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RESUMO

ZORZENON, T. (2015). Analise dos pilares do TPM: estudo de caso em uma
indUstria do setor alimenticio. Trabalho de conclusdo de curso, Escola de

Engenharia de Sao Carlos, Universidade de Sao Paulo. 77 p.

Com o mercado cada vez mais competitivo, busca-se metodologias para reducgao de
custos e perdas, além da melhoria da qualidade e produtividade; e este é o foco do
TPM (Total Productive Maintenance). Este trabalho analisou e comparou os pilares
do TPM descritos na literatura, no modelo empresarial e 0 que € efetivamente
executado na pratica. Para isso, foi realizada uma pesquisa bibliogréafica, a fim de se
obter as principais caracteristicas, funcbes e ferramentas de cada pilar.
Adicionalmente, analisou-se o modelo proposto pela empresa em seu reference
guide e a atuacdo pratica de cada um dos pilares. Os resultados obtidos
demonstraram que ha grande correspondéncia entre a teoria e o modelo da
empresa, mas divergéncias na pratica, como a ndo implementacdo de dois dos oito
pilares na empresa, Controle Inicial e TPM Office. Os pilares de Manutencao
Autdbnoma, Manutencdo Planejada, Melhoria Especifica, Manutencédo da Qualidade,
Educacdo e Treinamento e de Seguranca, Saude e Meio Ambiente estéo
implementados, apesar de alguns ainda estarem na fase inicial. No entanto, a
metodologia j& trouxe melhorias para a empresa como melhor desempenho dos
colaboradores, reducdo de perdas, menos quebras e paradas e, assim, maior

produtividade e qualidade.

Palavras-chave: TPM, manutenc¢édo, produtividade, eficiéncia.



ABSTRACT

ZORZENON, T. (2015). Analysis of TPM pillars: a case study at a food industry.
Term Paper, Escola de Engenharia de S&o Carlos, Universidade de Sao Paulo. 77 p.

Increasingly, a competitive market impels the pursuit of methodologies to reduce
costs and losses, as well as quality and productivity improvement; and that is
therefore the focus of TPM (Total Productive Maintenance). This paper aims to
analyze and compare the TPM pillars described in the literature, business model and
what is effectively implemented in practice. In order to achieve this, a literature
search was conducted in order to get the main features, functions and tools of each
pillar. Additionally, the model proposed by the company in its reference guide as well
as the practical performance of each of which pillars were analyzed. The outcomes
have shown that there is a strong correspondence between the theory and the
business model yet some divergences into practice nevertheless, such as two out of
the eight pillars have not been implemented in the company yet - the Initial Control
and the TPM Office ones. The Autonomous Maintenance, Planned Maintenance,
Specific Improvement, Quality Maintenance, Education and Training and Safety,
Health and Environment pillars have already been implemented, although some of
them are still at an early stage. The methodology has brought improvements to the
company tough as best performance of employees, loss reduction, fewer

breakdowns and less downtime and thus an increase in productivity and quality.

Keywords: TPM, maintenance, productivity, efficiency.
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1. INTRODUCAO

1.1 CONTEXTUALIZA(}AO

A competitividade intrinseca ao mercado de tecnologia gera um crescimento
de investimento e produtos acelerado nas empresas. Porém as industrias
necessitam utilizar ferramentas que permitam que a empresa continue crescendo e
mantendo sua qualidade, eficiéncia e baixo custo de produgéo.

A Manutencdo Produtiva Total (do inglés Total Productive Maintenance),
conhecida também como TPM tem origem no Japédo e teve como objetivo a maior
eficiéncia do sistema produtivo e diminuicdo de desperdicios devido a crescente
competitividade das industrias.

Inicialmente, a metodologia focava na manutencdo dos equipamentos,
objetivando eliminar as perdas geradas. Mas, em 1989, revisou-se essa definicéo,
visto que a empresa € um organismo complexo e a melhoria dos resultados da
manutencao foi sendo limitada pela interface com os demais setores da producéao.
Assim, o setor (area) de producdo foi incluido sendo considerado o processo de
producdo e a eliminacdo de todas as perdas desse processo, além das perdas dos
equipamentos. Atualmente, o TPM passou a englobar todos os setores da empresa,
desde a manutencéo, operacgéo, transportes, engenharia de projetos, engenharias,
estoques e armazenagem, compras, financas, incluindo a area de contabilidade,
estabelecendo um sistema de gestdo totalmente integrado (SUZUKI, 1992,
FERNANDES, 2005).

O TPM estimula a mudanga cultural para maximizar a eficiéncia de Supply
Chain’, identificar e solucionar as perdas, focando principalmente em zero acidentes,
zero quebras e zero defeitos de qualidade. Objetivando atingir resultados baseados
em times de trabalho, estabelecer uma cultura de inovacdo continua, simplificar
todos os processos, atender rapidamente as necessidades dos clientes e prevenir a
degradacdo de equipamento para alcancar maxima eficacia (SALTORATO E
CINTRA, 1999; SUZUKI, 1994).

*

Supply Chain é um sistema de organizacfes, pessoas, atividades, informacdes e recursos
envolvidos na movimentacdo de um produto ou servico do fornecedor ao cliente. Envolve atividades
de transformacdo de recursos naturais, matérias-primas e componentes para um produto acabado

gue é entregue ao cliente final (FLEURY, 1999).
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Quando o TPM ¢é aplicado na empresa, preconiza-se retornos, como
melhoria na qualidade do produto, reducdo de desperdicios (refugo e retrabalho) e
organizacdo de suas instalacbes. Além disso, desenvolve-se conhecimentos que
possam auxiliar na reeducacéo das pessoas para acoes de prevencdo e melhoria
continua, garantindo o aumento da disponibilidade do equipamento, gerando maior
produtividade, melhor desempenho e motivacdo pessoal por partes dos funcionarios
sem muitos investimentos adicionais (KARDEC E NASCIF, 2002; FERNANDES,
2005).

Para TAKAHASHI & OSADA (1993), o TPM esta entre as metodologias mais
eficazes utilizadas em uma fabrica para o gerenciamento dos equipamentos,
coerente com as mudancas aceleradas da sociedade contemporanea. Sem a
manutencdo adequada, as maquinas e equipamentos deterioram-se, visto que a
durabilidade das pecas varia de acordo com a intensidade do uso, tendo a perda da

qualidade da producéo.

1.2 OBJETIVO

Este trabalho se propde a analisar as ferramentas de TPM, a fim de
comparar as ferramentas e gestdo dos pilares de TPM na teoria, no modelo da
empresa e na pratica.

Para isto, foi delineado pela apresentacdo dos conceitos de TPM e,
posteriormente, relatado a aplicabilidade do TPM em uma grande indUstria de
alimentos. A partir do conhecimento teérico sobre o TPM e do modelo apresentado

pela propria empresa foi comparado com o TPM na pratica.

1.3 PANORAMA GERAL DO METODO DE PESQUISA E ESTRUTURAQAO DO
TRABALHO

Diante do cenario exposto, foi proposto a realizacdo de uma pesquisa tedrica
e de campo, visto que ha disponibilidade de contato interno na empresa com acesso
a documentos e dados, participacdo nas reunides de exposicdo dos resultados e
acOes a serem tomadas, além da ajuda da alta geréncia por meio de reunides e
guestionarios sobre a aplicabilidade do TPM na empresa. Este panorama geral esta

ilustrado na figura 1.
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Pesquisade
(/ Campo ( 4
@ @ « Comparacoes
« Documentos * Melhorias
* Literatura * Participacoes * Problemas
em reunides « Conclusio
» Entrevistas
Andlise

— Pesquisa Tedrica

Comparativa

Figura 1. Fluxograma da visédo geral do método de pesquisa
Fonte: Autoria prépria

O trabalho esta organizado em 5 capitulos, sendo, respectivamente:
Introdugdo, Revisdo Bibliografica, Desenvolvimento, Anélise e Concluséo.

O capitulo 1 apresenta a contextualizacdo, motivacdo e exposicao dos
objetivos a serem alcancados na pesquisa.

O capitulo 2 contempla uma reviséo da literatura abordando os conceitos de
TPM, as ferramentas, seu histérico, pilares de gestado, técnicas utilizadas, beneficios
concedidos a industria, barreiras contra sua implementacdo e uma sintese das
principais variantes de analise.

No capitulo 3, descreve-se detalhadamente o método da pesquisa, fornece
informacgdes sobre as documentacdes da empresa estudada e a metodologia para a
elaboracdo da pesquisa. O capitulo 4, apresenta os dados coletados, a discusséo
dos resultados e a comparagéo da aplicabilidade do TPM entre a teoria e a pratica.

O capitulo 5 conclui com a analise do desenvolvimento do trabalho.
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2. REVISAO BILIOGRAFICA

Este capitulo tem o objetivo de descrever os conceitos e ferramentas que serdo
utilizados na fase de andlise do método implementado na empresa. Também sera

finalizado com uma listagem dos pontos de maior relevancia para a fase de analise.

2.1 DEFINICAO DE TPM

O TPM significa “Total Productive Management” e busca a eficiéncia maxima
do sistema de producdo, com a participacdo de todos os funcionarios de uma
empresa. Ele pode ser explicado como um sistema de gestdo para a administracao
das operacdes de manutencdo na industria, em que ha uma intima relagdo entre
pessoas e equipamentos. Segundo o Dr. Seiichi Nakajima, o qual introduziu o TPM
no Brasil, a melhor prevencdo contra quebras/falhas deve partir de um agente bem
particular, o operador, dai a frase “Da minha maquina cuido eu” (NAKAJIMA, 1989).

De acordo com o material da ADVANCED CONSULTING E TRAINING
(http://www.advanced-eng.com.br), a melhor definicdo para TPM esté vinculada com
as trés visdes ou niveis de implantacdo que uma organizacao pode optar em ter, que
sao:

eTotal Productive Maintenance: foco no gerenciamento da manutencdo de
eguipamentos;

e Total Productive Manufacturing: foco, além do gerenciamento da manutencéo
dos equipamentos, em todo o sistema de gerenciamento do chao de fabrica;

eTotal Productive Management: objetivo de, a partir do gerenciamento da
manutencdo de equipamentos, adotar um sistema de gerenciamento em todos 0s
setores de uma empresa.

Um dos propoésitos do TPM é a construcdo, no préprio local de trabalho, de
mecanismos para prevencao das diversas perdas com a associagdo de um operador
mais atento ao seu equipamento e uma manutencao planejada, buscando um ciclo
de vida util do sistema de producéo.

De acordo com o Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM, 2008), instituto
responsavel por publicar e premiar as melhores praticas de TPM, os 5 (cinco)

principais objetivos, que definem TPM, s&o:
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1) Maximizar a eficiéncia do sistema de producéao;

2) Reduzir todos os tipos de perdas, com meta de zero acidentes, defeitos e
avarias em todo o sistema de producao;

3) Envolvimento de todos os setores da empresa na implantagéo do TPM;

4) Envolvimento de todos os niveis de funciondrios na implantacdo do
programa TPM,;

5) Utilizar pequenos grupos de trabalhos, com a finalidade de realizar a
melhoria continua para obter a meta zero.

O TPM também tem como metas a melhoria dos colaboradores (pessoal
envolvido no trabalho) e a melhoria dos equipamentos.

A melhoria dos colaboradores envolve a capacitacdo dos operadores em
multiplas funcdes, a versatilidade do pessoal da manutencédo e a capacidade dos
engenheiros de processos em projetar equipamentos que dispensem manutencao.
Para a melhoria dos equipamentos, envolve a utilizagdo de dispositivos confiaveis,
eficientes e que possibilitem a melhoria da qualidade do produto (TAKAHASHI e
OSADA, 1993).

Mas, para alcancar essas metas € necessario adotar algumas medidas que
viabilizem as metas almejadas, como (TAKAHASHI e OSADA, 1993):

eGarantir a eficiéncia global das instalacdes: trabalhar dentro das
especificacdes, operando com a velocidade de projeto, produzir na taxa planejada
obtendo resultados de qualidade. Quando ndo se conhece as respostas
convenientes para a velocidade de projeto e a taxa de producédo, estabelece-se

cotas de producéo arbitrarias até alcancar a ideal.

eProlongar a vida dos equipamentos por meio de um programa de
manutencdo: criagdo de um plano de manutencdo preventiva/preditiva. Este
programa de manutencdo deve levar em conta o estado da maquina e assim definir
as intervengdes necessarias que sado pré-programadas. Além disso, o operador deve
cuidar da limpeza e lubrificacdo basicas, promovendo a melhora da conservagéo e

eficiéncia da maquina.

eintegracdo de todos os setores envolvidos no plano de elevagédo da
eficiéncia: total cooperacdo e compreensdao dos diversos setores envolvidos no

plano de elevacdo da capacidade instalada.
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e Colaboracéo dos funcionarios no processo de fabricagcédo: colaboracéo no
processo de fabricacdo de funcionarios de todos os niveis com suas aptiddes e
conhecimentos, trazendo a integracdo e a satisfacdo do cliente interno. Além disso,
0S gerentes precisam estar mais disponiveis para o0 pessoal da
producdo/manutencdo e levar em consideracdo as sugestbes dos funcionarios.
Contudo, a cada “discussao” sobre a melhoria no funcionamento de uma maquina
deve-se explicar as razfes da implementacdo ou ndo das sugestdes recebidas, para

que se mantenha uma boa comunicagéo.

eCriacdo de equipes de trabalho: criagdo e desenvolvimento de equipes
consolidadas ou TMM (times de melhoria da manutengédo). Essas equipes podem
ser formadas por areas, por departamentos, por linhas de producéo, por processos
Ou por equipamentos e podem ser constituidas por operadores, pessoal da
manutencao, pessoal da geréncia e com participagao de outras pessoas diretamente

envolvidas no problema.

2.2 HISTORICO DO TPM

Originado no Japéo, na empresa Nippondenso, fornecedora de componentes
eletrdnicos para a Toyota, no inicio da década de 60 (século XX), o TPM teve o
objetivo de viabilizar o sistema Just in Time do Sistema Toyota de Produg&o por
meio da melhoria da confiabilidade dos equipamentos (KARDEC E NASCIF, 2002).

Inicialmente, o programa recebeu o nome de "Total-member Participation
Preventive Maintenance" (Manutencdo preventiva com a participacdo de todos),
abreviado como TPM.

A Nippondenso recebeu suporte do JIPE (Japan Institute of Plant Engineers)
durante a implementac¢ao do TPM.

Em 1981, o JIPE deu origem ao JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance), o
qual, desde entdo, vem desenvolvendo o TPM, dando suporte a implementacdo nas
empresas japonesas e de diversos outros paises.

No Brasil, 0 uso da metodologia foi iniciado apenas na década de 80 e hoje as
principais plantas industriais do pais utilizam o TPM.

No inicio, a metodologia focava a manutencdo dos equipamentos para eliminar
as perdas geradas pelos mesmos. Porém, a empresa sendo um organismo

complexo, houve a necessidade da evolucédo da abrangéncia dos principios basicos



20

do TPM aos demais setores da producéo. Assim, em 1989, a definicdo do TPM foi
revisada e passou a abranger todo o setor de producéo.

Em 2005 foi criado o JIPM Solutions Company Limited ou JIPM-S, entidade
com fins lucrativos voltada ao fornecimento de consultoria e treinamento para a
implementacao do TPM.

Entretanto, o encerramento das intensas atividades do JIPM no Brasil limitou a
informacédo sobre TPM e empresas de consultoria acabaram criando suas proprias
versoes, ou distor¢des, do TPM.

De acordo com SUZUKI (1992, p: 6), “o TPM cresceu rapidamente nas
industrias de montagem e foi largamente adotado por empresas da area
automobilistica, aparelhos eletrodomésticos e fabricantes de semicondutores e
componentes eletrénicos. Adicionalmente, o TPM foi introduzido em industrias de
processos continuos, como refino de petrdleo, quimicas, acos, alimentos, gas,
ceramicas, cimenteiras, papel, farmacéuticas, metallrgicas, vidros, pneus e
impressao”. Conforme o mesmo autor, a popularidade do TPM no Japao deve-se a
trés fortes razdes, que sdo o alcance de expressivos resultados nas operacfes; a
melhoria do ambiente da fabrica e a possibilidade de obter o PM Prize (Prime
Minister's Prizes - Prémio de Exceléncia em Manutencdo Produtiva), outorgado
anualmente pelo JIPM — Japan Institute Plant Of Maintenance para as empresas que
se destacam na utilizacdo do TPM.

MORAES (2004) sintetizou a trajetéria do TPM em trés fases: A primeira,
iniciada no Japéo, com foco na producgéo e caracterizada pelo ideal de quebra zero,
sustentada por cinco pilares (eficiéncia, auto-reparo, planejamento, treinamento e
ciclo de vida). A segunda, em 1989, como um aprimoramento da anterior, conhecida
como TPM 22 geracgdao traduzia a visao aplicada para toda a empresa sustentada em
oito pilares, que serdo apresentados a seguir, e trazia 0 compromisso de chegar a
perda zero. E a terceira, em 1997, conhecida como TPM 32 geracdo que propunha
satisfagdo global adicionada no rendimento a reducdo de custos, também

desenvolvida em oito pilares.

2.3 PILARES TPM
A implementacdo do TPM € suportada pelas atividades de oito pilares de
sustentacdo. Cada pilar € responsavel por desenvolver um subsistema de gestao, de

forma integrada aos demais subsistemas.
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Os oitos pilares séo:

1) Manutenc&o Autbnoma;

2) Manutencéo Planejada;

3) Melhoria Especifica;

4) Educacgéo e Treinamento;
5) Controle Inicial;

6) Manutencéo da Qualidade;
7) TPM Office;

8) Seguranca, Saude e Meio Ambiente.

2.3.1 Manutencédo Autbnoma

A manutencdo autbnoma € um conjunto de acdes e medidas tomadas pelos
operadores no ambito de acompanhar e maximizar a durabilidade dos equipamentos
que operam, garantindo alto nivel de produtividade (MELLO e CARDOSO, 2004).

O objetivo do pilar de MA (Manutencdo Autbnoma) é o aumento da eficiéncia
dos equipamentos, para isso busca desenvolver a capacidade dos operadores para
que realizem pequenos reparos e inspec¢des, mantendo o processo de acordo com
padrées estabelecidos, minimizando problemas potenciais ou paradas nao
programadas (PALMEIRA E TENORIO, 2002).

Operadores com competéncias para manutencdo autbnoma devem ser
capazes de (NAKAJIMA, 1989):

- Descobrir as causas das anormalidades por meio do conhecimento das
funcdes e estruturas das maquinas;

- Consertar ou melhorar os pontos inconvenientes em seu equipamento;

- Compreender a relacdo entre o equipamento e a qualidade, para prever
possiveis anomalias e definir as condi¢des do equipamento;

- Executar pequenos consertos e cumprir as medidas para manutencao
(limpeza, lubrificacdo e inspecao) do equipamento.

A manutencdo autbnoma € implantada seguintes 7 passos (MELLO e
CARDOSO, 2004):

1° Passo: Limpeza e inspecéao

Esta etapa € a preparacdo para o inicio das atividades de MA, a qual consiste
na organizacdo e limpeza do local de trabalho, devendo-se manter somente o

necessario, evitar o acumulo de objetos estranhos no local, proporcionando um
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ambiente agradavel e corre¢cbes de irregularidades. Para implementagcdo desse
passo € necessario haver treinamentos sobre os conceitos basicos de limpeza,
organizacao das areas de trabalho, demarcacdes e sinalizac6es de equipamentos.
Uma boa medida neste passo é a implementacdo da técnica japonesa dos 5S
gue busca promover disciplina, seguranca e produtividade no ambiente de trabalho.

Essa ferramenta sera melhor explicada posteriormente.

2° Passo: Eliminacédo das fontes de sujeira e locais de dificil acesso

Neste passo devera ocorrer a eliminacdo das fontes de contaminacdo para
manter a limpeza conseguida no passo anterior, melhoria na posi¢cao dos elementos
do equipamento a inspecionar, como 0s pontos de limpeza, inspec¢do, lubrificacéo,
reapertos, mudancas de altura e fixacédo de protecoes.

Torna-se necessario detectar a causa da sujeira encontrada, propor solucées
para combater os problemas, conseguir a participacdo de todos e determinar

intervalos entre as limpezas, cronometrando o seu tempo de execucao.

3° Passo: Elaboracéo dos padrdes provisorios de inspecdo e lubrificacdo

Visa a implementacado de a¢fes e procedimentos que permitam a realizacdo de
inspecodes, lubrificacbes e ajustes necessarios de forma rapida e eficaz pelos
préprios operadores. Sao estabelecidas normas preliminares e divisdo de
responsabilidades para execucdo dessas atividades que manterdo o perfil ideal de
funcionamento do equipamento.

Com isso, neste passo tem-se o estudo da teoria, estruturacdo de equipe,
incorporacdo ao padrdo de limpeza provisério e criacdo de controle visual de
lubrificacdo, inspecdo de facil realizacéo, estabelecimento de padrdo de limpeza,
lubrificacdo e inspecdo, criagdo da folha de rotina que possibilite procedimentos

segundo o padrao e reducéo do tempo de trabalho.

4° Passo: Inspecéo geral

Capacitacédo do operador por meio de treinamentos especificos para realizar a
inspecdo do equipamento, diagnosticar e reparar defeitos e preparar padrdes
provisorios. Assim, 0 equipamento sera restaurado com inspec¢fes gerais e com 0

aperfeicoamento da confiabilidade.
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7

Uma importante ferramenta utilizada é o KAIZEN que é uma prética de
melhoria continua conseguida por meio de pequenas mudangas NnosS pProcessos
existentes sugeridas pelas pessoas que trabalham com o equipamento. Esta pratica
é realizada nas areas de dificil inspecao e providencia correc¢des, além de fazer com

gue as inspecdes sejam rotineiras e eficientes.

5° Passo: Inspecdo autbnoma

O operador deve estar capacitado para detectar os problemas antes que
ocorram, para isso faz-se uso dos manuais de padrdes de inspecdo. Mas, para o
bom funcionamento, as atribuicbes de inspecdes dos operadores e mantenedores
devem ser claramente definidas.

As inspecdes devem ser diarias e pontos importantes devem ser observados,
como:
e realizacdo dentro de periodos pré-determinados;
e adocdo de medidas que permitam inspecdes visuais e faceis;
¢ realizada de forma confiavel;

e pessoal deve ser treinado especificamente para as inspecoes.

6° Passo: Padronizacéao

Organizagcédo, ordem e efetivacdo do controle de manutencao utilizando a
padronizacdo. Revisdo dos itens a serem controlados no local de trabalho e a
revisdo do controle feito visualmente por meio da padronizacdo das intervencdes
que serdo realizadas em cada equipamento obedecendo as respectivas
periodicidades, com o uso de planilhas de manutencdo, fixadas no proprio

eguipamento.

7° Passo: Efetivacdo do controle autbnomo

Chegado a este passo, 0 operador ja deve possuir as qualificacdes necessarias
de autocontrole do equipamento, como saber analisar os dados sobre quebra ou
falha, técnicas de melhorias e aumento de eficiéncia do equipamento e capacitacao
técnica para pequenos ajustes, mantendo seu equipamento em perfeitas condicdes

de conservagéao e criando um local de trabalho com espirito de autonomia.
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2.3.2 Manutenc¢éo Planejada

O pilar de Manutencdo Planejada consiste em detectar e corrigir as
anormalidades dos equipamentos antes que causem defeitos ou perdas, permitindo
a maxima disponibilidade, confiabilidade e desempenho dos equipamentos (SUZUKI,
1992).

Um bom sistema de manutencdo planejada leva alguns anos para ser
implementado, pois promove mudancas significativas nos colaboradores, no trabalho
desenvolvido e nos equipamentos e instalacdes (NAKAJIMA, 1989).

O Sistema de Manutencao Planejada realiza os procedimentos de manutencao
preventiva dos equipamentos e sistemas, de forma padronizada, eficiente e com a
maxima economia de meios. As atividades de manutencdo sdo planejadas para
cada nivel de operacdo, a execucdo das tarefas € descentralizada e possui
condicdes para o inicio imediato das atividades de manutencdo corretiva ao ser
identificada uma avaria (TAKAHASHI e OSADA, 1993).

A implementacdo da Manutencéo Planejada € obtida a partir da realizacdo de
seis etapas (TAKAHASHI, 2000):

Etapa 1: Condicéo atual

Levantar o numero de falhas, nimero de pequenas paradas, taxa de acidentes
de trabalho, MTBF (Mean Time Between Failures - tempo médio entre falhas) e o
custo de manutencao. Além disso, criar pastas com todas as informac¢des sobre 0s
equipamentos e avaliar o desempenho deles.

Deve-se estabelecer o nivel de falhas para conseguir uma reducao progressiva

e estabelecer metas da manutencéo.

Etapa 2: Melhoria individual

Procurar melhorar os pontos fracos visando o aumento da vida util do
equipamento, onde a maioria das falhas e problemas repetitivos devem ser
analisados para evitar as suas reincidéncias. Nesta etapa, o apoio as atividades da

Manutencédo Autbnoma € fundamental.

Etapa 3: Sistema de controle de informacao
Elaboragéo de um sistema de controle de dados das falhas, contendo o registro

de todas as intervencgdes, o plano de manutencéo, o plano de sobressalentes e um
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controle dos custos relacionados a cada equipamento para facilitar o acesso as

informacdes e sua analise.

Etapa 4: Sistema de manutencgédo programada
Desenvolver um sistema de manutengdo preventiva criando um fluxo de
trabalho do sistema de manutencdo programada a partir das caracteristicas e

necessidades de cada equipamento.

Etapa 5: Sistema de manutencgéo preditiva

A manutencédo preditiva € o acompanhamento peridédico do comportamento de
equipamentos ou maquinas, utilizando dados coletados por meio de monitoracéo ou
inspecdes, objetivando evitar falhas, quebras ou a intervencao desnecessaria, a qual
provoca perdas para a producéo e aumenta os custos de manutencao.

Partindo do conhecimento dos equipamentos pelos especialistas de
manutencdo, deve-se projetar um plano de manutencao preditiva, aos equipamentos

gue necessitam de acompanhamento.

Etapa 6: Resultados da manutencgéo

Realizadas as etapas anteriores, a manutencdo deve medir os resultados
obtidos.

Vale ressaltar que em um primeiro momento a equipe de manutencédo terd um
esforco adicional, pois elimina as pendéncias detectadas pelo operador. Mas com o
decorrer do tempo, as quebras repentinas deixardo de ocorrer e a equipe de
manutencdo pode desenvolver outras atividades, como o gerenciando dos custos de
manutencao (eficiéncia X custo), apoiar a Manutencdo Autbnoma na correcdo de
anomalias, preparando os padrdes de lubrificacdo, inspecdo e pequenos reparos,
implementando uma politica de sobressalentes para reducao do nivel de estoque e
melhorando a sua capacitacdo técnica com a participacdo em cursos de

especializacédo e o conhecimento de novas tecnologias.

2.3.3 Melhoria Especifica
O pilar de Melhoria Especifica (ME) tem como objetivo aplicar técnicas de
solucdo de problemas com o intuito de potencializar a maximiza¢do dos resultados

da organizacdo, por meio de melhores técnicas e competéncias ao equipamento,
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mao de obra, processo ou insumos, eliminando ou minimizando as perdas paralelas
de um sistema produtivo ineficiente. O pilar apresenta pequenos grupos que contam
com a participacdo dos operadores, mantenedores, supervisores, engenheiros e, em
alguns casos, o pessoal da logistica (RIBEIRO, 2010).

Suzuki (1994) afirma que a melhoria especifica inclui todas as atividades que
maximizam a eficacia global dos equipamentos, processos e plantas por meio da
eliminacao intransigente de perdas e da melhoria de rendimentos.

Para que a melhoria especifica seja conseguida € aconselhdvel seguir um
procedimento sistematico com uma abordagem planejada cuidadosamente e
monitorada dos quatro principais insumos do processo de producdo (equipamentos,
materiais, pessoal e métodos), o qual garante a sua implementacdo. Como o
seguinte (NAKAJIMA, 1989):

» Selecionar um topico

* Formar uma equipe de projeto

* Registrar o tépico

* Implementar a melhoria

» Avaliar os resultados

Contudo, a melhoria especifica ndo deve substituir a atividade de melhoria de
pequenos grupos, visto que isto teria um efeito negativo e poderia na verdade
prejudicar o programa TPM como um todo. Assim, € necessario encorajar
ativamente o aspecto de melhoria do programa de manutencdo autbnoma e analisar
cuidadosamente todas as ideias que ali se desenvolvem.

Existem algumas ferramentas que auxiliam as analises necessarias, para
alcancar a melhoria especifica com eficiéncia, que séo:

» Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto identifica por meio de um gréfico de barras verticais a
frequéncia da ocorréncia de um problema. O Gréafico dispbe sob a forma visual
tornando evidente a prioridade dos problemas que devem ser analisados e permite a
analise por comparacao, a partir de dados coletados antes e apds a adocao das
medidas de melhoria, da eficiéncia das a¢gbes de melhorias executadas, mostrando o
impacto das mudancas realizadas no processo e 0 seu grau de alcance

(WERKEMA, 1995).
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» Diagrama de Causa e Efeito

Conhecido também como Diagrama de Ishikawa ou Diagrama “Espinha de
Peixe”, esse diagrama mostra a relagdo entre uma caracteristica da qualidade e
seus fatores. Na metodologia TPM ele auxilia na identificacdo das causas dos
problemas (KUME, 1993).

O Diagrama de Causa e Efeito é desenhado para representar, de maneira
clara, todas as “possiveis” causas que afetam um processo. Normalmente, é
elaborado a partir do levantamento de causas, obtidas em reunides de brainstorming
com colaboradores que conhecem as causas e os problemas (RANGEL, 1995).

» Método dos 5 porqués

Este método é aplicado quando as causas potenciais do problema sao
definidas, tentando explica-las com as respostas dadas aos “por que” questionados.
Uma vez dadas as possiveis respostas, deve-se analisar as respostas e determinar
se existe algum dado que sustente ou viabilize um caminho critico para a raiz do
problema (KUME, 1993).

WERKEMA (1995) considera a ferramenta 5W2H quando a meta ndo €
atingida, onde deve ser estabelecido um plano de acdo com objetivo de bloquear as
causas fundamentais.

* “WHAT” (O qué): Define as tarefas a serem feitas;

* “WHEN” (Quando): Cronograma detalhando os prazos para o cumprimento
das tarefas;

* “WHO” (Quem): Define os responsaveis pelas tarefas;

* “WHERE” (Onde): Determina os locais corretos para a execucao das tarefas;

* “WHY” (Por que): Razbdes pelas quais as tarefas devem ser executadas;

« ‘HOW” (Como): Determina a melhor maneira para as tarefas serem
executadas;

* “‘HOW MUCH?” (Quanto Custa): Avalia os custos.

Para avaliar os resultados alcancados com a melhoria especifica a equipe
devera avaliar os resultados da producdo o mais quantitativamente possivel. As
equipes de melhoria usam normalmente indicadores para avaliar os resultados dos
projetos de melhoria especifica, como redugdo do tempo de trabalho manual,
reducdo do tempo de inspecéao e lubrificacédo, reducdo de paradas subitas, reducao
de falhas do processo, aumento do indice de desempenho, entre outros (NAKAJIMA,
1989).
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2.3.4 Educacao e Treinamento

A implantacdo do TPM requer um plano de gestéo inicial de treinamentos,
assim o pilar de Educacao e Treinamento, considerado um dos pontos principais da
metodologia TPM, adota a responsabilidade da gestdo do controle do conhecimento
dos operadores, mantenedores e lideres inseridos no TPM, que objetiva reduzir
perdas por falha humana por meio de treinamentos, capacitacdes, aquisicdo de
habilidades e autoestima (BLANCHARD, 1997).

O pilar de E&T possui quatro objetivos principais: melhorar as habilidades
pessoais referente a tecnologia e controle de qualidade, desenvolver funcionérios
multi-habilitados, alinhar os funcionarios com os objetivos organizacionais e executar
avaliacdes periodicas com a atualizacdo das habilidades dos funcionarios (AHUJA e
KHAMBA, 2008).

BOHORIS et. al. (1995) afirmam que a proposta de investir nas pessoas é a
busca por resultados futuros na melhor utilizacdo dos sistemas produtivos, maior
qualidade no produto produzido e custos minimizados de manufatura.

Os treinamentos s&o, na maior parte, realizados no local de trabalho (“on the
job trainning” - OJT), mas para assegurar o desenvolvimento das habilidades é
importante um ambiente que proporcione o autoaprendizado, sendo mais eficiente
do que treinamentos tedricos. Além disso, a capacitacdo deve estar ligada as tarefas
executadas no local de trabalho e os materiais de estudo devem satisfazer as
necessidades vivenciadas nos postos de trabalho (XENOS, 1998).

Segundo SUZUKI (1994), muito treinamento em sala é ineficiente. Entretanto,
nado se pode descartar a importancia dos treinamentos tedéricos, sendo possivel
avaliar o que cada funcionario adquiriu de habilidade e verificar as lacunas que
precisam ser reforgadas.

Contudo, WIREMAN (2004) afirma que néo € objetivo do pilar de E&T capacitar
0s operadores a tornarem-se mantenedores, mas capacita-los a serem
cooperadores da equipe de manutencéo, por outro lado, WILLMOTT e MCCARTHY
(2001) afirmam que o pilar de E&T deve capacitar os operadores a efetuarem
reparos em seus equipamentos, auxiliando e, em alguns casos, assumindo o papel
de mantenedor.

Os profissionais de Recursos Humanos sdo 0s responsaveis por apoiar
diretamente este pilar, pois sdo responsaveis diretos para revisar a descricdo de

cargos dos operadores, incluindo as novas atribuicdes que terdo na pratica do TPM.
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O pilar de E&T é responsavel por elaborar uma matriz de habilidades (figura 2) a
partir do levantamento de necessidades e das habilidades atuais de cada operador.
Posteriormente, deve ser feito um cronograma de treinamentos (AHUJA e KHAMBA,
2008).

Uma classificacdo em quatro niveis de habilidades e conhecimento foi
desenvolvida para avaliar o conhecimento e o desenvolvimento dos colaboradores
(SUZUKI, 1994).

Nivel 1: Falta conhecimento teorico e habilidade préatica - profissional precisa
ser ensinado;

Nivel 2: Conhece a teoria, mas ndo a pratica - profissional precisa de
treinamento pratico;

Nivel 3: Tem muita pratica, mas néo teoria - profissional tem conhecimento mas
nao esta apto a treinar outros;

Nivel 4: Tem muito conhecimento tedrico e habilidade préatica - profissional esta

capacitado para treinar outros.

| FUNCIONARIOS | wemp Luiz Paulo losé Benedito
HABILIDADES
l Nivet Amal | NVl | et argar | | N
Esperado Esperado

1. Regulagem de velocidade

2. Sistemas pneumaticos

3. Regulagem do forno

OPERACIONAL

4. Inspecdo do Sistema de Refrigeracao

5. Lubrificacao -__
LEGENDA: Niveis de Habilidades tﬁ m n
Nivel 0: Nao conhece:

Nivel 1: Conhece a teoria: Nivel0 Nivel1 Nivel2 Nivel3 Nivel 4

Nivel 2: Conhece e pratica;
Nivel 3: Sugere melhorias;

Nivel 4: Ensina.

Figura 2. Matriz de Habilidade
Fonte: Marliére (data n&o identificada)
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2.3.5 Controle Inicial

O pilar de Controle Inicial visa o0 planejamento de qualquer tipo de projeto,
assegurando os bons resultados, com pleno atendimento aos indices de
desempenho pertinentes, objetivando identificar e reduzir as perdas existentes nos
processos de investimentos em novos equipamentos e no desenvolvimento de
novos produtos. Com isso, tem-se a elevacdo do poder de resposta ao mercado,
agilizando a concepcdo de novos produtos. Empresas que produzem bens de
consumo, cujo ciclo de vida é curto sdo fortemente beneficiadas pelo
desenvolvimento deste pilar (ADVANCED CONSULTING E TRAINING, 2015).

Clark e Fujimoto (1991) afirmam que a nova competicao industrial, com foco no
processo de desenvolvimento de produtos, considera trés forcas que surgiram nas
empresas: a competicdo internacional intensa proveniente da globalizagéo,
consumidores mais sofisticados provenientes da fragmentacdo de mercados e
mudanc¢as constantes na tecnologia. Assim, o processo de desenvolvimento de
produtos € levado ao centro do jogo de competicdo entre as empresas.

Amaral et al. (2006) estabelecem que o processo de desenvolvimento de
produtos se constitui num dos processos chave de qualquer empresa que se
proponha a competir por meio da criagcdo de produtos préprios e pela busca da
lideranca tecnoldgica.

Desta forma, a utilizacdo desse pilar se caracteriza como uma ferramenta
interessante para a busca de melhoria em processos e produtos, trazendo a reducao
do periodo entre o desenvolvimento e o inicio da producdo plena, adequando o
produto as necessidades do cliente e tornando-o mais facil de ser produzido e o
equipamento as novas tecnologias de fabricacdo, aos processos e as novas

tecnologias e condi¢cbes operacionais.

2.3.6 Manutencéo da Qualidade

O pilar de Manutencdo da Qualidade (Hinshitsu Hozen) visa a exclusdo dos
defeitos de qualidade com base no conceito da manutencdo efetiva dos
equipamentos. Para isso, realizam-se atividades de verificacdo para constatar se 0s
valores medidos se encontram dentro dos valores padréo para prevenir defeitos,
possibilitando a prevencdo de ocorréncia de defeitos e a tomada de medidas de
combate (BORMIO, 2000).
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Existem 4 (quatro) fatores principais, os chamados “4 Ms”, que incidem
diretamente sobre a qualidade, que sao (BORMIO, 2000):

Mao de obra: operadores competentes e treinados detectam anormalidades,
realizam correcéo e restauracdo, mantendo o controle da qualidade.

Maquinas: equipamentos que ndo produzem defeitos e melhoramento dos que
produzem € outra maneira de atingir produtos livres de defeitos.

Material: materiais qualificados trazem como consequéncia produtos sem
defeitos.

Métodos: melhorar os métodos utilizados possibilita a obtencéo do zero defeito.

O objetivo € transforma-los em condicdes ideais, possibilitando o
aprimoramento da capacidade de garantia da qualidade até um alto nivel. A partir
disso, o gerenciamento da qualidade serd dado pelo acompanhamento do trabalho e
inspecao dos padrbes que mantém as condi¢des ideais definidas.

Dessa forma, as condi¢des preliminares para a manutengcao da qualidade sao a
eliminacdo da deterioracdo forcada, o conhecimento do equipamento por todos 0s
funcionérios, zero falhas no equipamento e o projeto de manutencdo de novos
produtos e equipamentos (MIRSHAWKA, 1991).

2.3.7 TPM Office

O pilar de TPM office tem o objetivo de reduzir perdas administrativas.
Organizam-se 0s processos com o fim de otimiza-los em rapidez, qualidade e
confiabilidade, eliminando desperdicios e perdas geradas pelo trabalho de escritério.
Os resultados alcancados contribuem para o gerenciamento da empresa.

Uma ferramenta bastante aplicada é a do Kobetsu Kaizen. Onde se abordam
varias perdas com a analise do estado atual e busca elimina-las. Outro método
consiste em estabelecer um esbogo de escritorio ideal e tentar alcanca-lo por meio
de um projeto (BORMIO, 2000).

No escritorio sdo geradas as ordens de servicos, relatérios de inspecdo ou
relatorios gerenciais, assim as informacfes devem ser precisas e corretas. A
qualidade das informacdes é assegurada quando o processo de producdo de
informacdes é visivel e de facil diagnostico, por isso a implementagédo desse pilar é

necessaria.
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2.3.8 Seguranca, Saude e Meio Ambiente

O pilar de Seguranca, Saude e Meio Ambiente (SHE) é o responsavel pelo
estabelecimento do sistema de gestdo que objetiva o nivel zero de acidentes
ambientais e de trabalho, garantindo a preservacdo da saude e bem estar dos
funcionarios e do meio ambiente. Tem suma importancia ja que por meio das leis e
de requisitos ambientais e de seguranca do trabalho torna-se obrigatoria a
prevencdo de acidentes. Para isso, € necessario garantir confiabilidade do
equipamento, prevenir erros humanos e eliminar acidentes e poluicdo (BORMIO,
2000).

A implementacdo completa do TPM melhora a seguranca de muitas maneiras,
ja que os pilares basicos do TPM ja tratam direta e indiretamente dos aspectos de
Seguranca e Meio Ambiente, além da atuacdo da Comissdo Interna de Prevencéo
de Acidentes (CIPA) (RIBEIRO, 2010).

A utilizagdo de algumas estratégias contribui diretamente para ter-se um local
de trabalho seguro (RIBEIRO, 2010):

Rotinas de Seguranca: reunides no inicio do trabalho para discutir aspectos
relacionados a seguranga. Além disso, podem ser desenvolvidas atividades
especificas de 5S, cumprimento de procedimentos, treinamento em acbes de
emergéncia, seguranca em deslocamentos de carga, etc.

Atividades para aumentar a confiabilidade dos equipamentos: investigacdo da
seguranca de equipamentos novos e reformados para a deteccdo de potenciais
acidentes.

Auditorias de seguranca: execucao de auditorias periddicas de acordo com um
padrao definido previamente para verificar planos e metas de seguranca, atividades
diarias de seguranca, controle de operacdes especiais, qualificacdes, falhas

imprevistas, tipos e niveis de poluicdo, entre outros.

A figura 3 apresenta um resumo dos oito pilares do TPM apresentados.



PILARES DO TPM
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~ ~ . ~ Manutencao Seguranca,
Manutencdo | Manutencao Melhoria Educacéo e Controle ¢ . -9 el
~ i - ) . da TPM Office | Saude e Meio
Autbnoma Planejada Especifica | Treinamento Inicial . .
Qualidade Ambiente
- Operadores - Manutencao - Técnicas de - Capacitacao - Melhoria nos - Elimina e - Reduz perdas - Garante a
capazes de preventiva dos solucéo de dos projetos de previne falhas na érea confiabilidade do
realizar a limpeza, | equipamentos; problemas que | colaboradores; novos na qualidade, a administrativa equipamento e
inspecédo e potencializam os equipamentos e partir da com a previne erros
lubrificac@o dos - Maxima resultados; - Reduz perdas produtos; manutengao organizacao das humanos por
equipamentos; disponibilidade, por falha dentifica efetiva dos atividades. meio de um
confiabilidade e - Elimina humana. m equipamentos. sistema de
S reduz as perdas .
- Maximizacdo da | desempenho dos| grandes perdas NOS Processos gestao;
dunrq?ablt(ij:;r?ogos equipamentos. financeiras. de investimento Reducio dos
| . €m novos acidgntes
produtos/ !
equipamentos melhora da
quip ' qualidade de vida
e eliminacao/
diminuicao da
poluicéo.
Figura 3. Resumo dos 8 pilares do TPM

Fonte: Autoria prépria
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2.4 IMPLEMENTACAO DO TPM

A estimativa média de implementacdo do TPM é de 3 a 6 meses para a fase
preparatéria e de 2 a 3 anos para inicio do estagio de consolidacdo, considerando
qgue o programa de Manutencdo Produtiva Total é implementado nas industrias a
partir de 12 etapas (figura 4), subdivididas em 4 fases de acordo com a metodologia
do JIPM (NETTO, 2008 e NAKAJIMA, 1989).

*Etapa 1: Declaragéo
*Etapa 2: Campanha
*Etapa 3: Estruturacéo
FASE 1 - *Etapa 4: Diretrizes e metas
FHENEIEERY < Etapa 5: Plano diretor

N
" *Etapa 6: Inicio do TPM

FASE 2 - Inicio

do Estagio de

Consolidagdo J
*Etapa 7: Aperfeicoamento da eficiéncia produtiva )
*Etapa 8: Manutencao espontédnea
*Etapa 9: Manutencéo da qualidade

FASE 3 - *Etapa 10: Melhoria dos processos administrativos
InlelEiplEelbeEll < Etapa 11: Condiges de seguranga, salde e ambiente de trabalho )

*Etapa 12: Aplicagdo do TPM

FASE 4 -
Consolidagéo

Figura 4. Etapas de implementacdo do TPM
Fonte: Autoria propria

2.4.1 Primeira Fase: Preparacdo
Fase de grande importancia pois estrutura-se e planeja-se toda a estratégia de

implementacéao.

e Etapa 1: Declaracdo da implantagdo do TPM pela Alta Administracao
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Esta etapa consiste na declaracdo da diretoria sobre a implantacdo do
programa a todos os funcionarios e na conscientizacdo de gerentes e supervisores
sobre a estruturacdo necessaria e funcionamento do TPM dentro da empresa.

E recomendavel que a metodologia seja desenvolvida em toda a empresa,
mas, quando se trata de uma empresa de grande porte com muitas divisdes,
aconselha-se selecionar algumas divisbes ou localidades como modelos para ser o
piloto do TPM. A partir dos resultados obtidos nestas areas-piloto pode-se passar a

difundir o TPM por toda a empresa.

e Etapa 2: Educacéo introdutdria e campanha para o TPM

O TPM é um movimento para o aperfeicoamento da empresa por meio do
aprimoramento das pessoas e dos equipamentos. Assim todos 0s setores dever&o
receber treinamento introdutoério sobre a metodologia do TPM.

Os treinamentos possibilitam a maior compreensao sobre o assunto, unificando
a linguagem utilizado e aumentando o interesse para enfrentar o desafio proposto
pelo TPM.

e Etapa 3: Estruturacdo para implantacado do TPM

O objetivo € criar uma estrutura matricial para promover o TPM, esta deve unir
a estrutura horizontal formada por comissdes e equipes de projetos com a estrutura
formal, hierarquica e vertical.

Deve-se e designar uma pessoa para ser responsavel pela promocdo do
programa de TPM dentro da empresa. Além disso, deve-se criar e desenvolver
pequenos grupos voltados para o TPM, que terdo como lideres os responsaveis de

primeira linha da empresa.

e Etapa 4: Estabelecimento de diretrizes basicas e metas para o TPM

As diretrizes basicas e planos de médio e longo prazo da empresa devem
integrar as metas do TPM, como as metas para a incorporacédo dos conceitos e das
principais sugestdes para execuc¢ao, obtendo o consenso de toda a empresa sobre
estas questdes.

E importante definir objetivos a serem alcancados relacionados & reducéo de

guebras, aumento do rendimento geral dos equipamentos, etc. Recomenda-se fazer
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comparacdes entre a situacdo atual e o objetivo visado, possibilitando alocar os
recursos adequados para tal objetivo.

e Etapa 5: Elaboracao do Plano Diretor para implantagdo do TPM

Estabelecimento de um plano de metas que englobe todas as etapas de
implementacdo do TPM, indicando claramente o que deve ser feito e o prazo,
considerando um espaco de tempo suficiente para que surjam resultados. Esse
cronograma € denominado Plano Diretor, o qual deve ser seguido para a elaboracao
do cronograma de cada departamento.

As comissfes devem reunir-se mensalmente para analisar o avanco na
evolucdo do programa. E, anualmente, compara-se o previsto e o real, fazendo-se
uma avaliagdo do progresso conseguido e introduzindo mudangas de acordo com a
necessidade.

2.4.2 Segunda Fase: Inicio do Estagio de Consolidagéo

e Etapa 6: Inicio do sistema TPM

A partir de um aviso é reafirmado a todos os funcionarios a implementacéo e
data de inicio do TPM, quando os treinamentos introdutérios a todos os funcionarios
da empresa devem estar concluidos.

Nesta etapa, os funcionarios devem estar motivados ao desafio de eliminar as
seis principais perdas em equipamentos, que sdo as quebras de maquinas,
mudanca de linhas, pequenas paradas, queda de velocidade, defeitos nos

processos e defeitos no inicio da producéo, e atingir as metas visadas.

2.4.3 Terceira Fase: Implementacéo

e Etapa 7: Estabelecimento de sistemas para aperfeicoamento da eficiéncia
produtiva

A partir da selecdo de um equipamento piloto e da formacdo de uma equipe de
projeto, composta pelo pessoal da engenharia de processo e da manutencéo,
supervisores de linha de producdo e operarios, deve-se analisar e efetuar as
melhorias individuais com o intuito de elevar o rendimento dos equipamentos e
comprovar os efeitos positivos do TPM.

Além disso, cada lider de grupo pode realizar as melhoria nos equipamentos do

seu proprio local de trabalho, com o auxilio de pequenos grupos.



37

e Etapa 8: Estruturacdo para a manutencao espontanea

O objetivo é a prevencao da manutencdo com o controle dos equipamentos e
custos do ciclo de vida, onde cada pessoa cuida de seu equipamento, adotando a
habilidade de executar uma manutencéo espontanea por cada operador prevenindo
perdas cronicas.

O desenvolvimento da manutencdo espontanea requer treinamentos, execucao

das manutencdes e avaliacdes dos resultados.

e Etapa 9: Estruturacdo da manutencéo da qualidade

A producdo e a manutengdo buscam complementar-se focando nas falhas
frequentes e nos processos que afetam a qualidade do produtos.

Com a adoc¢do da manutencao autbnoma pela producao e do planejamento da
manutenc¢ao tem-se a incorporacdo de melhorias.

O planejamento da manutencéo é a pratica tradicional para a preservacao de
maquinas, equipamentos e instrumentos, por meio da preparac¢do dos calendarios

de trabalho e a definicdo de normas e padrdes para a sua conducao.

e Etapa 10: Melhoria dos processos administrativos

Além das partes de producdo e manutencdo, deve-se obter eficiéncia
operacional nos departamentos administrativos. A partir disso, deve ocorrer revisées
na rotina administrativa buscando a eliminagcdo de perdas e praticidade nos

processos administrativos.

e Etapa 11: Estabelecimento de condigcbes de seguranca, saude e ambiente
de trabalho

Para alcancar bons resultados com a implementacdo do TPM deve-se realizar
acles, recuperacdo e prevencao de risco a saude e seguranca dos operarios e do
meio ambiente, o que s6 € garantido com a confiabilidade dos equipamentos,
prevencdo de erros humanos conseguidos com treinamentos e eliminacdo de

acidentes e poluicéo.
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2.4.4 Quarta Fase: Consolidacdo

e Etapa 12: Aplicacéo plena do TPM e elevacédo dos respectivos niveis

Esta é a etapa da consolidacdo do TPM onde obtém-se os resultados que
demonstram o alcance e a manutencdo da exceléncia em TPM. Com a conquista
desse marco a empresa estaria habilitada a inscrever-se ao Prémio de Exceléncia
em Manutencao Produtiva (PM), concedido pelo JIPM.

Assim, pode-se considerar que uma empresa que objetiva a implementacao do
TPM, deve iniciar com a implementacdo do pilar de MA, seguindo 0s passos com
apoio do pilar de E&T, uma vez que cada passo exige uma capacitacdo especifica.

O quadro 1 apresenta de maneira resumida as fases e etapas da

implementacdo do TPM de maneira estratégica.

Quadro 1. As fases e etapas para implementacdo do TPM

IMPLEMENTACAO DO TPM

Fase Etapa Elementos Béasicos

1. Declaracéo da
implantacéo do TPM pela
alta geréncia

Divulgacéo e apresentacao
da metodologia a todos.

2. Educacao introdutéria e Treinamento introdutdrio
campanha para o TPM sobre o TPM.

Formacéo de uma

~ 3. Estruturacéo para estrutura matricial formada
Preparacao implantacdo do TPM por comissdes e equipes
de projeto.
4. Estabelecimento de Demarcacao dos objetivos
diretrizes basicas e metas | para cada etapa (previsdo
para o TPM de resultados).

5. Elaboragéo do Plano Detalhamento de politicas
Diretor e metas para cada etapa.

Reafirmacéo da
implementacéo da
metodologia e eliminagao
das 6 grandes perdas.

Inicio da Consolidagcdo | 6. Inicio do sistema TPM

Andlise e efetuagéo de

7. Estabelecimento de melhorias individuais para

~ sistemas para melhorar o desempenho,
Implementagao aperfeicoamento da facilitar a limpeza e
eficiéncia produtiva manutencéo, reduzir

desperdicios.




8. Estruturacéo para a
manutengéo espontanea

Treinamento dos
operadores para
realizarem limpeza,
manutencéo e deteccao de
defeitos.

9. Estruturacdo da
manutencéao da qualidade

Manutencao preventiva
com a definicdo de normas
e padroes.

10. Melhoria dos processos
administrativos

Mudancas na rotina
administrativa com a
implementacdo do TPM.

11. Estabelecimento de
condi¢cbes de seguranca,
salide e ambiente de
trabalho

Treinamentos aos
colaboradores e criacéo de
elos de comunicacgao.

Consolidacéo

12. Aplicagéo plena do
TPM e elevacao dos
respectivos niveis

Avaliagdo dos resultados
alcancados e
aperfeicoamentos.

Fonte: Autoria prépria

2.5 FERRAMENTAS ASSOCIADAS AO TPM
Este capitulo visa apresentar algumas ferramentas importantes do TPM para a
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obtencdo de melhorias na qualidade, no ambiente do trabalho, na autoconfianca e

no compromisso dos colaboradores.

2.5.1 Indicadores PQCDSM

Para um efetivo processo de mudanca cultural preconizado pelo TPM é

7

necessaria a integracao de todos os setores produtivos nos pilares, assim todos os
esforcos da empresa pela busca da exceléncia sdo canalizados em torno dos
pilares, cujos objetivos sdo de maximizar a performance operacional das maquinas,
com a maximizacao de cada uma das caracteristicas avaliadas durante a fabricacéo
do produto, por meio dos indicadores PQCDSM (WERKEMA, 1995):

P (Productivity) - Produtividade: produtividade da mé&o de obra e dos
equipamentos, rendimento da producéo, otimizacdo da méo de obra.

Q (Quality) — Qualidade: reducédo de defeitos no processo, de reclamacoes, de
retrabalho, no indice de rejeicao.

C (Cost) — Custo: reducdo de horas de manutengdo, de custos com

manutencgao e de custos com itens de insumo, economia de energia.
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D (Delivery) — Prazo/entrega: reducdo de atrasos na entrega, no indice de
movimentag&o, no estoque de pecas de reposicao.

S (Safety/environment) — Seguranca, higiene e meio ambiente: reducéo de
paradas por acidente e no numero de acidentes, eliminacao de poluicdo e poluentes,
otimizag&o no atendimento as exigéncias de protecdo ambiental.

M (Moral) — Moral, motivacdo: aumento de sugestdo de melhorias, na

frequéncia de grupos autbnomos.

2.5.25S

O conceito do 5S é uma prética originaria do Japao que é aplicada como base
para o desenvolvimento do sistema de qualidade, sendo fundamental para a
preparacao na implantacdo do TPM (KARDEC e NASCIF, 2002).

Cada uma das cinco palavras representam uma etapa da implantacdo da
ferramenta:

- Seiri - Senso de Utilizagéo

- Seiso - Senso de Limpeza

- Seiton - Senso de Ordenacéao

- Seiketsu - Senso de Saude

- Shitsuke - Senso de Autodisciplina

O principal objetivo dos 5S é a melhoria da qualidade no local de trabalho. E
um conjunto de acdes que tem por objetivo estimular as pessoas a desenvolver e
manter hébitos e comportamentos voltados a melhoria da qualidade do local de
trabalho (JOHNSON & JOHNSON, 1999).

Com o uso dos 5S alcanca-se a melhoria da qualidade, prevencédo de
acidentes, melhoria de produtividade, reducédo de custos, conservacdo de energia,
melhoria do meio ambiente, melhoria do moral dos empregados, incentivo a
criatividade, modificagdo da cultura, melhoria da disciplina, desenvolvimento de

equipe e maior participagdo em todos os niveis (OSADA, 1991).

2.5.3 Kaizen

A palavra Kaizen tem origem japonesa e significa “mudar para melhor”. Essa
metodologia visa a melhoria continua, tendo por objetivo a promogdo de
melhoramentos sucessivos e constantes, principalmente de pequenos

melhoramentos resultantes dos esforgos continuos (IMAI, 1994).
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2.5.4 Just-in-time

Producao just-in-time visa a producdo somente das pecas necessarias para o
cumprimento dos prazos e atendimento das condi¢des de qualidade do produto.

O objetivo é a eliminacao total de estoque a0 mesmo tempo em que se atinge
um nivel de qualidade superior. Sendo possivel eliminar todos os custos de
armazenagem e atingir ganhos de produtividade, aumento da qualidade e maior
capacidade de adaptacéao a novas condicdes (OHNO, 1997).

2.5.5 Licdes Ponto a Ponto (LPP)

As LPP’s (figura 5) sdo documentos que aplica-se um método de treinamento,
visando ensinar um determinado tema de maneira objetiva e rapida, estimular a
integracdo e a troca de conhecimento entre os colaboradores, além de padronizar a
execugao das atividades (VCP, 1997).

Existem trés tipos basicos de LPP’s, séo elas:

e Caso de melhorias: tema baseado numa melhoria implementada.

e Casos de problemas: tema baseado em exemplos de problemas ocorridos .

e Conhecimento bésico: tema sobre conhecimento das atividades de TPM, da
producéo e de qualquer assunto técnico ou de seguranca.
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TPM - Licio ponto-a-ponto
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Preparado por jodo

Clusficagio
Conhecimento Caica de #'Eum de Dara: 250372001
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@/ \
Rixco de acsdenie: Uhikzar sempre o carrnha
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TPM - Ligio ponto-a-ponto
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Preparado por: André
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o Conbecimento Casos de Canon de  Data 120772002
L] i han g probigmay
Atencao:
= Worthcar a capacidads
Frdwirma da
empil hadera.
= ME0 mMovimentar

vohumes sobrepostos

Figura 5. Exemplo de Li¢&o Ponto a Ponto (LPP)
Fonte: Werkema, 1995 - p. 105

2.5.6 Etiquetas

As etiquetas sdo utilizadas pelo grupo autbnomo com o objetivo de identificar
no equipamento anomalias que poderdo gerar uma deficiéncia, como uma
deterioracdo forcada, local de dificil acesso para limpeza ou lubrificacdo, perda de
tempo por setup, ponto de risco de acidente, entre outras. A utilizacdo desta
ferramenta ajuda na deteccédo e correcdes, seja pelo operador ou pela manutencao
(NAKAJIMA, 1989).

Segundo a definicdo proposta por NAKAJIMA (1989), ha um critério para
colocacao das etiquetas:
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- Etiquetas Azuis: utilizada quando as anomalias sé&o relacionadas ao processo
de producdo em que o operador € o responsavel pela resolucdo do problema.

- Etiguetas Vermelhas: relacionada a anomalias que necessitam de
manutencdo sendo responsabilidade dos mantenedores resolverem para evitar

paradas por quebra.

2.6 BENEFICIOS DO USO DO TPM

O TPM tem como principal vantagem, do ponto de vista econémico, 0 aumento
da capacidade produtiva. O processo de desenvolvimento € lento, mas a partir da
terceira etapa da manutencdo autdbnoma pode-se atingir bons resultados. O
desenvolvimento das pessoas no processo produtivo contribui fortemente para
alcancar resultados positivos. Os principais fatores melhorados com a
implementacédo do TPM, séo (TAKAHASHI, 2000):

¢ Reducdo do numero de quebras;

e Aumento da produtividade;

e Melhoria da qualidade;

e Desenvolvimento da reestruturacdo comportamental da organizacao;

e Maior integragéo do trabalhador com o equipamento;

¢ Melhoria das condi¢cdes/ambiente de trabalho;

¢ Reducéo de custos;

e Minimiza estoque;

¢ Aumenta a durabilidade dos equipamentos;

¢ Reducdo dos indices de acidentes (frequéncia e gravidade);

¢ Possibilita retorno mais rapido do investimento.

Pode-se afirmar que o sucesso do TPM deve-se ao trabalho de equipe, como
pode ser visto pelos dados abaixo (BORMIO, 2000):

Produtividade: aumento de 50% a 200%, elevacéo das taxas de operacao de

40% a 100% e diminuicdo das interrupcdes em até 80%.

Qualidade: pode chegar a zero defeitos ou diminuicdo de 100% deles e pode
reduzir em 80% as reclamacdes de clientes.

Custos: reducao de até 70% nos custos de trabalho, 50% nos de manutencao e

de 80% nos de energia.
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Estoques: reducdo de até 90% nos niveis de estoque, aumento de até 100%
nos giros de estoque.

Seguranca: eliminacdo quase total dos problemas com seguranca no ambiente
de trabalho.

Moral: aumento de até 500% nas sugestdes. Maior participagcdo dos

funcionarios com aumento dos lucros.

2.7 BARREIRAS AO USO DO TPM

O TPM necessita do apoio da alta administracdo para que sua
implementacéo seja eficaz. Porém, em algumas empresas, pode ser uma barreira
para 0 sucesso da metodologia. Segundo GONCALVES et al. (2001), o
envolvimento da alta administracdo € essencial para um bom processo de
implementacéo dos itens do TPM, sem esse apoio 0 processo acaba nao atingindo
bons resultados.

Outro fator que prejudica o uso do TPM é o anseio por resultados a curto
prazo, onde as empresas adotam simplificacdes para atingir resultados mais rapidos
ou implementam parcialmente o programa. AHUJA e KHAMBA (2007) afirmam que o
programa de implementagédo do TPM né&o traz resultados da noite para o dia, mas
sim requer um planejamento apropriado levando um consideravel periodo de tempo
para alcancar resultados. E, além disso, que a implementacdo parcial do TPM
colabora para a falta de uma rotina bem definida, a qual dificulta o alcance aos
objetivos programados, falta de treinamento e educacéo e falta de comunicacao na
organizacao.

Outro problema, é a falta de compreensdo dos pontos principais para a
melhora no desempenho. AHMED, HASSAN e TAHA (2004) defendem que a baixa
prioridade na manutencdo devido a falta de compreensédo sobre a importancia do
equipamento no desempenho é um dos obstaculos principais do TPM. Além disso,
ARCA e PRADO (2008) também acreditam que a dificuldade no programa TPM é
causada, principalmente, pela falta de comprometimento e envolvimento das
pessoas envolvidas no processo. LAWRENCE (1999) destaca que a resisténcia
por parte do pessoal de manutencao e/ou producao em relacédo a nova forma de
se realizar o trabalho afeta o rendimento esperado, podendo até ocorrer a

sabotagem do programa de implantacao para provar que ele nao funciona.
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A implantacdo dos Pilares traz muitos resultados, mas, também, problemas de
relacionamento entre os mesmos. Por se tratarem de grupos de pessoas de
diferentes areas da empresa, muitas vezes a comunicacao entre 0s mesmos €
falha, o que acaba acarretando problemas na gestdo, no cumprimento de prazos e
na obtencao de resultados (AHUJA e KHAMBA, 2007).

A metodologia TPM requer treinamentos aos funcionarios para o bom
andamento da producdo, assim empresas detentoras de volume de producdo com
muitas oscilacfes, onde existe a necessidade de migracdo de colaboradores em
diferentes postos de trabalho dificulta o desenrolar da TPM, na medida em que néo
possuem a mesma afinidade e conhecimento, sendo este um aspecto menos
positivo do TPM (OSADA, 1991).

2.8 CONSOLIDAQAO DO REFERENCIAL TEORICO

Baseado nesses estudos, foi possivel uma analise capaz de verificar os
conceitos aplicados em uma empresa do setor alimenticio partindo do modelo
tedrico que foi estudado neste capitulo, do modelo proposto pela empresa e do
modelo efetivamente utilizado.

As principais variaveis que foram levantadas para analise sdo os pilares do
TPM. Cada pilar foi analisado com a intengdo de entender seu funcionamento,
compara-lo com a teoria, destacar os ganhos alcancados e os problemas que
apresentam.

Os pilares do TPM sdo Manutencdo Autdbnoma, Manutencdo Planejada,
Melhorias Especificas, Educagcdo e Treinamento, Controle Inicial, Manutengdo da

Qualidade, TPM Office e Seguranca, Saude e Meio Ambiente.
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3. METODO DE PESQUISA

3.1 APRESENTACAO DA EMPRESA ESTUDADA

A empresa que foi objetivo de estudo € de porte multinacional fundada ha mais
de um século, estando hoje quase 195 paises com mais de 440 fabricas e,
aproximadamente, 330.000 empregados. E uma empresa de alimentos e tem 8 mil
marcas registradas em diversos ramos, de medicamentos a cosméticos(Documentos
internos da empresa).

A pesquisa de campo foi realizada em uma filial situada no interior de S&o

Paulo, na qual se tem a fabricacéo de leite em po.

3.2 O TPM NA EMPRESA

A misséo da fabrica é desenvolver e fabricar alimentos e bebidas seguros, com
a qualidade, custos e disponibilidade que atendam as necessidades dos clientes e
consumidores. Além de assegurar a conformidade com as politicas da empresa e 0s
requisitos internos e externos de qualidade, fabricagcdo, engenharia, meio ambiente,
seguranca e saude ocupacional.

O TPM tem o foco em zero perda: Zero Acidentes; Zero Parada; Zero Defeito;
Zero Perda de Materiais; Zero Reclamacdo de Consumidor; Zero Retrabalho; Zero
Excesso de Inventario; Zero Quebra.

Visa atingir 3 (trés) grandes entregas:

1. Aumentar o nivel de conhecimento e envolvimento;

2. Transformacédo do ambiente de Trabalho;

3. Importantes Resultados.

Na empresa estudada o TPM foi iniciado em 18/12/2008, seguindo um
reference guide que baseia-se nas diretrizes propostas por SUZUKI (1994) em TPM
in process industries, no qual a implementacdo do TPM comeca com o pilar de

manutencdo auténoma.

3.3 PLANEJAMENTO DO ESTUDO DE CASO
O trabalho foi dividido em trés partes, a revisdo bibliografica sobre TPM, o
modelo apresentado pela empresa e o0 estudo das praticas realizadas na empresa, a

fim de compara-las ao final.
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Observou o0s pontos comuns a essas trés partes e 0os pontos divergentes, de

acordo com a estrutura ilustrada na figura 6.

Teoria

Modelo .
da Pratica

Empresa

Figura 6. llustracdo da integracdo do estudo.
Fonte: Autoria propria.

Inicialmente, foi realizado o estudo da literatura, apds fez-se a andlise dos
documentos internos e modelos da empresa e, por fim, a andlise na préatica da
metodologia de TPM implementada, com foco na atuacdo dos pilares. O
levantamento dos dados contou com o auxilio dos profissionais da empresa,
entrevistas, participacdo nas reunides dos pilares e analise presencial nas atividades
realizadas no dia-a-dia.

As entrevistas foram guiadas por questionarios previamente elaborados, que
estdo disponiveis no Quadro 2. Fez-se entrevistas, entre 0os meses de Junho e Julho
de 2015, com dois membros de cada pilar para maior validade nos dados, os quais
sdo técnicos ou gestores dos setores de fabricagdo da empresa, seguindo o
guestionario 2 com duracdo meédia de 40 minutos cada. O questionario 1 foi aplicado

ao representante da alta geréncia da fabrica.
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Quadro 2. Questionarios utilizados nas entrevistas.

Questionario 1

Questionario 2

1. Quando o TPM foi implementado?

2. Quais as normas seguidas para a
implementacéao? Existe algum
documento registrado?

3. Existe um 6rgdo gestor da
implementacdo da metodologia de TPM?
4. Qual a estrutura para gestao do TPM
utilizada?

5. Quantos pilares estao implementados

na empresa?

1. Houve um planejamento prévio para a
implementacéo do pilar?

2. Houve treinamentos suficientes para
esclarecer a fungéo do pilar?

3. Como foi a implementacdo? Esta
finalizada? Quais foram o0s principais
obstaculos para implementar?

4. O pilar respeita a sua fungdo e
objetivo?

5. Como € o funcionamento deste pilar?
6. Quais as principais ferramentas
utilizadas?
7. Foram alcancados resultados
satisfatorios apds sua implementacao?

8. Existem problemas detectados pelo

pilar de dificil solu¢cdo? Quais?

Fonte: Autoria proépria.

Houve participacdo nas reunibes semanais dos pilares, principalmente, de MA

e E&T, que ocorriam uma vez por semana com duracdo de 1 hora e 15 minutos,

entre os meses de Marco e Setembro de 2015. Nas reunifes eram discutidas as

acOes realizadas durante a semana, os resultados alcancados e as melhorias

necessarias, assim adquiriu-se maior conhecimento sobre as ferramentas utilizadas.

Além disso, o contato com os colaboradores proporcionou o conhecimento de

suas opinides sobre as atividades realizadas de TPM.

Com os dados coletados, fez-se uma comparacao entre eles e uma analise de

guais pontos podem ser melhorados para trazer maiores beneficios a empresa.
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4. ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Neste capitulo sera realizada uma analise de cada um dos pilares de TPM na

empresa, representados na figura 7.

Manlftengao TPM Office Controle
Autonoma Inicial
PILARES | Seguranca,
Manutenc¢éo DO Saude e
Planejada Meio
TPM Ambiente
. ~ Manutencao
Melhoria Educacao e da
Especifica | Treinamento Qualidade

Figura 7. Os oitos pilares do TPM
Fonte: Autoria proépria.

Manutencdo Auténoma (MA)

A implementacgédo do pilar de MA contou com um planejamento prévio, além do
exemplo e ajuda de outras unidades da empresa. A implementacdo foi bem
estruturada e os membros foram selecionados de maneira cuidadosa para escolher
colaboradores que tenham correlacdo direta com as atividades de MA e por
possiveis lideres futuros, assim esses ja podem adquirir experiéncia.

Os treinamentos realizados para os membros do pilar sdo suficientes e de
qualidade, o problema esta na gestdo/dedicacdo dos membros em concretizar as
acOes, demandas e melhorias propostas pelo pilar.

O pilar exerce sua funcédo de acordo com o proposto, seguindo a teoria. Sao
feitas reunibes semanais com agendas a serem seguidas de acordo com a semana
para a gestdo dos indicadores e da metodologia, visando as quatro atividades
principais do pilar que s&o ensinar a metodologia, fazer treinamentos, coaching e
auditorias.

O pilar desempenha e segue 0 que € proposto na teoria para ele. No entanto, o

pilar poderia ser mais forte, focado e desafiador para que facam as coisas
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acontecerem, jA que em auditorias notou-se a baixa percepcdo dos defeitos
presentes nas linhas e a falta de ag6es com contato direto na area.

Analisando o0 que cada passo de MA sugere e considerando que a linha de
producdo estudada estava em passo 3 de MA, no periodo que este trabalho foi
realizado, ele segue a misséo proposta de obter um time de operadores autbnomos,
0 GTA (grupo de trabalho auténomo).

As atividades de passo 1 sdo seguidas, ja que a limpeza e organizagdo é
fundamental no processo de producéo da empresa.

Além disso, utilizam as principais ferramentas propostas, como:

e Etiquetas azul e vermelha (Figuras 8 e 9): identificacdo de anormalidades
encontradas.

Na pratica ainda encontram-se muitas anormalidades sem etiquetas, algumas

etiquetas preenchidas incorretamente e algumas, ja vencidas, nao solucionadas.

OPERAGAD

N® DA ETIOUETA

Porque Ocorreu?

ETAms
EEEEEE

LOCAL DA NG ONVENENCIL

COLOCADA POR Agio

DATA PRICAI DADE A i c

Qual o problema ocorido (anomaka)?

Necessita de Parada? Ordem de Trabalho
[1sm [ ] nNAO
Tip iy InCosrniibncia ) Prazo: Concluido em:
(=2 IR lbou [ |ooo
hom mesecka [ |uowueens o T EOLRANCAE SAE A~ L
M amreacia] lowosmacks @ |wbossevE Data Responsavel Data Responsavel
[ OPERAGAO

Figura 8. Etiqueta azul
Fonte: Documento interno da empresa
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MANUTENGAO

Qual o problema ocorr

WY DA ETIGUETA

..; B |

do (anomalia)?

Porque Ocorreu?

Agdo

MNecessita de Parada? Ordem de Trabalho
[Jsim [ ]NAO
Tipo de Inconvenidnoa .
" FM v ™ oou OO0 Prazo: Concluido em:
Jon e . 1 [SEURANGAE SAE /] f__/
JiPRLRRCRAY| RO ABENTE Data Responsavel Data Responsavel

.MHMM— MANUTENGAO

Figura 9. Etiqueta vermelha
Fonte: Documento interno da empresa

e Padréo Provisério (Figura 10): instrumento para garantir a homogeneidade
dos procedimentos, visando estabelecer de forma clara e inteligivel como uma
atividade deve ser realizada. Os times de operagcdo padronizam a limpeza e
procedimentos de inspecdo e assumem a responsabilidade de manter as condigdes

basicas de seus préprios equipamentos.

PADRAO PROVISORIO DE LIMPEZA, |H5FE¢§¢0 & LUBRIFl'EA';ﬁ.Q Padr Ao Mimero:
MANUTENCAO AUTONOMA - 65,08
LINHA,: E5TERILIZADOE A TRANEFORTE 01 [ATIVO: 2renen
BIETEMAFAR | COMPONENTE | vime, indr Frogalachs
Z| TEAszen A SER s 1w can FADRRD AEAD .
WUSTRAGAD (0 FONTO B usp{iﬂtﬂﬂ mngm:n — lﬁm:-n FERRAMENTA | METODOD | CASD | RESP -i ' i i
oz BRI IR Tz [ [ [ 1]
e LATAS -J;{’
TRAMSFORTE FIJMAL DX lﬁnﬂ' “&0::‘"?" " “FEHLFFe
oz Emﬁ:‘xﬂem TRANGPORTE | © nl-:ﬁﬂu_i::ﬂm ﬂfwu 1&? " #
ELABORADD FOR; JOSE FERAD APROVAGAD MP; DATA:
DATA: [01.08. 2000 |oaTa: T FEWISAO-

Figura 10. Modelo do Padréo provisério de limpeza, inspecao e lubrificacdo
Fonte: Documento interno da empresa
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e Controles Visuais (Figura 11): faciltam a execucdo das atividades de
limpeza, inspecéo e lubrificacdo. Sdo instalados diretamente sobre os equipamentos
a serem controlados, indicando claramente as condi¢cfes de funcionamento, sentido

de rotagao e outras informagoes.

~ ) S

AUDITIVO VISUAL OLFATIVO PALADAR

Exemplos:

(

Figura 11. Exemplos de controle visual
Fonte: Documento interno da empresa

e Centerline: ferramenta utilizada para identificar, definir, documentar e
controlar os melhores valores para as diferentes varidveis de processo das
maquinas. Auxilia na apresentacdo dos melhores parametros, para garantir as
condicdes basicas de operacdo e execucdo eficiente de trocas de produto e

formatos.

e 5S: sistematica que auxilia no melhor andamento da implementacdo do

TPM, trazendo maior organizacao.

e Quadro de Atividades do GTA (Figura 12): local onde todas as informacdes
estardo disponiveis para uso dos operadores e auxiliares. Sendo constantemente
atualizado, no entanto, na préatica encontram-se muitos quadros desatualizados e

desorganizados.
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Figura 12. llustragdo do Quadro de GTA
Fonte: Documento interno da empresa

As atividades de passo 2 sdo realizadas, onde a eliminacdo das fontes de
sujeira e lugares de dificil acesso foram pontuadas e sdo constantemente
analisadas. Para isso, utilizam-se ferramentas como:

e GSTD (Go See think do): Método para identificacdo da causa do problema e
geracao de melhorias.

e DMAIC (Define Measure Analyse Improve Control): método para
identificagdo da causa raiz do problema para gerar melhorias.

¢ Registro de Melhoria: utilizado para documentar as melhorias realizadas por
meio de um conjunto de informacdes técnicas, operacionais e financeiras.

No passo 3 sdo realizadas as atividades propostas na teoria também, visto que
visa assegurar a manutencdo das condicBes basicas e manter o equipamento em
condicdes Gtimas. Para isso utilizam:

e Padréo provisorio: revisdo/elaboracdo dos padrbes para garantir a
homogeneidade de procedimento.

e Plano de implementacdo: construcdo e revisdo dos planos de
implementacédo de acordo com o desempenho e avanco da metodologia de TPM na
empresa, assim sdo definidas quais atividades devem ser realizadas em

determinado prazo. Ajuda no avango para mudancga de passo.
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A acgdo do pilar trouxe resultados satisfatorios, como a mudanca do ambiente
de trabalho, aumento do conhecimento e autonomia aos colaborados e maior
qualidade, produtividade e seguranca.

A seguir, no grafico 1, tem-se um grafico que mostra o percentual de autonomia
do ano de 2015, este € medido pela divisdo entre o numero de etiquetas azuis
resolvidas e o total de etiquetas (azul + vermelha) resolvidas, multiplicado por cem.
Nota-se que o percentual de autonomia da linha piloto analisada esta acima do

previsto, o que evidencia um 6timo resultado.

60.00% - Percentual de Autonomia

50.00%

40.00%

30.00%

20.00%

10.00% Meta do percentual de Autonomia

. Percentual de Autonomia da fabrica

0.00%

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec

Gréfico 1. Percentual de autonomia de 2015
Fonte: Documentos internos da empresa

Porém, o pilar de MA ainda enfrenta alguns desafios como a competicdo de
tempo, as atividades do dia-a-dia confrontam com as atividades do pilar, assim
muitas a¢fes ndo sdo concluidas, dessa forma os membros deveriam incorporar na
sua rotina as atividades do pilar ou mesmo uni-las com outras atividades similares ja
realizadas. Outro problema é o turn-over, isto é, a mudanca dos membros devido a
alta rotatividade de func¢des dentro da empresa, fazendo com que seja necessario
recomecar 0s ensinamentos e treinamentos. Além disso, tem-se a grande burocracia
nas atividades a serem realizadas, onde muitas atividades e documentos poderiam
ser simplificados tornando-se muito mais facil e rapida as atividades. Algo muito
importante para a mantenabilidade dos equipamentos é seguir os padrbes de
inspecao, lubrificagdo e limpeza, no entanto, muitos desses padrbes estdo

desatualizados e nédo sédo seguidos e preenchidos pelos operadores, tornando

2015
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necesséaria uma maior acdo do pilar de MA junto com o MP para mudar esse quadro.
E o mais impactante, é o preconceito dos colaboradores sobre o TPM e para isso
mudar é necessario fazer com que eles vejam que executando as atividades do TPM
seu trabalho sera facilitado, pois muitos colaboradores ndo fazem as suas tarefas
diarias prejudicando o desempenho do TPM na producédo, podendo trazer defeitos,

guebras e paradas nao-planejadas.

Manutencédo Planejada (MP)

O pilar de MP foi implementado segundo todos os critérios exigidos pelo
referencial, com a estruturagdo dos membros com o objetivo de obter um time
multifuncional. Previamente, todos receberam os treinamentos necessarios e de
qualidade.

Semanalmente s&o realizadas reunides onde sdo discutidos os assuntos
relacionados aos problemas ocorridos e andlises de melhorias, além da demanda de
atividades aos membros e consulta ao plano de implementacao para evitar atrasos e
promover o desenvolvimento do pilar. Usa-se o coaching como uma ferramenta para
avaliar e detectar problemas ou atrasos na empresa relacionados ao pilar.

O pilar segue o proposto pela teoria, sendo que a missao de capacitar os
operadores para desenvolverem as habilidades técnicas dos mantenedores,
formando um sistema de manutencdo preventiva e preditiva ja esta sendo
alcancado, embora nao esteja totalmente concluido.

No entanto, ainda possui gap's em conhecimento sobre TPM, mas, muitas
vezes, falta aplicagdo do conhecimento ja adquirido.

As principais tarefas realizadas pelo pilar MP da empresa, seguindo o proposto
pela teoria, sao:

e Ajuda aos operadores sobre os métodos de inspecdo e preparacdo de
padrdes de inspecao (verificacdo de pontos, controle e frequéncia);

e Realizacdo de treinamentos em técnicas de lubrificacdo e ajuda aos
operadores a formular padroes de lubrificagdo (pontos de lubrificacdo, tipos de
lubrificantes, intervalos);

e Reparo rapido das deterioracfes e anormalidades detectadas;

e Analise e execucdo de acbes para eliminar fontes de sujeira e locais de

dificil acesso, facilitando a limpeza, lubrificacédo e inspecéo;
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e Estruturar um sistema para manter os registros da manutencao, tratamento
de dados de manutencao e medicéo de resultados;

o Utilizar técnicas de analise de falhas com o intuito de aplicar medidas para
evitar a reincidéncia de falhas;

e Gestado das etiquetas vermelhas.

Usa-se como principais ferramentas para garantir resultados a andlise de
quebras e o FDPM (Ferramenta de Definicdo do Programa de Manutencéo).

A andlise de quebra consiste em um formulario para quebras com grande
impacto nas paradas de linhas e quebras repetitivas, com intuito de encontrar a
causa raiz e elaborar um plano de acéao para melhorias.

O FDPM é uma ferramenta desenvolvida para definicdo das atividades basicas
de manutencéo (inspecdes operacionais, programa preventivo) a serem aplicadas a
um sistema, equipamento ou componente critico de uma linha de producdo, com
objetivo de se buscar o controle do indice de quebras e geracdo da base
orcamentaria.

Ainda em relacéo as atividades realizadas, o pilar precisa melhorar sua relagédo
com o0s operadores para que os padrbes sejam melhorados e atualizados
constantemente e as atividades sejam realizadas. Além disso, falta maior empenho
na gestdo das etiquetas vermelhas, visto que, h4 um grande numero acumulado
sem resolucao e com prazo vencido.

Porém, o pilar contribui satisfatoriamente para melhoria dos resultados de
producéo, o que pode ser visto por meio do estudo de antes e depois do tempo entre
quebras das maquinas chamado de MTBF (Mean Time Between Failures — Tempo
Médio Entre Falhas), visto no gréafico 2, que obteve um grande aumento, significando
gue houve reducdo de paradas e aumento da mantenabilidade dos equipamentos.
Outro indicador é o E técnico ou % de Parada Técnica Nao Planejada que mede o
impacto de quebras versus producdo, conforme figura 13, este foi
consideravelmente reduzido, mostrando a reducdo de quebras que afetam

diretamente a producao.
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Gréfico 2. Evolucéo de indicadores de MP
Fonte: Documento interno da empresa

Redugdo Custos
Reducao Paradas

Planejadas
Redugao Quebra

Figura 13. Resultados alcangados no decorrer da implementacdo do pilar de MP
Fonte: Documento interno da empresa

Entretanto, existem problemas que afetam o desempenho do pilar e o principal
obstaculo encontrado € o ser humano, pois muitos ndo aceitam um novo método de
trabalho julgando este como algo pior, sem analisar os ganhos e facilidades
adquiridas posteriormente. Falta maior gestdo do tempo pelos colaboradores para
tornar possivel a realizacdo de todas as atividades necessérias e, assim, maior

eficacia nos resultados.

Melhoria Especifica (ME)
Assim como na teoria, na pratica o pilar de ME atua de forma estratégica e
sistémica na identificacdo e eliminacdo de perdas dos processos, desenvolvendo 0s

colaboradores em métodos e ferramentas de melhoria especifica.
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Segue o maximo possivel do reference guide, mas algumas metodologias
foram adaptadas a empresa, sem mudar o conceito.

O pilar de ME é formado por uma equipe com representantes de diversas
areas, que se reunem uma vez por semana para discutir as atividades em
andamento, analisar os resultados e propor novas acdes e melhorias.

Inicialmente, o obstaculo encontrado foi na formacao da equipe, de maneira a
escolher pessoas que possuiam habilidades proximas as das ferramentas utilizadas.

O pilar apresenta um time multifuncional, segue o planejamento e as
metodologias das reunides, consegue disseminar muito bem as ferramentas de ME
e consegue apoiar areas que buscam apoio, utilizando coaching.

Entretanto, a aderéncia e a dissemina¢édo de conhecimento das ferramentas de
ME podem melhorar e ha muita demora nas tomadas de decisdes, 0 que pode trazer
resultados tardios.

As ferramentas mais usadas que auxiliam no alcance da melhoria especifica
com eficiéncia sdo GSTD, DMAIC, arvore de perdas, registro de melhoria e IPA.
Como visto em MA, essas ferramentas sdo guiadas, ensinadas e analisadas pelo
pilar de ME.

e GSTD (Go See think do): metodologia simples para resolver problemas
basicos que pode ser aplicada quando for identificado um problema.

O processo comega com a compreensao do problema, definicdo das causas-
raiz, adocao de solucdes e, finalmente, implementacdo de medidas consistentes.

Na pratica, essa ferramenta ndo é muito usada de maneira eficaz, ja que
diversas GSTD's apresentam apenas o problema, sem a analise dele, fazendo com
gue néo traga resultados.

e DMAIC (Define Measure Analyse Improve Control - Definir Medir Analisar
Melhorar Controlar): Metodologia de melhoria continua para resolucao de problemas
recorrentes e causas raizes desconhecidas. E usado para melhorar um processo
existente.

Na pratica a metodologia € bem fundamentada aos colaboradores e ja
conseguiu bons resultados. Entretanto, ainda h& poucos projetos desenvolvidos, a
fase de controlar, que garante a manutencdo dos resultados a longo prazo,
apresenta muitas falhas e os arquivos dos projetos estdo desatualizados,

dificultando o acesso a eles que poderia resultar em solugdes a outros pontos.
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e Arvore de Perdas: ferramenta que identifica e prioriza as perdas baseadas
no impacto que tem sobre os custos da fabrica, apdés séo realizadas acdes focadas
nas maiores perdas buscando a reducao delas.

Na préatica, esta ferramenta ajuda a demonstrar de maneira facil o nivel de
perda por area, sendo um o6timo ponto de partida para projetos DMAIC. Porém,
ainda é pouco divulgada e explorada e muito pouco usada para identificacdo de

Novos projetos necessarios na linha de producéo.

¢ Registro de Melhoria: documento contendo as melhorias realizadas por meio
de um conjunto de informacdes técnicas, operacionais e financeiras.

Na pratica, o registro de melhoria ajuda a mostrar a importancia das melhorias
realizadas. Entretanto, ainda ndo entrou na rotina dos colaboradores, muitos
registros apresentam baixa qualidade e, devido serem armazenados em pastas nas
linhas, ocorre pouca replicacado das melhorias em locais com 0s mesmos problemas,
assim, poderia haver um sistema que auxiliasse 0 acesso aos registros ja

elaborados.

e IPA (ldentificar, Priorizar e Atribuir): metodologia que realiza um
desdobramento de metas, a fim de definir projetos para atingir os objetivos da
fabrica.

Na pratica € muito utilizada na revisdo dos resultados alcancados para
identificar novos projetos necessarios.

O pilar de ME ja alcangou resultados satisfatorios, como pdde ser notado nos
graficos 3 e 4, a sequir.

o RS Arvore de Perdas
Prejuizo

4,000,000 -

3,518,247

3,500,000 - 3,320,048

3,000,000 - 2,618,143
2,500,000 -
2,000,000 -
1,500,000 -
1,000,000 -

500,000 -
Periodo

(meses)

o .

OUT13_SET14 JAN14_DEZ14 ABR14_MAR15

Gréfico 3. Quantidade (em reais) referente as perdas na linha piloto da fabrica
Fonte: Documento interno da empresa
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Prejuizo RS Perda de Material

3,500,000

3,024,275

3,000,000 2,786,344

2,500,000
2,090,316
2,000,000
1,500,000
1,000,000

500,000

Periodo
(meses)

OUT13_SET14 JAN14_DEZ14 ABR14_MAR15

Gréfico 4. Quantidade (em reais) referente a perda de material na linha piloto da fabrica
Fonte: Documento interno da empresa

O pilar ainda apresenta déficit de aplicagdo em muitas ferramentas, sendo que
algumas precisam de melhorias, como maior simplificagdo para elaboracdo. Além
disso, as arvores de perdas ndo sdo atualizadas com frequéncia e os resultados
demoram muito para serem apresentados e, consequentemente, explorados para
buscar projetos que melhorem os resultados obtidos.

A maior barreira para a melhor préatica do pilar de ME séo as pessoas, pois é
dificil mudar a mentalidade delas e fazer com que acreditem nas ferramentas como
algo que ira trazer bons resultados e ndo apenas como algo burocratico e
trabalhoso. Outra dificuldade encontrada € a disponibilidade de verbas para os

projetos realizados, 0 que causa 0 atraso desses.

Educacéo e Treinamento (E&T)

A implementacédo do pilar de Educacéo e Treinamento foi bem estruturada e é
formado por representantes de todas as linhas da fabrica, sendo pessoas que
sabem lidar muito bem com outras pessoas.

O pilar exerce sua fungcdo de acordo com o proposto pela teoria, realizando
reunibes semanais, dando treinamentos, coaching e auditorias. Entretanto, o pilar
ainda ndo implementou todas as ferramentas pois ndo se encontra em um nivel
totalmente avancgado.

As principais ferramentas utilizadas pelo pilar sao:
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e LPP: método de treinamento visando desenvolver conhecimento de maneira
rapida e objetiva. Na empresa, as LPP's sdo desenvolvidas de acordo com a
necessidade encontrada pelos colaborados. Entretanto, ela deve ser ensinada aos
demais colaborados, mas na pratica isso ndo ocorre ou ndo é passada a todos o0s
envolvidos no assunto tratado.

e Matriz de habilidade e competéncia (MHC): mede a qualificacdo de cada
colaborador perante as habilidades relacionadas ao seu ponto de trabalho,
mostrando o qudo autbhomo é o colaborador e assim maior facilidade e
conhecimento para resolucao de problemas.

Na pratica a MHC é bastante utilizada, porém sua atualizacdo ainda é muito
lenta e ndo se tem uma andlise frequente para deteccdo das competéncias que
precisam ser desenvolvidas.

e Plano de desenvolvimento Individual (PDI): € um processo de planejamento
dos gap’s que cada colaborador possui, onde sédo definidos os prazos para evolucao
de conhecimento nas habilidades necessérias ao seu trabalho.

Os colaboradores conhecem a ferramenta, entretanto a maioria deles ndo tem
seu PDI, o que mostra a falta de incentivo e detecgéo de pilar.

e Rota: é uma matriz desenvolvida para os colaboradores novos com as
principais habilidades que eles precisam conhecer para o bom desenvolvimento de
seu trabalho com seguranca e qualidade.

Na empresa, todos os novos colaborados possuem a sua rota e dao bastante
importancia a ela.

e Coaching: metodologia para analisar as competéncias e conhecimentos do
colaborador com o intuito de desenvolver suas capacidades.

Esta metodologia é muito incentivada, no entanto, ocorre muito pouco no pilar
de E&T ja que ndo é tratada como uma a¢do semanal, mostrando que s6é acontece
quando é imposto e ndo para melhoria continua como é na teoria.

As maiores dificuldades do pilar de E&T séo a disponibilidade para realizagéao
de treinamentos de ambas as partes, o treinador geralmente ocupa cargos mais
altos e possui poucos horéarios disponiveis, ja 0s que precisam receber o
treinamento tém a dificuldade de deixar a linha de producéo, pois ndo pode para-la,
com isso utiliza-se em maior parte os treinamentos “on the job trainning”, o que

difere da teoria, pois nem sempre 0s treinamentos em sala devem ser substituidos.
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Além disso, as pessoas ndo possuem tanto interesse no desenvolvimento das
habilidades e ndo acreditam que elas poderéo ajuda-los.

Uma forma de motivacdo que a empresa encontrou foi de utilizar a matriz de
habilidade e competéncia como critério para participacdo em recrutamento interno,
assim somente colaboradores com 90% ou mais das competéncias evoluidas para o
nivel desejado podem participar. Essa medida trouxe maior incentivo e procura por
desenvolvimento.

O pilar ainda precisa melhorar em alguns pontos como a autonomia, maior
rapidez nas decisdes, maior proximidade com os colaboradores dando maior suporte
nas linhas, acompanhando, orientando e realizando coaching e, assim, suprir de
maneira mais rapida os gap's em conhecimento.

Contudo, o pilar ja alcancou resultados, como o aumento da autonomia dos
operadores, visto que problemas recorrentes foram eliminados, houve reducao de
perdas por falha humana e atividades foram facilitadas com o emprego dos
conhecimentos adquiridos. Além disso, houve aumento na procura por evolugédo de
conhecimento.

O gréafico 5 mostra uma média mensal das horas de treinamentos da fabrica de
2010 a 2014, pode-se notar que em 2013 e 2014 o valor das horas de treinamentos
cresceu, isso deve-se a uma acao do pilar de E&T em uma maior campanha de

conscientizacdo da importancia do desenvolvimento do conhecimento.

HORAS DE TREINAMENTO FABRICA

2,150

1209 Loz7

L L L) L L
2010 2011 2012 2013 2014

Grafico 5. Média mensal das horas de treinamentos da fabrica
Fonte: Documentos internos da empresa
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Manutencé&o da Qualidade (MQ)

A implementacdo do pilar da Qualidade contou com a orientagdo de um lider
coorporativo por meio de discussdes, ajuda nos planejamentos e de sua experiéncia
com o pilar de qualidade em outras unidades e do conhecimento ao reference guide.
Diferentemente da teoria, a implementacao do pilar MQ foi feita devido demandas do
pilar de MA. Com isso, a escolha dos membros foi estratégica em relacdo ao plano
de implementacéao.

Na época da redacdo deste trabalho, sua implementacdo encontrava-se em
andamento, estando na fase de restaurar as condicbes basicas e desdobrar as
perdas.

A estratégia de gestdo do pilar MQ € baseada em reunifes semanais onde
ocorre a discussdo dos elementos de gestdo para garantir a atuacdo do pilar,
realizacdo de auto avaliacbes, auditorias, coaching aos membros e demais
colaboradores, uso da matriz de habilidade e competéncia para ter os membros
devidamente qualificados e demanda de acdes.

Diferente da teoria, o pilar ainda aplica muito pouco as ferramentas de analise
e eliminacdo das perdas relacionadas com qualidade. Os invés disso, atua com o
intuito principal de desenvolver nos operadores as habilidades relacionadas a
qualidade, para que eles mesmos possam manter e melhorar um sistema para
atingir zero defeitos e reclamacfes de consumidores.

As principais ferramentas utilizadas para reducdo de perdas séo:

e Matriz QA: ferramenta que mostra a correlacéo entre os modos de defeitos e
as etapas de processo, assim identifica a origem dos defeitos e direciona as
andlises.

e Matriz QX: ferramenta que correlaciona os modos de defeito com os
parametros de processo, assim permite a identificacdo dos parametros ideias da
maquina.

e Matriz QM: ferramenta para manter as condicdes de operacao que irdo
assegurar a execucao para obter a qualidade desejada. As saidas da Matriz QM
serdo completadas com a aplicacdo do metodo para solucédo de problemas para os
modos de defeitos.

O indicador usado pelo pilar é a analise dos 4M's (materiais, métodos, maquina
e mao-de-obra), ilustrada na figura 14, onde observa-se a relagédo entre os M's e a

ocorréncia dos modos de defeitos da etapa analisada.
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>
MATERIAL

Figura 14. Influéncia dos 4M’s nos modos de defeitos.
Fonte: Documentos internos da empresa

O pilar MQ ja obteve resultados satisfatérios com a aplicacdo do conhecimento
dado ao GTA, como a reducao de latas amassadas. Entretanto, como o pilar esta no
inicio, os resultados a partir das analises com o auxilio das ferramentas utilizadas
ainda ndo foram alcancados.

O pilar enfrenta dificuldades com a participacdo ativa dos membros, onde
muitos deles ndo realizam as acfes propostas pelo pilar, impactando em seu
desenvolvimento. Além disso, as demandas dependentes dos colaboradores nas
linhas ndo sao realizadas e dificulta as analises para possiveis projetos de melhoria.

O pilar procura dosar a teoria e a pratica para obter resultados mais rapidos,
nao sendo superficial demais e ndo resolvendo problemas, mas também n&o sendo
muito minucioso em relacdo a teoria e assim colocando muitas dificuldades e

nenhum resultado.

Seguranca, Saude e Meio Ambiente (SHE)

Na empresa o pilar SHE ainda estava sendo implementado, o que tornou a
analise bastante simples.

A implementacédo foi realizada pelos técnicos de seguranca com grande auxilio
da Comissdo Interna de Prevencdo de Acidentes (CIPA), porém de maneira
bastante lenta devido a acdo dos membros em outras atividades necessarias, como

nas paradas para manutencao e auditorias.
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Seguindo o proposto pela teoria, o0 pilar realiza as reunides semanais para
discusséo dos principais assuntos e problemas encontrados, propostas de melhorias
e planejamento para desenvolver as atividades. Além disso, uma grande ferramenta
utilizada é o coaching, e com ela obteve-se grandes resultados na conscientizagdo
dos colaboradores sobre a importancia da seguranga no trabalho.

A Unica ferramenta que o pilar utiliza é o Mapa SHE (figura 15). Ele apresenta
0s riscos de saude, seguranca e meio ambiente dos equipamentos, com o objetivo
de apresentar de maneira clara e simples 0s principais riscos/impactos existentes.

O pilar possui um plano de implementagéo trazendo as atividades que devem
ser elaboradas para alcancar o desenvolvimento do pilar e assim seguir, de maneira
mais efetiva, o proposto pelo reference guide.

PARTE FRONTAL DA MAQUINA

4. Chave seccionadora

)\ 00

5. Superficie Quente Xapesics Ambiceie: Sgoeivsa
8 AYPNT o acler

6. Residuos

Figura 15. Exemplo de Mapa SHE.
Fonte: Documentos internos da empresa.
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Controle Inicial
Este pilar ndo estava implementado na empresa quando este trabalho foi

realizado.

TPM Office
Quando este trabalho foi realizado, o pilar de TPM Office néo estava

implementado na empresa.

O quadro 3 apresenta um resumo da analise realizada sobre os pilares de
TPM, contendo os pontos convergentes e divergentes da pratica com a teoria, as

ferramentas utilizadas e sugestfes para melhorias.



Quadro 3. Resumo dos pilares implementados na empresa.
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PILAR TPM

PONTOS
CONVERGENTES COM
A TEORIA

PONTOS
DIVERGENTES DA
TEORIA

PRINCIPAIS
FERRAMENTAS
UTILIZADAS

RECOMENDACOES

Manutencédo Autébnoma
(MA)

- Treinamentos;

- Reunides semanais;
- Uso das ferramentas;
- Coaching.

- Muito conhecimento e
pouca acao;

- Anormalidades ndo
detectadas;

- Baixa dedicagé&o dos
membros;

- Falta gestao do pilar direto
na linha de producéo.

- Etiquetas (identificar
anormalidades);

- 5S (organizacéo);
- Padrao Provisorio;
- Centerline.

- Maior contato com os
colaboradores na
superviséo e ajuda das
atividades.

Manutencédo Planejada
(MP)

- Treinamentos;

- Reunides semanais;
- Uso das ferramentas;
- Coaching.

- Padr6es provisorios
desatualizados;

- Falta gestdo das etiquetas
vermelhas (muitas nao
resolvidas).

- Etiquetas vermelhas;
- Analise de quebras;

- FDPM (Ferramenta para
Definicdo do Programa de
Manutencao).

- Dar maior suporte aos
colaboradores com os
padrbes provisorios;

- Desenvolver um melhor
método de gestao das
etiquetas vermelhas.

Melhoria Especifica
(ME)

- Treinamentos;
- Reunides semanais;
- Uso das ferramentas;

- Coaching.

- Falhas no uso das
ferramentas;

- Dependéncia de
aprovacéao de verbas.

- GSTD;
- DMAIC;
- Registro de Melhoria;

- Arvore de perdas.

- Maior disseminacéo das
ferramentas;

- Simplificacéo no
desenvolvimento das
ferramentas.
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- Pilar ndo implementado
totalmente;

Treinamento - Reunides semanais. ferramentas; - MHC; Vel o g
(E&T) - Falta de proximidade com | _ pp | Viemor programagao dos
: treinamentos.
os colaboradores.
- Pilar ndo implementado Mai q
. Trai : . i : . - Maior uso das
Manutencdo da Treinamentos; totalmente; Matriz QA erramentas:
Qualidade - Reunides semanais; - Pouco uso das - Matriz QX; Maior f Plano d
_ ferramentas. _ - Maior foco no Plano de
(MQ) - Coaching. - Matriz QM. implementacé&o.
- Pilar ndo implementado
totalmente;
. - Trei : - - Maior uso das
Seguranga, salude e Treinamentos; - N&o utilizam as ferramentas:
meio ambiente - Reunides semanais; ferramentas; - Mapa SHE.

(SHE)

- Maior foco no Plano de

- ' - Baixa importancia nas . ~
Coaching. 2c5es to Silar. implementacéo.
Controle Inicial N&o aplicavel
Office N&o aplicavel

Fonte: Autoria prépria.
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Apéds a andlise de todos os pilares implementados na empresa, pode-se inferir
que a incompleta implementacédo dos pilares de TPM, dificultou a analise, mas, no
geral, pode-se notar que na pratica as coisas mudam. pois o foco estd nos
resultados.

O modo de gestdo utilizado pela alta geréncia estd diretamente relacionado
com o sucesso do TPM, o qual é baseado em um pensamento sistémico e conta
com o amplo conhecimento e boa gestao do responsavel.

De acordo com o nivel em que o TPM estad implementado na empresa, ele
apresenta um papel importante e trouxe grandes melhorias, principalmente, no
desempenho das maquinas.

Os pilares contam com membros sempre de outros pilares para que a
comunicacdo e integracdo entre eles seja rapida e eficiente, contribuindo para a
eficacia da metodologia.

A teoria da empresa € a mesma da literatura, visto que, tudo o que é
relacionado ao TPM foi diretamente baseado no livro de SUZUKI (1994), o TPM in
process industries e encontra-se em um reference guide, o qual é um documento
interno da empresa que explica sobre os pilares, suas ferramentas e objetivos, mas
por questdes de privacidade da empresa ndo pode ser apresentado neste trabalho.

Porém, na pratica, o TPM néo funciona igualmente a literatura. Primeiramente,
por a empresa nao ter implementado dois dos pilares, o de Controle Inicial e 0 TPM
office.

A ndo implementacéo do pilar de controle inicial esta relacionada com o fato de
a fabrica estar em um nivel muito basico do TPM, onde o conhecimento esta sendo
passado aos colaboradores para primeiramente alcancar melhorias, que ainda foram
muito pouco alcancadas, e somente depois aplicar esses conhecimentos em novos
projetos, que é o objetivo do pilar de controle inicial.

Porém, com a parada planejada, houve algumas modificagbes nos
equipamentos, mas no retorno da producdo muitos deles n&o funcionaram ou
apresentaram problemas em seu funcionamento. Assim, ficou evidente que a falta
do pilar de Controle Inicial traz grandes perdas no desenvolvimento de melhorias,
pois falta um melhor planejamento e desenvolvimento das modificacdes propostas.
Com a implementacdo desse pilar, poderiam ocorrer maiores melhorias nos
processos e redugcdo no tempo entre o desenvolvimento das mudangas e o inicio

pleno da producéo, acarretando menos perdas.
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No entanto, o pilar TPM office busca a reducédo de perdas administrativas por
meio da organizacdo e padronizacdo das atividades. A empresa aplica na parte
administrativa as ferramentas de 5S e trabalho padronizado e, como ndo apresenta
problemas com este setor, optou por ndo implementar o pilar office.

Entretanto, a implementagéo deste pilar poderia melhorar as atividades
realizadas e torna-las mais faceis e rapidas, a partir da aplicacdo de ferramentas de
melhorias.

Analisando de maneira geral, os pilares implementados seguem o proposto
pela teoria e reference guide, sendo que realizam as reunides semanais,
treinamentos, coaching, possuem um plano de implementacdo e utilizam as
ferramentas de analise e melhoria. Porém, na pratica, tem-se pouco contato dos
pilares com os colaboradores nas areas, baixa percepcao dos problemas existentes,
uso incorreto ou incompleto das ferramentas e pouca dedicacdo dos membros nas
acOes propostas.

A figura 16 ilustra a semelhanca encontrada entre a teoria, o modelo da
empresa e a pratica segundo a metodologia TPM, principalmente, relacionado aos

pilares.

Teoria

rd

A

Prética

Modelo da —

Empresa

Figura 16. Integracéo entre as partes analisadas.
Fonte: Autoria propria.

A area A da figura 16 representa o conteldo presente somente na teoria, 0
qual se refere, principalmente, ao modo de implementacdo do TPM. No modelo e
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pratica da empresa a metodologia segue uma implementacao individual dos pilares,
segundo as maiores necessidades da fabrica.

Na area B tem-se a representacdo do conteudo existente somente no modelo
da empresa, referente a relatorios, graficos e planilhas especificas, além de conter
metas a serem alcancadas ou como método comparativo. Na prética ndo séo todas
utilizadas devido ao nivel que a metodologia estad implementada na fabrica.

Representando o contetdo presente no modelo da empresa e na pratica, area
C, tem-se o foco principal em resultados e produtividade, onde as atividades da
metodologia TPM né&o sao prioridades frente a produgao.

O circulo que representa a metodologia aplicada na préatica € menor em relacao
aos outros devido a empresa nao ter dois pilares implementados, por alguns estarem
em fase inicial e devido a ndo utilizacao de algumas ferramentas.

A figura 17 mostra quais os pilares que possuem maior atuagcao na pratica.

“
o Svp VA

" E&T
ME

.MQ

Figura 17. llustrac&o dos pilares conforme sua atuacdo comparada a teoria.
Fonte: Autoria prépria

Contudo, o grande desafio da metodologia na empresa € mudar a visao dos
colaboradores sobre o TPM, para que mudem as atitudes e melhorem os resultados.
Esse preconceito em relacdo ao TPM deve-se a grande burocracia implementada
com o método, a qual ndo facilitou imediatamente o trabalho, mas sim trouxe mais
regras e formularios a serem seguidos, quando o intuito do TPM & somente facilitar o
trabalho e ter maquinas que funcionem bem quando se precisa delas.

Portanto, para obtencdo de melhores resultados e desenvolvimento do TPM é
necessario que todos acreditem e realizem as atividades inerentes a essa

metodologia.
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5. CONCLUSOES

A metodologia TPM € um sistema de gestdo que busca a eficiéncia maxima do
sistema de producéo. O uso dessa metodologia traz a participagdo ativa de todos
para prevencdo de perdas. Na pesquisa notou-se a obtencdo de bons resultados
com o uso do TPM.

Foi possivel notar a intensa relacdo entre a metodologia do TPM da teoria, do
modelo da empresa e a prética. Entretanto, divergéncias foram identificadas.

O objetivo de comparar e avaliar o TPM proposto pela teoria, pelo modelo
empresarial e execucdo pratica foi atingido. A correspondéncia entre a teoria e 0
modelo gerado pela empresa é muito grande, ja que todo o modelo € baseado na
teoria. J& a execucdo pratica, devido principalmente a incompleta implementacdo da
metodologia, traz diferencgas.

Além disso, as diferencas presentes na pratica mostrou que a filosofia do TPM
ainda ndo esta consolidada e, embora o conhecimento teérico no assunto seja
aprofundado, a aplicabilidade ndo € completa e a metodologia € desacreditada por
grande parte dos colaboradores da empresa, 0 que impacta no seu desempenho e
na obtencéo de resultados.

Como limitacdo do estudo, é possivel citar que a analise pratica dos pilares
contou, em maior parte, com dados e informagdes dos colaboradores da empresa e
ndo com a participacdo ativa em todos eles. Além disso, a metodologia TPM
apresenta uma grande extensdo de conceitos e aplicabilidade, ndo tornando
possivel um estudo completo devido ao tempo relativamente pequeno da pesquisa.
E, principalmente, pela empresa nao ter implementado todos os pilares da
metodologia e ter alguns no inicio, dificultou a andlise e os resultados alcangados. E
possivel observar aqui uma possibilidade de estudo futuro com avaliagbes do
desenvolvimento e implementacdo dos pilares, poder dar mais enfoque aos ganhos
gerados, além de, um estudo focado na manutencédo centrada na confiabilidade por
meio de uma andlise técnica que permite estabelecer a melhor estratégia de
manutencdo para um dado sistema ou equipamento direcionada aos modos de
falha.
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