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RESUMO

O maior desafio de qualquer empresa, seja qual for sua dimensdo, € reduzir seus custos para
que possa sobreviver no atual contexto de globalizagdo. O preco de um produto é definido
pelo mercado, portanto a Unica forma de sobreviver e obter lucros é reduzir os custos a ponto
de se obter margens compensatorias. A Manutencdo Produtiva Total (MPT), que tem como
principal objetivo a reducdo dos custos de manutencdo dos meios de producdo, torna-se,
entdo, ferramenta importante para o crescimento e a manutencao da vida de uma industria. O
objetivo deste trabalho é apresentar uma proposta para a implantacdo da MPT, demonstrando
suas principais caracteristicas, vantagens e etapas. Mesmo sendo usada em um ferramental
demonstrar a funcionalidade e as vantagens desta utilizagdo buscando aperfeigcoar a melhoria
na montagem. Os dados foram analisados de modo quantitativo com apresentacdo de médias
produtivas.

Palavras chave: Manutencio. MPT. Producéo. Qualidade.

The biggest challenge for any company, whatever its size, is to reduce its costs so that it can
survive in the current context of globalization. The price of a product is defined by the
market, so the only way to survive and make a profit is to reduce costs to the extent of
compensatory margins. Total Productive Maintenance (TPM), whose main objective is to
reduce the costs of maintaining the means of production, is therefore an important tool for the
growth and maintenance of the life of an industry. The objective of this work is to present a
proposal for the implementation of TPM, demonstrating its main characteristics, advantages
and stages. Although it is used in a tooling, it demonstrates the functionality and the
advantages of this use, aiming to improve the improvement in the assembly. The data were
analyzed in a quantitative way with presentation of productive averages.

Keywords: Maintenance. TPM. Production. Quality
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1 INTRODUCAO

A Manutengdo Produtiva Total, € um método de gestdo que identifica e diminui as
perdas existentes no processo produtivo, melhora a utilizacdo do ativo industrial e garante a
geracdo de produtos de altas qualidade a precos competitivos (MESQUITA FILHO, 2016).

A manutencdo autbnoma da producdo é a capacitagdo da médo de obra, cuidar do
equipamento, ela acaba se tornando uma rotina, ou seja, se aplica o conceito de ser dono de
seu processo. Atua com enfoque no homem de operacdo mudando sua visdo sobre o trabalho
capacitando e habilitando para a gestdo autdbnoma, € conduzida em 7 etapas, sendo que ao
final de cada etapa é realizada um diagndstico, para confirmar os resultados alcancados e
sinalizar a direcdo dos proximos passos (JESUS, 2012).

Mesquita Filho (2016), afirma que a limpeza inicial € o primeiro passo da manutencédo
autébnoma. O objetivo € auxiliar os membros participantes a conhecer os recursos, identificar
as anomalias e oportunidades através das etiquetas de anomalias, existe as etiquetas azuis que
ficam para a producdo resolver e a vermelha que dependa da manutencdo, os trés tesouros da
Manutencdo Autébnoma sdo licdo ponto a ponto, Reunifes semanais, quadro de gestao.

As reunibes peridédicas com 0os membros servem para discutir as atividades, atualizar
os indicadores, priorizar o reparo das anomalias, discutir necessidades de treinamento, outros
assuntos que garantam a evolucgéo da equipe (MESQUITA FILHO, 2016).

Licdo Ponto a ponto € um método eficiente para transmissdo de conhecimentos, treinar
ou capacitar de modo rapido, objetivo, para o dominio dos equipamentos, maquinas processos
do ambiente de trabalho (MESQUITA FILHO, 2016).

Quadro de gestdo € um instrumento no qual estdo as informacdes sobre o
desenvolvimento do programa manutencdo Produtiva total em determinada maquina ou
gabarito, estardo as atividades, cronogramas, desenvolvimento de etapas, graficos de
anomalias detectadas e solucionadas, padrdes para limpeza, lubrificagdo e inspecdo, metas e
resultados e outras informagcfes que fazem parte da manutencdo autdbnoma (MESQUITA
FILHO, 2016).

As Rotinas Operadores no processo de TPM (Total Productive Maintenance) mensal
sdo: Andlise de Eficacia Geral do Equipamento, diarias, perdas esporadicas, mensal, limpeza,
inspecdo e lubrificagdo, reunides semanais e cronogramas.

O objetivo da manutengdo planejada é aumentar a eficiéncia do equipamento, quebra

zero, reduzir custos, seria avaliar o equipamento e compreender a situagdo atual, restaurar as



condigdes ideais do equipamento, estruturacdo do controle de informacbes e dados,
estruturacdo da manutencdo periddica, estruturacdo da manutencdo preditiva e avaliar o
sistema de manutencdo planejada. Consiste em detectar e tratar as anormalidades dos
equipamentos antes que eles produzam defeitos ou perdas. O objetivo principal é o
desenvolvimento de um sistema que promova a eliminacdo de atividades néo programadas da
manutencio (BUENO; DOMINGUES; CORREA, 2005).

Mesquita Filho, (2016) demonstra que os objetivos dos indicadores do pilar
manutencdo produtiva, sdo metas quebra zero, falha zero e Indicadores MTBF ( Tempo médio
Entre Falhas), MTTR (Tempo Médio Para Reparos), nimeros de intervencgoes, retiradas de
etiquetas vermelhas, LPP (Licdo Ponto a Ponto), custos de manutengdes e o papel dos
operadores seria manter as condicdes ideais, inspe¢do e limpeza dos equipamentos, registro de
dados das falhas, execucdo de reparos esporadicos, cooperacao coma manutencdo na pesquisa
da causa raiz do problema, elaboragéo do ciclo de melhorias.

O papel dos manutentores envolve: a restauracdo dos equipamentos as condi¢Oes
iniciais, treinamento dobre a estrutura e funcionamento dos equipamentos, atendimento rapido
para correcdo das deficiéncias, apoio técnico em relacdo ao controle das fontes de sujeiras e
areas de dificil acesso, treinamento especifico nas maquinas, pesquisa técnica para analise de
falhas e atividades preventivas.

Melhorias especificas (parte setor de engenharia) é o grande cacador de perdas,
buscando promover e incentivar sugestdes de melhorias continuas. Depois de identificadas as
perdas, visa tratar de eliminacdo criteriosa das mesmas a partir das arvores de perdas
(ROMAN et al., 2012).

Segundo Monteiro Junior et al. (2012), OEE (Overall Equipment Effectiveness) mostra
através da eficiéncia global dos equipamentos que é um indicador que expressa o percentual
de eficiéncia na utilizacdo do equipamento no momento em que 0 mesmo esta programado
para produzir, considerando a situagdo ideal de velocidade maxima, sem paradas, sem desvios
e com qualidade total. E o resultado do produto do indice de disponibilidade, indice de
performance e indice de qualidade. Este indicador foi disseminado e utilizado mundialmente
apos a implantagcdo do TPM nas empresas japonesas.

Por que medir a eficiéncia do equipamento. Conhecer as principais perdas, identificar
0s potenciais de melhoria, acompanhar a evolucdo da eficiéncia dos equipamentos, tomar
acOes a médio prazo e tomar agdes didrias quanto as perdas. Perdas Disponibilidade, quebra,
falha, Setup, regulagens, Perdas, Performance, pequenas paradas, Queda de velocidade,

Qualidade, Refugos, retrabalhos.



Habilidades mais solicitadas aos operadores: entender as fun¢des e mecanismos do
equipamento, capacidade de inspecionar conjuntos e componentes, capacidade de tomar
atitudes corretiva em caso de emergéncia, capacidade de avaliar a vida util das pecas,
capacidade de desenvolver melhorias consertar pecgas e encontrar causa raiz dos defeitos.

De acordo com Nakajima (1989 citado por SILVA et al., 2013, p. 4) o TPM tem como
objetivo “[...] melhorar a eficiéncia dos ativos através da reducdo de quebras de maquinas, da
melhor utilizacdo dos equipamentos disponiveis e da reducdo de perdas nas diversas fases e
areas dos processos produtivos. ”’

Carrijo e Lima (2008 citados por SILVA et al., 2013, p. 4), afirmam que, “[...[ a busca
de aprimoramento das atividades empresariais e a melhoria dos processos de industrializagdo
estabeleceram o ponto de partida para a popularizacdo de conceitos e técnicas relacionados a
manutencdo e programas de qualidade e produtividade.”

Pode-se entender por manutencdo autdbnoma aquela realizada pelos proprios
operadores. Ela constitui-se em uma ferramenta muito eficaz de manutencdo preventiva e
preditiva, a um custo menor que o observado em outros instrumentos. Roberts (2001)
apresentam a manutencdo autdbnoma como uma forma de reduzir os custos com pessoal de
manutencdo e aumentar a vida Util do equipamento, concentrando-se, basicamente, em
limpeza, lubrificacdo, reabertos e inspecdo diaria. Roberts (2001) coloca a reducdo de custos e
de falhas e a melhora do equipamento como o0s principais beneficios da manutencéao
autébnoma, enfatizando que a reducao de custos é reflexo da eliminacdo de pequenas paradas e
da reducdo do tempo de reparo, devido ao envolvimento constante do operador.

Uma pesquisa desenvolvida por Rossi e Lima (2004 citados por SILVA et al., 2013, p.
9) analisou uma amostra de 25 empresas no estado de S&o Paulo e a utilizacdo das técnicas e
dos pilares do TPM em seus diversos aspectos. Os autores concluiram que existem formas
diversas de sequenciar a implementacdo do programa, bem como distintas situa¢fes quanto ao
real entendimento do seu significado e abrangéncia (ROSSI; LIMA, 2004 citados por SILVA
etal., 2013, p. 9).

Segundo Mirshawa e Olmedo (1993, p. 98):

[...] os custos gerados pela funcdo manutencdo sdo apenas a pontade um iceberg.
Essa ponta visivel corresponde aos custos com mao-de-obra, ferramentas e
instrumentos, material aplicado nos reparos, custo com subcontratacdo e outros
referentes a instalacdo ocupada pela equipede manutencdo. Abaixo dessa parte

visivel do iceberg, estdo as maiores partes invisiveis, que sdo os decorrentes da
indisponibilidade do equipamento.



Na maioria das vezes, 0os maiores problemas ndo estdo tao visiveis, ou seja, 0 que faz
com que o equipamento fique indisponivel ndo esta relacionado diretamente aos olhos da
manutencao.

Segundo Moubray (2000, p. 172) a RCM (Reliability-Centred Maintenance) assegura
confiabilidade ao processo:

RCM  (Reliability-Centred Maintenance), ou Manutencdo Centrada em
confiabilidade, como uma filosofia de trabalho, como “um processo usado para
determinar o que deve ser feito para assegurar que qualquer ativo fisico continue a
fazer o que seus usuarios querem que ele faga no seu contexto operacional”. Ou seja,
0 RCM ¢ uma metodologia que identifica, no contexto de cada operacgdo, quais as
acBes mais indicadas para a preservacdo das funcdes nela existentes. Como 0 nome
diz, RCM trata a manutencdo por meio de um estudo de confiabilidade de cada
sistema, trazendo para esta funcdo um tratamento mais cientifico.

A manutengdo preventiva visa evitar as interrupcdes de operacdes das funcOes
desempenhadas por equipamentos ou dos componentes; perda da fungdo definida do
equipamento, falhas e auséncia de funcionamento definitiva dos mesmos (RODRIGUES,
2004, p. 7).

Segundo Mesquita Filho (2010), a melhoria individual é um sistema que visa erradicar
as oito grandes perdas que reduzem o OEE (Overall Equipment Effectiveness: Eficiéncia
Global do Equipamento), sendo elas: perdas por falhas em equipamentos; perdas por set-up e
ajustes; perdas por troca de ferramentas de corte; perdas por acionamento; perdas por
pequenas paradas e pequenos periodos de ociosidade; perdas por velocidade; perdas por
defeitos e retrabalhos; perdas por desligamento.

Alem disso, a melhoria especifica procura utilizar a PM (Phisical Mechanism: analise
fisica do mecanismo) para reduzir os defeitos, e a analise dos porqués para descobrir as raizes
dos problemas (MESQUITA FILHO, 2010).

Mesquita Filho (2010) ainda afirma que o controle inicial reduz o custo com o ciclo de
vida do equipamento (CCV: Life Cycle Cost = Custo do Ciclo de Vida), pois ja serdo tomadas
as providéncias necessarias no inicio do processo.

Conforme Ribeiro (2004, p. 62) “no Brasil, muitas empresas vém adotando o TPM,
tendo como base alguns principios de trabalho em equipe e autonomia, bem como uma
abordagem de melhoria continua para prevenir quebras”.

O mesmo autor também assinala que “algumas empresas instaladas no Brasil tem o
processo de implantacdo consolidado, inclusive algumas reconhecidas pelo prémio da JIPM.”
(RIBEIRO, 2004, p. 6).



Segundo Yamaguchi (2005), as dez etapas para a manutencdo da qualidade séo:
confirmagdo do estado atual, pesquisa dos processos que geram defeitos e obstruem a
qualidade, pesquisa e andlise das condicGes da fabrica, estudar medidas de combate a
“fugais”, analisar as condi¢des para produtos nao defeituosos que ndo estdo confirmadas,
melhorar Kaizen de defeitos, definir as condi¢bes da fabrica, aprimorar método de
verificacdo, decidir o valor do padréo de verificacéo e revisar o padréo.

De acordo com Suzuki (1992, p. 6 citado por SILVA, 2013, p. 5), “o TPM cresceu
rapidamente nas industrias de montagem e foi largamente adotado por empresas da area
automobilistica, aparelhos eletrodomesticos”.

O TPM foi introduzido em industrias de processos continuos, como refino de petroleo,
quimicas, acos, alimentos, gas, ceramicas, cimenteiras, papel, farmacéuticas, metaldrgicas,
vidros, pneus e impressdo” (SUZUKI, 1992, p. 3 citado por SILVA, 2013, p. 6).

Como justificativa e relevancia deste trabalho pode-se dizer que, o objetivo do TPM
é a melhoria da estrutural empresarial mediante a melhoria da qualidade de pessoal e
equipamento, em outras palavras cada pessoa deve adquirir novas capacidades. Mediante a
melhoria da qualidade do pessoal realiza-se a melhoria da qualidade do equipamento,
podendo atingir a eficiéncia global do equipamento utilizado e elaborar novos equipamentos e
entrada imediata em produgé&o.

A metodologia TPM busca a melhora taxa de utilizagdo dos equipamentos, a avaliagcdo
dos custos totais dos equipamentos em funcdo do tempo e da incidéncia das intervengdes no
custo de seus ciclos de vida, a extensdo de intervengdes a outras areas e a participacdo de
todas as areas na busca de melhorias de produtividade, sendo assim envolve mudancas de
comportamento e gera um ambiente mais atrativo para trabalhar onde cada integrante tem
papel fundamental no corpo da empresa. Esta metodologia € aplicavel a qualquer processo
produtivo, a qualquer organizacdo, nao sendo somente em maquinas, mas também
ferramental.

Devido as condicdes severas do mercado, temos que despertar nossa criatividade em
busca da competitividade eliminando os desperdicios e assegurando a qualidade. Sendo tiver
um bom programa de manutengdo, 0s prejuizos serdo inevitaveis.

O objetivo deste artigo é analisar a produtividade de uma célula em uma metaldrgica e
através da MPT e contribuir com a melhoria da qualidade, desenvolver a reestruturacdo
comportamental da célula, maior integracdo do homem com a maquina ou gabaritos,
melhorias das condigdes de trabalhos, redugdo de custos, reducdo dos indices de ndo

conformidades.



2 MATERIAL E METODOS

2.1 Material

Foi utilizado um software para medir a eficiéncia dos recursos produtivos, chamado

OEE (Overall Equipment Effectiveness ou Eficiéncia Global do Equipamento).
Foram utilizados: Computador, Planilhas Excel, Graficos, Crondmetro, Banco de
dados da empresa; Tempos anteriores vistos nos roteiros de producéo e ordens de producéo; e

planilha gerada ap6s a implantagcdo do MPT.

2.2 Métodos

Apobs a pesquisa bibliografica foram aplicadas: Rotinas semanais dos operadores,
Anélise OEE diarias, perdas esporadicas, mensal, limpeza, inspecdo e lubrificacdo, Diario,
semanal, mensal, ReuniGes semanais e cronogramas e esses dados serviram de base a analise

da produtividade implementadas.

2.3 Estudo de Caso

A empresa metallrgica nasceu como uma iniciativa do governo brasileiro dentro de
um projeto estratégico para implementar a indUstria aerondutica no pais, em um contexto de
politicas de substituicdo de importaces € uma empresa de porte grande e hoje muito
importante para a economia de Botucatu, pois gera emprego e renda, disponibilizando o

consumo no comércio desta cidade.

3 RESULTADO E DISCUSSAO

H& algum tempo a montagem se encontra com alguns desvios, fazendo com que a
producdo tenha um ritmo menor e com qualidade abaixo do esperado. A padronizagdo que
seria para fazer a limpeza dos gabaritos, da area de montagem, lubrificacdo das buchas e
pinos, verificacdo dos mesmos, em quantidade e necessidade de troca estavam prejudicando a
equipe e dificultando o seguimento da produgéo.

A Figura 1 apresenta o grafico do inicio de uma sequéncia de furacdo, que esta

proximo ao limite inferior e até em alguns momentos ficando fora do limite. Apds algumas


https://pt.wikipedia.org/wiki/Ind%C3%BAstria_aeron%C3%A1utica

furacBes seguindo uma contagem padronizada que seria a cada 20 furos mostra que ficou
muito pouco tempo préximo da média, fazendo com que tenha um aumento significativo
fazendo com que ultrapassasse o limite superior ficando novamente fora do permitido, ou

seja, ndo segue uma média prejudicando a garantia da qualidade.

Figura 1 - Avaliacdo de desvios de qualidade
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Fonte: Empresa Metallrgica (2017).

A Figura 2 traz o resumo destas notas e mostra que nao esta sendo seguido um padrao
em todos 0s sensos, ou seja, 0 senso de limpeza e 0 senso de padronizacdo que seria 0 mais
importante para poder manter os outros acima de 3,50 ndo esta seguindo um ritmo apropriado,
prejudicando as notas e com isso mostrando que a area, ndo esta usando todos 0s recursos,

facilitando a montagem.



Figura 2 - Avaliagdo 5S

3,48

[ B Senso de Unhizagio

B Senso de Ordenagdo

2 ,93 [0 5ensode Limpeza

[ Sensode

Satde Higiene

o Bl Senso de Autodisciplina
Media
Fonte: Empresa Metallrgica (2017).

Apds estas duas demonstraces pode-se mostrar o que serd feito com a incluséo da
ferramenta do TPM uma ferramenta hoje usada em praticamente todas as méaquinas em
empresas que procuram uma garantia de perfomance maior na producédo, e serd mostrado o
TPM em um gabarito, mostrando a melhoria na montagem para os membros desta equipe,
mostraremos.

Dentro dos problemas vistos foi decidido a implantagdo do TPM com isto foi feita a
estratificacdo da limpeza inicial que seria:

Fazer toda a limpeza da area, fazendo com que o gabarito volte ao maximo no que era
desde o inicio, limpando, pintando, organizando e fazendo a etiquetagem em todas as partes
necessarias para melhorias, colocando o nome da pessoa que viu o desvio, a data, o local, e a
etiqueta tera duas partes uma ficara fixada no local do problema e sera retirada somente com a
solucdo das mesmas e a outra parte, suas informacbes sera colocada junto ao sistema de
etiquetas, onde tem todas as informacdes , decorrentes sobre as etiquetas

Verificar as falhas intimas, condi¢des basicas, local de dificil acesso, fonte de sujeira,
origens de defeitos de qualidade, objetos desnecessarios e ndo urgentes, local inseguro.

Falhas intimas — sujeiras, estragos, ferrugem, aderéncia, deformacéo, ruido, odor,
aquecimento e vibragéo

Condicbes bésicas - folgas, queda, trepidacdo, falta de 6leo, mancha de dleo e
condicéo de oleo.

Local de dificil acesso — para limpeza, inspecdo, operacdo lubrificacdo e regulagens.
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Fontes de sujeira - vazamento ou espirramento de éleo, agua, ar, matéria prima,
produtos.

Origem de defeitos de qualidade — material estranho a estragos, batidas, precisdo,
aparéncia

Objetos desnecessarios ndo urgentes — TubulagBes, Vvalvulas, instrumentos,
ferramentas, pecas sobressalentes.

Local inseguro — degrau, superficie irregular, protuberancias, parte solta, protecédo
solta, produtos quimicos.

Também foi visto os locais de inconveniéncias: aparéncia externa do equipamento,
corpo de equipamento, mAaquina acessorios instrumentos, equipamento secundario,
equipamento de transporte e arredores do equipamento.

Aparéncia externa do equipamento — capa, porta, protecdo, motor elétrico, tubulagéo;

Corpo do equipamento — parte interna das pecas, portas, canaletas de transporte;

Maquina acessorios instrumentos — umidade hidréulica, painel de controle;

Equipamento secundario — instrumentos, gabaritos, ferramentais, luminérias, bancada
auxiliar,;

Equipamento de transporte — esteiras, calhas, plataforma giratéria;

Arredores do equipamento- piso suporte, fosso, paredes, teto, escadas;

Com todas estas informacdes verificadas, analisadas separadas por etiquetas vermelhas
e azuis, ou seja, vermelha depende do ferramental, azul o operador mesmo do grupo
auténomo pode resolver.

Seguindo estas informacGes ira ser feito o acordo de metas, colocando metas a serem
seguidas, aprovados e assinados pelo supervisor da area do MA, MP e coordenadores dos
pilares.

E necessario fazer o cronograma de responsabilidade, ou seja, definir quais as pessoas
do grupo autdbnomo que nesta célula serdo 5 dividido por lado direito e esquerdo, sendo 2 para
uma montagem a lado direito, b lado esquerdo, e c sera feito pelo 5° operador, dividindo as
responsabilidades em fazer o OEE, atualizar os cronogramas mensais, fazer o preenchimento
do OEE, perdas esporadicas, ou seja, dividir por responsaveis, tudo que gira em torno da area
dentro do TPM.

Todos terdo 0s cursos necessarios para o tratamento correto da ferramenta TPM,
indicando dentro do programa OEE, todas as informacdes, que serdo feitas no dia para o
programa girar a porcentagem de eficiéncia calculada no dia que devera ser feita acima de

80%, sendo colocada as informacdes, e estando acima desta porcentagem tudo certo, quando
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um dia ficar abaixo desta porcentagem, terd que ser feita a perda esporédica, o que significa
isso, mostrar o problema que aconteceu, 0 que 0 proprio programa ja mostra, sentar com o
grupo e fazer uma acgéo para que isso ndo aconteca mais, colocando data e responsavel para
que seja feita esta acao.

Na figura 3 mostra como é dividido a medicdo do OEE, a disponibilidade,
performance e qualidade e suas subdivisoes.

Figura 3 Distribuigdo preenchimento do OEE

Fonte: Empresa MetalUrgica (2017).

N&o pode esquecer do 5S que tera sua avaliagdo pré-determinado todos os meses,
tendo que verificar na reunido semanal, todas as ndo conformidades abertas durante a
avaliacdo, e colocar dentro do plano de acdo. Que podera ser feita dentro do programa de
etiquetas, consequentemente abrindo etiquetas para o tratamento das mesmas, ou abrir uma
planilha de a¢des, dentro da pasta TPM.

Estas etiquetas da figura 4 serdo abertas diariamente quando houver uma discrepancia,
ou seja problemas que atrapalhem, no bom andamento da montagem, ou algum problema de
5S, organizacdo da &rea, sera aberta uma etiqueta a azul sendo que terd duas vias, uma ficara
fixada no local do problema a ser corrigido e sera retirada apenas no momentos do problema
solucionado e a outra seguira com o responsavel da abertura da etiqueta, até digitar ela no
sistema para poder gerar a porcentagem de etiquetas abertas e concluidas, isso vale tanto para

a azul e a vermelha a Unica diferencga sera que a azul serd mais rapido a solugdo pois seré os
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proprios colaboradores da &rea que ir4 solucionar agora aa de cores vermelhas serd a

necessidade do ferramental.

Figura 4 - Etiquetas de identificacdo para anormalidades

Fonte: Empresa Metalrgica (2017).

Também ird existir o roteiro de limpeza, ou seja, serd verificado todo o tempo
necessario para organizar a area, cronometrado o tempo, sera dividido entre os membros do
TPM, grupo autdbnomo e sera feita a limpeza, com o tempo sera feita uma analise
determinando a melhoria no tempo da limpeza garantindo na chegada da porcentagem
estabelecida pelo acordo de metas.

A organizacgdo melhorou visivelmente e as notas ficaram sempre acima de 3,40 de 5S,
ou seja, com 0s procedimentos correto a serem seguidos melhorou e facilitou a forma de

trabalhar, mantendo um ambiente.

A figura 5 representa as ndo qualidade feita durante o processo , séo respectivamente
negativa para a célula de montagem, pois prejudica gradativamente o custo do produto com
retrabalhos e troca de pecas, além de prejudicar a entrega, atrapalhando ndo somente a prépria
célula, como as que necessitam deste produto.
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Figura 5 —

Resultados  antes da implantagcdo TCC

Fonte: Empresa Metalurgica (2017).

Na figura 6 apds a implantagdo da ferramenta TPM, a quantidade de ndo
conformidade, podendo ser conferido neste grafico, podemos analisar que teve uma grande
melhoria no processo de montagem, pois teve uma diminuigdo nos problemas, garantido um
trabalho padronizado, facilitando todos os operadores, a ter um conhecimento na montagem

com as ferramentas utilizadas no tpm.

Figura 6 — Resultados antes da implantagédo TCC

‘‘‘‘‘

Figura 1Fonte: Empresa Metallrgica (2017).
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4 CONCLUSAO

Através da implementacdo da ferramenta TPM o setor de montagem conseguiu uma
organizacdo necessaria, para poder planejar suas montagens.

Garantiu a melhoria no desenvolvimento das suas fungfes, conseguindo adequar o
TPM em uso de ferramental, mudando alguns conceitos e transformando a utilizacdo para o
padrdo de manutencdo do gabarito.

Agora, através de qualquer ocorréncia de problema, utilizando-se o programa de
etiquetas, o setor identifica os problemas e com o tempo mais rapido, consegue a melhoria e
concerto dos mesmos com ajuda de todos os membros participantes.
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