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Resumo

Para que haja um bom desempenho e qualidade na produgdo de uma industria, € necessario que
sejam padronizadas as atividades industriais para que tudo ande no mesmo ritmo e proposito.
Isso se aplica as rotinas basicas dos processos industriais, como também as ferramentas de
gerenciamento. Esta pesquisa tem como objetivo geral diminuir as ocorréncias de manutengdes
corretivas através da padronizacdo das atividades e do treinamento correto dado aos novos
colaboradores com base na metodologia do TPM, que visa garantir a qualidade e eficiéncia das
manutencdes preventivas de uma industria. A metodologia utilizada foi a de entrevistas e
analises no chao de fabrica para que fosse possivel compreender a rotina de execugdo das
atividades do TPM. Apos a padronizagdo, verificou-se que todos os colaboradores estavam
sendo orientados com a mesma informagao, o que acarretou a diminuicao de equivocos € erros
na execu¢do das atividades da TPM e facilitou o gerenciamento quanto a periodicidade e
qualidade com que estavam sendo executadas essas atividades. Quanto as ocorréncias de
manutengdes corretivas, em média, diminuiu-se de 6 para 4 manutengdes corretivas mensais, o

que representa uma reducao de 57%.

Palavras-Chaves: Padronizacdo, TPM, Manutencdo Autonoma, Produtividade

1. Introducéo

Nos dias atuais, a falta de padronizacdo de atividades industriais torna-se um problema dentro

das empresas. Para que perdas no processo sejam evitadas, resultados sejam atingidos e todos
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estejam alinhados com os mesmos objetivos e propositos, a padronizacdo torna-se

indispensavel.

O presente trabalho, que tem como tema o TPM (Total Productive Maintenance), trata-se de
uma técnica de manutengao autdbnoma, executada frequentemente pelos operadores, que visa

aperfeigoar os conhecimentos dos mesmos (Gregorio, 2018).

Alinhado a metodologia do TPM, apresentard, segundo o conceito de Nakajima (1989), os
prejuizos da falta de padronizacdo das atividades dentro de uma industria, que implica

diretamente no desempenho dos funcionarios e na qualidade das maquinas e equipamentos.

Foi analisada a metodologia do TPM ja implantada em uma industria multinacional no ramo da
usinagem da cidade de Timb6 — SC, com producao voltada para a fabricagdo de componentes
automotivos, atuando no mercado ha 50 anos com cerca de 435 funcionarios, trabalhando em

trés turnos.

Nessa empresa havia um grande questionamento de qual seria o motivo de haver muitas
manutengdes corretivas, sendo que, existiam procedimentos a serem executados para garantir

uma vida util mais longa das maquinas e equipamentos.

A alta rotatividade de funcionarios era um dos causadores desse problema, onde 90% dos novos
colaboradores ndo tinham conhecimento sobre procedimentos de manutengdes preventivas e

processos padronizados.

A falta de padronizacdo das manutencdes preventivas era a causa raiz de todo o problema. Por
mais que o funciondrio ndo tivesse vivéncia com as padronizagdes preventivas, havendo um
processo padrdo para orientd-lo na hora de executd-la, boa parte dos problemas seriam

eliminados.

Este trabalho tem como objetivo geral diminuir as ocorréncias de manutengdes corretivas
através do treinamento correto dado aos novos colaboradores com a implantacdo da

padronizagao das atividades da metodologia do TPM.

Este artigo estd dividido em cinco etapas: introdugdo, que detalhard qual a problematizacao e
quais os objetivos a serem alcangados, fundamentacao teodrica, que trard o embasamento para
essa pesquisa com base em grandes pesquisadores e profissionais do tema, metodologia, que
demonstrara como foi estudado as melhorias a serem aplicadas e, como de fato foram aplicadas,

resultados, seré discutido quais resultados foram obtidos com a melhoria, e consideragdes finais
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que sera feito uma reflexdo de como iniciou esse trabalho até atingir os objetivos gerais ¢

especificos.

2. A origem e o conceito de TPM

Segundo Kardec e Nascif (2009), por volta de 1951, iniciaram no Japao os primeiros passos da
TPM (Manutencao produtiva total). O que ja havia sido adotado pelos americanos, passou a
fazer parte da empresa integrante do Grupo Toyota, chamada de Nippon Denso, com o intuito
de adotar a manutencao preventiva. Até entdo essa mesma empresa trabalhava apenas com o
conceito de manutengdo corretiva, o que acarretava custos altos e baixos numeros de

produtividade.

Por volta de 1971, a TPM foi formatada no estilo japonés através das experiéncias e técnicas
adquiridas pelos japoneses desde a sua implantagdo. Apds esse periodo, essa metodologia vem
sendo reconhecida por empresas do mundo todo e de diversos ramos da industria. O Brasil se
interessou por essa metodologia a partir de 1986, quando o professor Seiichi Nakajima visitava
Sao Paulo para palestrar e, por algumas empresas brasileiras terem sido candidatas ao prémio
TPM Awards durante a década de 90, do JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) o que

trouxe aos brasileiros um pouco mais de conhecimento sobre TPM (Carrijo; Lima, 2008).

Em suma, o TPM nada mais ¢ que uma técnica de manuten¢do auténoma, executada
frequentemente pelos proprios operadores que visa aperfeigoar os conhecimentos dos mesmos.
Dessa forma, evitando problemas de qualidade relacionados ao mau funcionamento das

maquinas e equipamentos (Gregorio, 2018).

E, claro, para implantar essa metodologia em uma empresa € necessario que os funcionarios
estejam alinhados com os mesmos objetivos, pois como ja fora estudado por Belinelli, Pilatti e
Frasson (2009), que chegaram a conclusdo que o conceito de TPM exige que os funcionarios
concebam o conceito de equipe, pois a obtencdo dos resultados, tais como o aumento de
produtividade e reducdo de perdas somente sdo possiveis através de um bom trabalho em

equipe.

Sherwin (2000) cita o TPM dentre um dos mais importantes sistemas de gerenciamento da
manutengdo. E por se tratar de um sistema de gerenciamento da manutencdo autonoma, que
tem como foco a melhoria continua, torna-se indispensavel para o desenvolvimento das
empresas, tornando-se uma peca fundamental para as organizag¢des (Lima; Santos; Sampaio,

2010).
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O gerenciamento da TPM pode ocorrer de varias formas, seja ela por meio de formularios,
sistemas, planilhas e etc. A partir dai que pode ser acompanhado como estdo os cuidados com
as maquinas e equipamentos da empresa. Sendo possivel acessar registros precisos relacionados

aos servicos de manutengao Wireman (2003).

Segundo Blanchard (1995), o gerenciamento estd atrelado aos controles de atividades da
manuten¢do com base no planejamento pré-definido. Um exemplo de controle através desse
gerenciamento seria, quando por exemplo, uma maquina ter que passar por uma manutengao
corretiva devido uma quebra, onde seria possivel analisar se estava sendo executado as
manutengdes preventivas naquela maquina que pudessem evitar a manutencao corretiva. E se
algo ndo estivesse sendo executado como fora proposto no planejamento de manutengdo pré-

definido, podera ser uma possivel causa que levou a manutencao corretiva.

Como ja disseram Kaplan e Norton (1997, p. 21) “o que ndo ¢ medido ndo ¢ gerenciado”. Por
isso, torna-se indispensavel ter uma forma de registrar as atividades realizadas do TPM para

que ocorra o devido gerenciamento dessas atividades.

Martins e Laugeni (1998) afirmam que um dos fatores que contribuem para o insucesso da
aplicacdo do TPM esta relacionado a desconfianga dos trabalhadores sobre os verdadeiros
objetivos da metodologia. Ha alguns fatores que precisam ser considerados e avaliados para a
implantacdo do TPM que estdo relacionados as dificuldades quanto a credibilidade dos

empregados nas resisténcias as mudangas (Yamashina, 2000).

2.1. A Padronizacao ee Atividades

Um caso que pode gerar prejuizos ¢ a ma execucao das atividades pré-definidas do TPM. A
rotatividade de funcionérios na maioria das vezes acaba sendo um grande causador desse
prejuizo. Chiavenato (2010, p.89) definiu rotatividade como “o fluxo de entrada e saida de
pessoas em uma organizagao, ou seja, as entradas para compensar as saidas das pessoas nas
organizacdes”. E muitas vezes as empresas acabam admitindo funcionarios que niao tenham

treinamento ou conhecimento sobre TPM.

Corseuil et al (2014) mostram que a taxa de rotatividade de funciondrios no Brasil ¢ altamente
pro-ciclica, onde demonstra ser maior em periodos de maior atividade econdmica. O que acaba

se tornando um desafio para as empresas, pois cada vez que ¢ admitido um novo funcionario,
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ele acaba tendo que passar por treinamentos e, na maioria das vezes, a produtividade acaba

sendo atingida.

\

Para Chiavenato (2006) os custos relacionados a rotatividade podem ser definidos em
primarios, secundarios e terciarios. E para o chdo de fabrica, chama atencdo o custo secundario.
O custo secundario refere-se as perdas de produtividade enquanto o novo funcionario estiver se

ambientando as novas atividades dentro da empresa.

Para isso, torna-se indispensavel a padronizacao de algumas atividades dentro das empresas. A
padronizagdo, tem como objetivo garantir a execugdo dos processos sempre da mesma forma

com intuito de obter uma maior previsibilidade dos resultados (Bastos; Turrioni; Sanches,

2003).

Segundo Campos (2004), padronizagdo ¢ o meio que indica a meta e os procedimentos para
execucdo dos trabalhos, fazendo com que o funciondrio tenha condi¢des de assumir a

responsabilidade pelo seu trabalho.

Contudo, € necessario inserir no trabalhador o sentimento de responsabilidade pela atividade
que desenvolve. Assim haverd menos chances de resisténcia as mudancas e, as chances de
sucesso na implantacdo de praticas de padronizacdo aumentardo consideravelmente (Kondo,

2000)

O TPM por si 6 ja ¢ uma grande ferramenta de gerenciamento da manuten¢do autonoma. Mas
o TPM implantado junto com sistemas de padroniza¢des na execucgao de suas atividades nos da
a garantia que os beneficios serdo ainda maiores. A juncao de padronizagdo ao TPM garante
que o funcionario ira ter menos duvidas na hora de pd-lo em pratica, garantira a execugao
correta como também servird como um norte para aquele funciondrio que acaba de ser admitido

e talvez nunca tivesse contato com a metodologia do TPM antes.

3. Metodologia

A pesquisa em questdo ¢ de natureza aplicada, pois se trata de uma melhoria realizada
diretamente no chdo de fabrica de uma industria. A abordagem do problema serd hipotético-
dedutiva e qualitativa, porque deduz que a falta de padronizagdo das atividades ocasiona a alta
ocorréncia de manutengdes corretivas. Neste caso, serdo demonstradas maneiras de executar as

atividades preventivas para que as corretivas possam ser reduzidas significativamente.
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Quanto aos objetivos, esse trabalho visa diminuir a ocorréncia de manutengdes corretivas

através da padronizagdo das atividades criticas do TPM.

Quanto ao procedimento técnico, caracteriza-se em estudo de caso, pois se trata de uma analise
de um problema frequente, que sera resolvido através das vivéncias e aplicacdoes de

conhecimentos tedricos.

Nesta pesquisa foi analisada a rotina de execug¢do das atividades do TPM, de forma qualitativa,
para verificar quais delas poderiam ser padronizadas para facilitar na execugdo e compreensao
por parte dos funciondrios. Na Figura 1, estd o fluxograma de como procedeu a implantagao do

projeto até obter o resultado almejado

Figura 1 — Fluxograma dos processos da implantagdo da padronizagio

Andlise da rotina de
execugao das
atividades do TPM.

Entrevista com os
funcionérios.

Problemas relatados

Problematizacgao: falta
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atividades do TPM.

Andlise da frequéncia de
manutengoes corretivas no
didrio de bordo do setor de

manutengao.
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Fonte: Autoria propria (2022)

Na primeira etapa foram realizadas entrevistas estruturadas, com funcionarios de diferentes
turnos do chao de fabrica, que foram previamente elaboradas com perguntas que elucidassem
melhor onde havia falhas que pudessem estar acarretando o grande nimero de ocorréncia de
manutengdes corretivas e também compreender o entendimento dos funcionarios a respeito da
execugdo das atividades do TPM. A entrevista foi realizada com funcionarios de diferentes

turnos do chao de fabrica.

Na segunda etapa, foi analisado no didrio de bordo do setor de manutencgao, a frequéncia

das ocorréncias de manutengdes corretivas, com base nos registros gerados pelos mecanicos,
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que consistem em registrar o dia que foi efetuado a manutengdo, a maquina, o componente da

maquina e motivo que ocasionou a ocorréncia de manutengao.

Na terceira etapa, foi analisada a melhor forma de padronizar as atividades do TPM.
Foram reunidos alguns funcionarios do chdo de fabrica de diferentes turnos, lideres do setor de
manutengdo ¢ encarregados de produgdo para discutir como a padronizacdo deveria ser

implementada de forma que ficasse clara e objetiva para todos.

Na quarta etapa, foi elaborado um formulério padronizado das atividades do TPM, que
serviu como um primeiro teste, baseando-se em uma maquina da produgao do setor com maior
frequéncia de manutengdes corretivas, inserindo-se todas as informagdes relacionadas as
manutengdes preventivas dessa maquina e, detalhado a melhor forma de execugdo dessas

manutengdes, conforme discutido com a equipe na terceira etapa.

Na quinta etapa, foram analisados os resultados obtidos com o teste da quarta etapa.
Apos verificado a eficiéncia do formulario padronizado do TPM, Iniciou-se a implantagao do

mesmo modelo de formulario para as demais maquinas da féabrica.

4. Resultados e Discussoes

As entrevistas deixaram claro que os funcionarios estavam tendo duvidas quanto a execugao
das atividades do TPM. E isso possivelmente era o grande fator da grande ocorréncia de

manutengdes corretivas. O resultado ¢ mostrado na Figura 2.

Figura 2 — Problemas da atividade do TPM relatados na entrevista.
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Problemas relatados

T

i Falta de orientacéo de como 1 Falta de orientacdo do local
Falta de periodicidade das ¥ Muito tempo gasto para - :
atividades do TPM. executar as atividades do B onde deveria ser realizado a

TPM. atividade.

W

Problematizagao: falta
de padronizagéo das
atividades do TPM.

Fonte: Autoria propria (2022)

As entrevistas demonstraram que os funcionarios tinham duavidas sobre quando, como e onde
deveriam ser executadas as atividades preventivas do TPM. Existiam casos em que, alguns
componentes, nunca receberam manutengdes preventivas. Isso pelo fato de um turno achar que

o outro turno havia realizado essas manutengdes.

Ap6s analisar o diario de bordo do setor de manutencao, foi observado que havia um namero
consideravel de manutengdes corretivas. Foi obtida uma média de 6 manutengdes corretivas
mensais. Na Figura 3, estd exposto a quantidade de manutengdes corretivas realizadas em cada

setor no periodo de 3 meses.

Figura 3 — Levantamento de manutengdes corretivas realizadas em trés meses

Quantidade de Manutengoes 17 : )
Desobstrucao
Quantidade meses analisadas 3 ) :,' ;
170
Média de manutegdes corretivas &
Palavras chaves das Manutengbes:
w - . o Troca
Troca, Desobstrucgao, Solda, Limpeza, Retificagao 2%
o
Retificacdo
6%

Fonte: Autoria propria (2022)

Apos a andlise do diario de bordo, foi evidenciado que o maior nimero de manutengdes
corretivas era relacionado a trocas de componentes mecanicos, devido a falta de lubrificagao

necessaria ou a limpeza dos mesmos.
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Apos obtido os dados do diario de bordo, foi decidido, junto a equipe de operadores, mecanicos
e lideres que deveriam ser atualizados os formularios do TPM, descrevendo a forma padrao que

deveriam ser executadas as atividades preventivas.

Definido isso, foi reunido todos os formularios do TPM e tratado o setor com o maior niimero

de ocorréncia de manutengdes corretivas para identificar o que poderia ser melhorado.

Foi concluido que as descri¢des das atividades do TPM desse setor estavam desorganizadas e
complexas. Foram elaboradas novas descrigdes para todas as atividades, buscando sempre
deixar o mais didatico possivel. A partir disso, foi repassado para os formularios, elaborados

em Excel, a parte descritiva atualizada da execucao do TPM.

Apos as descrigdes serem melhoradas, ficou evidenciado que ainda havia muitas davidas por
parte dos funcionarios que iriam executar as atividades. Foi reunido a equipe novamente para
encontrar uma forma de eliminar essas duvidas. Entdo, foi proposto inserir imagens das

atividades nos formularios.

Essas imagens ilustrariam o local que seria realizada a atividade e a forma que seria realizada.
Com a ajuda dos funcionarios mais experientes, foram capturadas as imagens. Foram inseridas

essas imagens nos formularios do TPM para facilitar a compreensao do colaborador.

A seguir, um exemplo de como ficou a defini¢do das imagens nos formularios. A atividade em
questdo ¢ de extrema relevancia para o funcionamento adequado da maquina e se trata de
“verificar o nivel de graxa da lubrifica¢do centralizada”. Na Figura 4 mostra o local onde
deveria ser realizada a atividade, bem como a legenda descrevendo qual lubrificante deve ser

utilizado.

Figura 4 — Lubrificagdo centralizada

Fonte: Autoria propria (2022)



XII SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

“A contribuicéo da Engenharia de Producéo para alcance dos Objetivos de Desenvolvimento Sustentivel da ONU.”
Rio de Janeiro, Rio de Janeiro, Brasil — 24 a 26 de Maio de 2024.

Incluido as imagens no formulério foi, entdo, padronizada a forma que deveria aparecer nos
formularios a periodicidade que deveriam ser realizadas a atividades e a assinatura do
responsavel que realizou como mostra a Figura 5. Essa padronizagdo serviu para facilitar o

gerenciamento das atividades do TPM aos encarregados dos setores.

Figura 5 - Descri¢ao do formulario de TPM

Limpar as peneiras do compartimento de oleo de refrigeragao (semanal)

Como: Retirar az peneiras do compartimento de dleo de refrigeracdo e limpa-lag

5 Data Aszs, Data Ass. Data Ass,
Q20122 0an122 18401422
06102122 1302122 202022
130322 20003022 210322

Fonte: Autoria propria (2022)

Ap0s todas as atualizagdes citadas, ficou definido como deveria ser o padrdo do formulario do

TPM, como mostra a Figura 6.

Figura 6 — Formulario atualizado

ROTEIRO DE INSPEGAO DA MANUTENGAQ AUTONOMA BASICA - Maguina: STOACTW4-02

REVISAO:01 [ DATA: 091012019 | [FOLHA: 11

Sob bilidade : TURNO
1 Verificar nivel de dleo da unidade hidraulica e completar se necessario (semanal)
Como: Verificar Visualments, se necessdrio completar com dleo
2 Verificar o nivel da GRAXA da lubrificacéo centralizada e completar se necessario (diario)
Coma: visualmente
3 Limpar a pinga do fuso e contra fuso (diario)
Comao: tirar as pincas e limpar
Setembro|1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13-14-15-16-17-18-19-20-21-22-23- 24 - 25 - 26- 27- 28-29-30 - H
1,2 3[0utubro [1-2-3-4-5-5-7-6-9-10-11-12- 13- 14~ 15- 16~ 17 - 1§-19-20-21-72-23 - 24 - 5- 26- 27- 25-29-30-31
Novembri 1-2-3-4-5-6-7-8-5-10-1-12-13-14-15-16- 17 - 16-19-20 - 21-22 - 23 - 24 - 25- 26 - 27 - 26-29 - 30 - 31
Limpar filtro do ar condicionado { Semanal)

Como: retirar o filtro e limpar com ar comprimida
4 Data (A i Data |Assinatura) Data |Assinatura)| Data |Assinatura) Data |Assinatura
18i10/22 25110122 011622 081122 1511022
22011022 29111122 06112122 1312122 2012122
2712022 03i01123 10101123 1701123 24101123

Limpar porta pinga do fuso principal e do contra fuso. (Trimestral)
Como: Coma pinga aberta, retirar a pinca com a chave especial, softar os 6 parafusos frontais, girar o porta pinga até a marca
unlocked, retirar o porta pinga. Softar a peca que faz o deslocamento de centro & limpa-la. Apds limpeza verificar o centro do

5 |contrafuso com relbgic apalpador (solicitar ajuda ao Preparador)
Data Data |Assinatura| Data |Assinatura| Data |Assinatura| Data |Assinatural
18110022 16i01/23 16i04/23 15107123 1310/23 Seguranga em primeiro lugar: Desligar o equipamento antes & durante a limpeza,
11401i24 30/03/00 _ 28/06/00 26/08/00 2512100 Inspecdo e lubrificacio do equipamento. Respeitar os avisos de risco de choque
Limpar as peneiras do compartimento de dleo de refrigeracao (semanal) especificados pelo fabricante
Comao: Retirar as peneiras do compartimento de dleo de refrigeracio e limpa-las . . .
6 Data Data |Assinatural Data |Assinatural Data |Assinaral Data |Assinatura Observactes e sugesties sobre as checagens favor escrever no verso deste formulario
18M10/22 25M10/22 0111122 0811122 1511122 Quaisquers diividas, procure o encarregado do setor
2211/22 29/11/22 061222 13M2/22 2012122
2712022 03101123 10101723 17101723 2410123

Fonte: Autoria propria (2022)

No formulério, cada atividade tem um numero, que estd atrelado a mesma enumeracao das
imagens ao lado direito do formulario. Ou seja, a atividade 1 corresponde a imagem 1 e, assim
por diante. Assim, fica mais facil a compreensdo por parte do colaborador executante, ja que
agora ele tem a descri¢cdo como orientacdo e, as imagens demonstrando o local que devera ser

realizado a atividade.
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Apos a inclusao dos formularios na fabrica, foram entrevistados os colaboradores mais uma
vez. Dessa vez, o intuito era ter um feedback sobre a padronizacdo dos formularios. Todos
concordaram que as atividades ficaram mais compreensivas € que as imagens ajudaram muito,

principalmente, para os colaboradores recém-contratados.

Apos 1 més da atualizacao dos formularios, ficou evidenciada a sobrecarga nos operadores,
pois a maioria das atividades estavam destinadas, na maioria dos formularios, para o primeiro
e segundo turno. Dessa forma, juntamente com a equipe, chegou-se a conclusdo de que era
necessario dividir melhor as atividades. Separaram-se as atividades por turno, ficando em média
de 5 a 6 atividades para cada turno executar. Observaram-se alguns critérios relacionados a
dificuldade de cada atividade, deixando as mais complexas para o primeiro e terceiro turno,
onde a rotatividade de funcionarios era menor, fazendo com que as atividades complexas
fossem executadas pelos funcionarios mais velhos de casa que ja tivessem executado

determinada tarefa anteriormente.

Passado um més e identificado que os operadores conseguiram executar com eficiéncia as
atividades propostas pelo formulario foi, entdo, aplicado o mesmo formato de formulario para
as demais maquinas do setor. O setor referido contém 9 maquinas e executava em média 2
manutengdes corretivas mensais. Apdés a implantacdo do formulario padronizado, as
manutengdes corretivas desse setor cairam para uma média de 1 manuten¢do corretiva mensal
0 que representa uma reducdo de 50%. Dessa forma, ficou evidenciado que o formulério

padronizado era fundamental para a redugdo das manutengdes corretivas no restante da fabrica.

Concluido a eficacia da padroniza¢do do formuldrio do TPM e implantado para o restante da
fabrica, novamente foi analisado no diario de bordo do setor de manutencdo a quantidade de
ocorréncia de manutencoes corretivas no periodo de trés meses. Em um contexto geral, foi
obtido uma redugdo de 57% nas manutencdes corretivas em todas as maquinas da fabrica, como

mostra a Figura 7:

Figura 7 — Diminuic¢do da ocorréncia de manutencdes corretivas

Quantidade meses analisados 3
Manutencdes realizadas antes da 5
melhoria

Manutencdes realizadas apos a

melhoria 4

Redugdo de manutengdes

. . 57% T
corretivas realizadas (%) ? roca

60%

Palavras chaves das Manutengdes:
Troca, Desobstrugdo, Solda

Fonte: Autoria propria (2022)
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Percebeu-se que durante os 3 meses analisados ndo houve manutengdes corretivas relacionadas
a limpeza de equipamentos e retificacdo. Isso ¢ um indicativo de que as atividades do TPM
estavam sendo executadas de maneira correta, ja que normalmente essas manutengdes
corretivas ocorriam devido a falta de limpeza de equipamentos e consequentemente a
danificacdo dos mesmos devido ao acimulo de residuos, resultando na retificagdo ou troca do

componente.

5. Considerac0es Finais

A partir deste estudo, ficou claro que a empresa necessitava de uma padronizagdo referente as
atividades do TPM, pois as duvidas, forma de execugdo e periodicidade eram um grande
problema para a boa execucdo do TPM. Com base nisso, foi analisado e comprovado a
importancia de implantar as padroniza¢des de atividades dentro da empresa. Principalmente,

atividades que comprometiam a vida util de maquinas e equipamentos.

O presente artigo apresentou e discutiu a importancia do TPM, pois trouxe a tona o conceito do
TPM, que como ja foi citado anteriormente, se trata de uma manuten¢do autobnoma realizada
pelos operadores para garantir o bom funcionamento de méaquinas e equipamentos. Também
tratou da parte de gerenciamento do TPM, pois o novo formulério implantado, além de ser uma
forma padronizada de executar as manutengdes corretivas, trata-se de uma ferramenta de

gerenciamento.

Também discutiu o que € padronizagdo e sua importancia para o TPM. Durante todo o artigo, a
redu¢do das manutencdes corretivas baseou-se em padronizar as atividades do TPM para evitar
que alguma manutencao preventiva fosse executada de maneira errada, o que posteriormente

pudesse acarretar a manutengdo corretiva.

A andlise realizada no processo produtivo da empresa mostrou que as atividades criticas que
precisavam de padronizagdo eram na grande maioria, atividades essenciais e indispensaveis
para o funcionamento adequado das maquinas, mas que mesmo tendo uma grande importancia,

eram muitas vezes negligenciados ou realizados de maneira inadequada.

Com a implantagdo da padronizacao das atividades criticas foi possivel diminuir a ocorréncia
de manutencdes corretivas em 57% o que resulta uma reducdo de custo significativa para a
empresa, visto que foi reduzido os gastos com mao de obra e aquisi¢do de novos componentes

mecanicos para eventuais trocas.
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Logo, os objetivos foram atingidos, pois foi discutido a importancia do TPM e implantado a
padronizacao nas atividades mais criticas da empresa, o que resultou no alcance do objetivo
geral de diminuir as ocorréncias das manutencdes corretivas. O ponto mais discutido durante
todo o trabalho era como padronizar as atividades para que ficassem compreensiveis para que

todos conseguissem executa-la com facilidade.

O ponto chave para que houvesse a reducdo das manutengdes corretivas foi padronizar as
atividades e formularios do TPM, j& que o maior motivo da alta ocorréncia de manutengdes
corretivas dava-se devido a falta de instrugdes e orientagdes gerais sobre os cuidados basicos

com as maquinas € equipamentos.

Para esse tema, seria interessante estudar formas de automatizar as atividades do TPM, ja que
atualmente essas atividades dependem muito da mao de obra humana. Em meio a tantos
recursos tecnoldgicos, podemos obter um resultado ainda maior caso essa responsabilidade seja
terceirizada para meios que de fato sejam auténomos, sem precisas contar com operagdes

manuais.
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