir potencialidades da producdo, enfatizando o que o processo tem
de melhor hoje e o que é capaz de melhora-lo ainda mais.

Observagoes

Esta é a Unica etapa que agrega, efetivamente, valor ao processo e,
consequentemente, ao produto.

Fonte: Paladini (2007)
Quadro 3 - Otimizacao do processo.
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Neste ultimo Quadro, apresenta-se a real evolugdo do processo, pois nas
etapas anteriores permanece apenas restabelecendo a condicdo do
equipamento/processo ou criando alternativas para controlar e prevenir qualquer tipo
de parada, ja aqui busca-se formas e maneiras de melhorar o processo, otimizando
mao-de-obra, extinguindo causas de problema, aumentando a produtividade, entre
outras acdes que agreguem valor ao processo e produto.

Nota-se que as etapas listadas acima se desenvolvem de forma evolutiva.
Cada uma, de alguma forma, vem a incrementar a adequacédo do produto ao uso,
tais como eliminar os defeitos, garantindo um produto de qualidade para seu uso,
garantindo maior confiabilidade ao produto e otimizando o processo garantindo sua
eficacia e eficiéncia.

Para alcancar niveis elevados de qualidade como os comentados acima,
alguns conceitos béasicos de manutencdo devem ser esclarecidos como, seus
principais tipos e beneficios. A producdo deve se preocupar em cuidar de suas
instalacdes e equipamentos de forma sisteméatica, com seguranca melhorada, onde
bem mantidas tém maior probabilidade de se comportar de forma previsivel ou
padronizada, e com a confiabilidade aumentada, conduz a menos tempo perdido
com consertos das instalagdes, com menos interrupgcdes das atividades normais de
producdo e gerando, sem duvida alguma, um menor nimero de defeitos (aumento
de qualidade).

Fazendo com que seu tempo de vida seja ainda mais longo, com o0s
cuidados regulares, limpeza ou lubrificacdo, reduzindo os problemas, cujo efeito
pode causar desgaste ou deterioracdo, garantindo isso seu valor final ser4 mais alto
com as instalacbes bem mantidas sdo geralmente mais faceis de vender no
mercado de segunda méao.

Manter essas condicdes € insuficiente para aumentar a produtividade, assim
as atividades de manutencdo de equipamentos, pode ser divididas em dois tipos:
atividades de manutencéo e atividades de melhoria.

As atividades de manutencdo s&o para corrigir eventuais anomalias, pelos
operadores da producdo ou pelas equipes de manutencédo. Ja as atividades de
melhoria visam melhorar as condicdes originais de operagcdo, desempenho e
confiabilidade, requerem agdes especificas tanto técnicas quanto gerenciais.

Alguns dos métodos de manutenc¢édo séo elas:
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2.1 MANUTENCAO PREVENTIVA

Segundo Monchy et al. (1987, p.39), manutencgdo preventiva € efetuada com
intencdo de reduzir probabilidade de falhas de um bem ou a degradacdo e um
servigco prestado. Sendo uma atividade onde envolve vérias tarefas sistematicas
como as inspecdes, reformas e trocas de pecas. Uma vez que esta esteja
estabelecida, deve ter carater obrigatério, por ser a mais cara as trocas dos

equipamentos devem ser feitas antes de atingir seu limite de vida.
2.2 MANUTENQAO PREDITIVA

Uma das modalidades mais caras pelo ponto de vista do seu custo estende
seu intervalo de manutencdo, permitindo antecipar que 0 equipamento ou pecas
estejam com seu limite de vida mais proximos. Com a tecnologia, permitiu com que
dezenas de técnicas de manutencdo preditiva fossem desenvolvidas sendo mais
sofisticadas. (XENOS, 1998, p.25).

2.3 MANUTENCAO CORRETIVA

O principio para esse método é sempre executada depois que a falha
ocorreu, podendo causar grandes perdas por conta de interrupcdes da producéo.
Por mais que muitos escolham por ser a mais simples, ela ocorre falhas. Por isso
seu aspecto fundamental é identificar precisamente as causas das falhas e bloquea-
las, evitando sua reincidéncia.

“‘Quando se fala em manutencdo autbnoma nas empresas, ha uma
tendéncia em aceitar que as atividades de Manutencéo serdo repassadas para o0s
Operadores. Isto ndo é verdade. A medida que se implanta a Manutenc¢éo Autbnoma
a equipe de manutencdo passa a se concentrar em tarefas que exigem maior
especializagédo.” (RIBEIRO, BELINELLI, PILATTI e FRASSON; 2002, p. 53).

2.4 MANUTENCAO AUTONOMA

A Manutengcdo Autbnoma € o pilar responsavel pelo desenvolvimento dos

operadores com 0 objetivo de torna-los aptos a estabelecerem e manterem as



EICS

Evento Interinstitucional 201
de Iniciacao Cientifica

condi¢cdes Basicas e Operacionais de seus equipamentos. Ao contrario do que
muitos pensam desenvolver a Manutencdo Autbnoma néo € simplesmente criar um
check-list, é atribuir aos operadores, tarefas de conservacdo dos seus
equipamentos. A figura a seguir apresenta os oito pilares do TPM.

A manutencdo autbnoma € o conjunto de a¢Bes e medidas tomadas pelos
operadores no sentido de acompanhar e maximizar a vida dos equipamentos que
operam através da conscientizacdo de sua importancia no processo de manutencgao
mesmo. (SALTORATO e CINTRA, 1999; p.56).

O TPM (Total Productive Maintence) € um método japonés que foi
originalmente definida pela Plant Engineer Association do Japédo, dando origem aos

oito pilares, mundialmente conhecida por todas as empresas.

TPM

(Total Productive Maintenance)
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Fonte: Engenharia de Manutencgéo no Brasil
Figura 1: Representacéo Gréfica dos 8 Pilares

A manutencdo autdnoma como representada na figura acima € o segundo
pilar mais importante, onde uma de suas fungdes é detectar e tratar o mais rapido
possivel as anormalidades do equipamento. Tendo como uma utilizacdo de quatro
sentidos que s&o eles o tato: para diagnosticar aquecimento e vibragao, audicao:
comparacao de ruidos, visao: critica aos olhos que enxergam e olfato: desenvolve

suas sensibilidades.
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3. METODOLOGIA

Para o desenvolvimento desse artigo, foi realizada uma pesquisa
guantitativa com dados secundarios em uma empresa de ferramentas elétricas,
adquirindo informacgdes por meio do acompanhamento de indicadores. Alguns dos
pilares do TPM foram implantados a partir do ano de 2014, para entender melhor,
serdo esclarecidas passo a passo como foi a metodologia de implementacéo, o
desenvolvimento e os resultados obtidos utilizando o indicador chave do processo
(percentual de parada).

Segundo Politzer (1979; p.58), “em oposicdo a metafisica, a dialética
considera o processo de desenvolvimento, nhdo como um simples processo de
crescimento, em que as mudancas quantitativas ndo chegam a se tornar mudancas
qualitativas, mas com um desenvolvimento que passa, das mudancas quantitativas
insignificantes e latentes, para as mudancgas aparentes e radicais, as mudancas
qualitativas. Por vezes, as mudancas qualitativas ndo sdo graduais, mas rapidas,
subitas, e se operam por saltos de um estado a outro; essas mudancas ndo sao
contingentes, mas necessérias; sdo o resultado da acumulacdo de mudancas
quantitativas insensiveis e graduais”.

Para a implementacéo do programa de TPM, seguiu-se alguns passos, sdo

eles:

Passo 1: Coleta de dados através de indicadores de paradas de maquinas/linhas;
Passo 2: Aplicacdo da metodologia A3 para a Definicdo do Projeto, onde foram
obtidas informacdes como:

a) Esclarecimento do Problema: Falta de padronizacdo para a realizagéo
da manutencdo autbnoma, o que pode ocasionar a quebra de equipamentos e
problemas na qualidade do produto.

b) Estrutura Analitica do Problema: Para o melhor entendimento do
processo optou-se por utilizar uma ferramenta chamada SIPOC, um instrumento que
auxilia na identificacdo dos dados relevantes de um processo, € com iSso permite
ganhar maiores informacdes sobre determinadas atividades e identificar

oportunidades de melhoria.



EICS

Evento Interinstitucional 2018
de Iniciacao Cientifica

Suppliers Inputs Process Outputs Customers
Treinament Realizar . Controlar as

. Check list .
Montage o] Manutencgado atividades
m Check list Autdénoma | Preenchimen realizadas
Semanal (montagem) | to (mensal) | (montagem)

Fonte: Fornecido pela empresa (2014)
Tabela 1: SIPOC

c) Objetivos: Elevar o conhecimento dos operadores; Melhorar as praticas
da manutencao autbnoma e; Definir funil de responsabilidades.

d) Analise de Causa Raiz: Foi utilizado o Diagrama de Ishikawa (Espinha
de peixe) para encontrar as principais causas de uma Manutencdo Autdnoma
Ineficiente (Efeito);

° Mao de obra: Falta de treinamentos para a realizacdo da manutencao
autbnoma e Falta de suporte para a realizacao das atividades;

) Matéria-prima: Falta de material de apoio e explicativo;

° Maquina: N/A;

° Meio Ambiente: N/A

° Método: Falta de padronizacéo da atividade;

) Medicéo: Falta de acuracidade nos indicadores.

e) Contramedidas:

° Realizar treinamentos especificos;
° Criar padréo de inspecéao;

° Criar material de apoio €;

° Criar métodos de controles de dados.

Passo 3: Pilares para Implementacao

3.1 Melhorias Individualizadas: 2014

° Fortalecimento da melhoria continua (Kaizen);
3.2 Manutencao Autdbnoma: 2014

Check List Semanais:

° Controle de limpeza,;

° Controle de lubrificacéo;
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° Pequenos reparos.
3.3 Manutencéo Planejada: 2015 2016 e 2017
Check List Preventivo (mensal, semestral, anual):
° Controle de quebras (frequéncia)
° Controle de spare parts (pecas de reposicao).
3.4 Educacao e treinamento: 2015 2016 e 2017
Treinamento anual aos colaboradores das linhas de montagem

(Manutencdo Autbnoma).

Passo 4: Controle e Gestdo do Passo 3

Controle através dos indicadores de paradas de maquina.

Estes foram os planos implementados até o presente momento, 0s quais
terdo os resultados avaliados no tépico de Resultados e Discussdes abaixo,
futuramente espera-se dar continuidade a implementacdo dos demais pilares do
TPM, por meio das seguintes acodes:

) Controle de indicadores — MTBF (Tempo médio entre falhas); MTTR
(Tempo médio de reparo) e Confiabilidade;

° Controlar Custo de Manutencéo;

° Implementacao de softwares de manutencao;

° Controlar 100% das pecas de reposicao.

Todos estes planos foram definidos e sdo acompanhados por meio da
metodologia 5W2H.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Conforme descrigdo no topico anterior a empresa iniciou a implantagdo dos
pilares do TPM no ano de 2014, principalmente devido a sua manutencédo autbnoma
ser ineficiente, caracteristica bastante encontrada em diversas empresas de
diferentes setores.

A utilizagcdo de uma metodologia, neste caso o A3, permitiu uma analise
critica do problema, mostrando quais eram 0s principais pontos que deveriam ser

atentados no momento da implantacdo de cada pilar. Tendo isso em mente, a
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empresa optou por trabalhar de forma sistemética e gradual (passo a passo),
evoluindo ano a ano, sem atropelar acbes e/ou deixar de considerar percalgcos que
ocorreram no decorrer do caminho.

Abaixo, na Tabela 1, pode ser avaliada a resposta do indicador principal de
manutencao (% de Parada), frente a insercdo dos pilares do TPM em cada um dos
anos, desde o seu inicio.

Periodo % Tempo Rodando Tempo Parado horas
horas (média) (média)
Ano Fiscal 14 0,86% 2040 17,6
Ano Fiscal 15 0,36% 2550 9,1
Ano Fiscal 16 0,30% 2720 8,2

Fonte: Fornecido pela empresa (2017)
Tabela 2: Periodo por tempo rodado x Tempo parado.

Pela andlise da Tabela 2, pode-se perceber que mesmo aumentando o
tempo programado, ou seja, a fabrica estando com uma maior ocupacdo, o tempo
de parada (horas) continuou caindo o que € um 6timo indicativo do resultado positivo
da implantagéo de ferramentas e treinamento de funciondarios, pois mesmo com um
ritmo de trabalho mais acelerado, 33,3% de 2014 para 2016, a reducdo no tempo de

parada (em horas) de forma direta foi de 53,4%.
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Fonte: Fornecido pela empresa (2017)
Gréfico 2: Tempo Parado horas (média).

Ja no Gréfico 2, onde apresentam-se o Indicador de Parada de Linha (%)
pode ser avaliado a real efetividade das acdes de implementacdo dos pilares do
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TPM e quais acabaram por dar um resultado mais significativo neste inicio de
trajetoria.

Entre o Ano Fiscal de 2014 e 2015 onde houve o Fortalecimento da
metodologia Kaizen e a implantacdo dos Check Lists semanais para controle de
limpeza, lubrificacdo e pequenos reparos houve o maior ganho, uma redugao de 0,5
pontos percentuais que representam 58,1%. Isto pode ter acontecido,
principalmente, pela maior padronizacdo do trabalho e auxilio da producéo frente
aos equipamentos, uma mudanca bastante significativa do ponto de vista gerencial,
0 qual inseriu a necessidade de um maior comprometimento pelos funcionéarios e

obteve um retorno bastante positivo.
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Fonte: Fornecido pela empresa (2017)
Gréfico 3: Indicadores de Parada de Linha % - TPM.

Entre os anos de 2015 e 2016, a reducao foi de 0,06 pontos percentuais
(16,7%), visualmente um valor de reducdo bastante inferior, no entanto, pode-se
considerar que a cada Pilar implementado reduz-se a “grama alta”, ou seja, os
problemas de maior impacto sobre o indicador ficam cada vez mais escassos. Entre
0s anos comentados foram inseridos os Check Lists Preventivos (mensal, semestral,
anual) e também realizado Treinamento para os colaboradores das linhas de

montagem, o0 que auxilia para que a manutencao da condicdo do equipamento se
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mantenha e para que o programa de implementacéo fique cada vez mais forte e com
uma aceitagao maior.

Neste ano de 2017 as atividades estédo prosseguindo, no entanto a empresa
optou por ndo repassar dados atualizados, informando que se deve aguardar o
fechamento do ano para haver um bom valor comparativo do resultado da aplicacéo
das acdes descritas no estado futuro.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Em um mercado cada vez mais competitivo, torna-se necessario trabalhar
de forma mais eficiente possivel, reduzindo toda e qualquer forma de desperdicio e,
a Manutencdo Produtiva Total tem se mostrado de extrema importancia para o
alcance destes objetivos. Aumentando o tempo disponivel, se alcancam maiores
valores de produtividade, diluindo custos (caso ndo existam outros fatores de
impacto no periodo). A qualidade dos produtos também €& beneficiada, porém néao foi
possivel evidenciar e comprovar tal fato, no entanto, um dos maiores ganhos sem
davida, € o do aproveitamento do conhecimento humano, o qual é bastante
potencializado em todas as fases de implantacdo até aqui apresentadas.

O aproveitamento da mao de obra ja existente na fabrica (colaboradores de
producdo) para a realizacéo de trabalhos como, limpezas especificas, lubrificacdes e
pequenos reparos, 0s quais antes eram feitos por técnicos de manutencéo, permite
a liberacdo destes para trabalhos de maior complexidade, maior efetividade em
corretivas, preventivas e preditivas, assim como, a realizacdo de um maior nimero
de trabalhos de melhoria em toda a fabrica.

Por meio deste estudo de caso, percebe-se que a implantagédo do TPM de
forma estruturada é extremamente vantajosa, independente do ramo de trabalho,
permitindo ganhos de até 65% de reducdo em paradas em 2 anos de projeto e com
a implantacao de 4 pilares.

Para se conquistar resultados ainda mais satisfatérios, sugere-se a
continuidade do trabalho de acompanhamento na implantacdo dos demais pilares,
buscando informacdes ndo somente ligado a maquinas, mas também no que diz

respeito a qualidade, satisfagdo, comprometimento, etc.
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