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Avaliacao da Importancia da Manuten¢ao Autonoma para a Redugao de
Quebras em uma Industria de Embalagens

Jeferson Mateus Gola, Rafael D. de Quadros, Jaqueline Fonseca Rodrigues

Resumo: Com o passar do tempo e com o advento da “globalizacdo”, nota-se que o dinamismo de
mercado precisou acompanhar o avanco tecnoldgico deste cenario, tornando, deste modo, os
consumidores mais exigentes. O objetivo geral é avaliar a importancia da Manutencao Auténoma,
pertencente a ferramenta de gestdao TPM - Manutenc¢ao Produtiva Total, para a reducao de quebras
em uma industria de embalagens na cidade de Ponta Grossa — Pr. Especificamente buscou-se:
descrever aimplementacdo da Etapa 1 (limpeza e inspecdo), Etapa 2 (Medidas contra sujidade) e Etapa
3 (Padrao Provisdrio de limpeza e inspe¢do) da implementacdo da manutengdo autébnoma na industria
pesquisada;identificar as principais fontes de perdas e falhas no setor; e Comparar os indicadores dos
equipamentos antes e durante a implementacdo da metodologia. Metodologicamente a pesquisa
possui carater bibliografico, descritivo, exploratdrio, quali-quantitativa, através de pesquisa de campo.
Ao se concluir o presente artigo, notou-se que Manutengao Auténoma (M.A.) se da através de trabalho
continuo, mantendo a equipe envolvida, com os treinamentos em dia e trabalhando cientes de suas
acles. Os resultados sdo frutos da insisténcia e dos esforcos didrios empenhados por todos os
empregados da empresa, do mais alto nivel até os mais baixos. Observou-se no estudo que nao é
necessario iniciar uma empresa do zero para ter a TPM enraizada em sua cultura. A criacdo deste é um
programa que foi no intuito de melhorias em empresas que ja existiam e precisavam melhorar sua
efetividade.

Palavras chaves: Manutencdo Auténoma. Reducao de Quebras. Industria de Embalagens.

Assessing the Importance of Autonomous Maintenance for Breakdown
Reduction in a Packaging Industry

Abstract: Over time and with the advent of “globalization”, it is noted that the market dynamism had
to accompany the technological advance of this scenario, thus making consumers more demanding.
The general objective is to evaluate the importance of Autonomous Maintenance, belonging to the
management tool TPM - Total Productive Maintenance, for the reduction of breaks in a packaging
industry in the city of Ponta Grossa - Pr. Specifically sought to: describe the implementation of the
Stage 1 (cleaning and inspection), Step 2 (Measures against dirt) and Step 3 (Provisional Cleaning and
Inspection Standard) of the implementation of autonomous maintenance in the surveyed industry,
identify the main sources of losses and failures in the sector; and Compare equipment indicators
before and during the implementation of the methodology. Methodologically the research has
bibliographic, descriptive, exploratory, quali-quantitative character, through field research. At the
conclusion of this article, it was noted that Autonomous Maintenance (M.A.) occurs through
continuous work, keeping the team involved, with the training up to date and working aware of their
actions. The results are the result of the insistence and daily efforts of all employees of the company,
from the highest to the lowest. It was observed in the study that it is not necessary to start a company
from scratch to have PMS rooted in its culture. The creation of this is a program that was intended for
improvements in companies that already existed and needed to improve their effectiveness.

Keywords: Autonomous Maintenance. Breakdown Reduction. Packaging industry.
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1 INTRODUCAO

Com o passar do tempo e com o advento da “globalizacdo”, nota-se que o dinamismo de
mercado precisou acompanhar o avanco tecnolégico deste cenario, tornando, deste modo, os
consumidores mais exigentes. Neste contexto, fez-se necessario que as empresas
desenvolvessem processos que sejam altamente eficientes e com baixo custo, além de
produtos com alta qualidade disponibilizados para consumo, as empresas necessitam da
adocdo de modelos de gestdo que promovam a garantia de eficiéncia do seu processo.

Uma forma de reducdo de perdas durante o processo é o aumento da qualidade do produto
através da reducdo das falhas do processo, utilizando a Manutencado Auténoma (MA), um dos
pilares da Manuteng¢dao Produtiva Total, ou Total Produtive Mantenace — TPM. O objetivo
desta ferramenta é fazer com que os operadores busquem conservar os equipamentos,
organizar o ambiente de trabalho e trabalharem de modo mais eficaz, estas atitudes tendem
a produzir reflexos positivos nos indicadores de qualidade e reduzir indice de parada de
maquinas.

Diante das colocagdes apresentadas, esta pesquisa procurou responder a seguinte
problematica: “Qual a importancia da manutencao autbnoma, pertencente a ferramenta de
gestdo TPM - Manutencao Produtiva Total, para a redugdo de quebras em uma industriade
embalagens, na cidade de Ponta Grossa — Pr.?

O objetivo Geral do presente estudo consistiu em avaliar a importancia da Manutencao
Autonoma, pertencente a ferramenta de gestdao TPM - Manutencao Produtiva Total, para a
reducdao de quebras em uma industria de embalagens na cidade de Ponta Grossa — Pr.
Especificamente buscou-se: descrever a implementacao da Etapa 1 (limpeza e inspecao),
Etapa 2 (Medidas contra sujidade) e Etapa 3 (Padrdo Provisério de limpeza e inspecdo) da
implementacdo da manutencdo autébnoma na industria pesquisada;identificar as principais
fontes de perdas e falhas no setor; e Comparar os indicadores dos equipamentos antes e
durante a implementacdo da metodologia;

O artigo justificou-se pela importdncia do mercado hoje cada vez mais dinamico e
competitivo, faz-se necessario que os processos industriais se tornem cada vez mais eficazes,
com uma busca incansdavel pela eliminacdo de perdas e atividades que ndo agregam valor aos
negocios.

Prop06s-se a analisar oportunidades de melhorias geradas a partir da implementacdo dos
passos iniciais da manutencdo auténoma, um dos pilares da TPM, em que se pretende criar
atividades rotineiras de inspecao, limpeza e andlises preventivas dos equipamentos tornando
a producdo e a manutencdo mais eficientes.

A metodologia adotada nessa pesquisa foi natureza aplicada, abordagem descritiva,
gualitativa e problematica exploratdria. Através de uma gestdo com utilizacdo da ferramenta
manuteng¢dao autbnoma, espera-se que as pessoas envolvidas tenham um maior
conhecimento explicito sobre o processo em que atuam e desenvolvam habilidades de
autogestdo e disciplina, com ganhos de produtividade ndo sé no ambiente de trabalho, mas
também em suas vidas pessoais.

2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA
2.1TPM
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Uma forma de reducdo de perdas durante a producdo e o aumento da qualidade do produto
através da reducdo das falhas do processo, utilizando a Manutencado Auténoma (MA), um dos
pilares da Manutencdo Produtiva Total, ou Total ProdutiveMantenace — TPM. Para Almeida
(2016), o intuito desta ferramenta é fazer com que os operadores busquem conservar os
equipamentos, organizar o ambiente de trabalho e trabalharem de modo mais eficaz, estas
atitudes tendem a produzir reflexos positivos nos indicadores de qualidade e reduzir indice de
parada de maquinas e também perdas no processo produtivo.

Para Costa (2018), a TPM é uma ferramenta moderna para redugdo drastica de custos, quando
utilizada de forma correta. Na visao do autor, a manutencdo preventiva demonstra, ao longo
das décadas, ser capaz aumentar a qualidade de um produto e adotar politicas cautelares para
evitar o retrabalho. Além disso, também vale lembrar que a TPM estd sendo largamente
abordada em pesquisas tedricas, o que aponta a utilizacdo da ferramenta em diferentes
segmentos.

J& Pereira e Rodrigues (2018) acreditam que o processo de manutengdo autbnoma deve ser
pensado como etapa fundamental do planejamento estratégico de uma empresa. A partir de
sua inclusdo, torna-se vélido projetar a periodicidade da manutencdo e o enfoque do olhar
técnico sobre os processos. Em suas palavras, "uma boa manutengdo garante a confiabilidade
e segurancga dos equipamentos, oferece menor risco a quem opera e diminui custos evitando
desperdicios" (PEREIRA; RODRIGUES, 2018, p.16).

Nesse contexto, a visdo de todos os autores pode complementar uma defini¢cdo Unica. A TPM
é uma ferramenta capaz de reduzir perdas, aumentar a qualidade do produto, prevenir
retrabalho, ser flexivel em diferentes segmentos, oferecer menos riscos para quem opera e
gerar confiabilidade, dentre outros aspectos.

2.1.1 Origem

A TPM surgiu no Japdo, por volta de 1970, através do aperfeicoamento de técnicas de
manutencdo preventiva, manutencdo do sistema de producdo, prevencdo da manutencdo e
engenharia de confiabilidade, visando a zero falha e quebras nos
equipamentos,concomitantemente com o defeito zero nos produtos e perda zero no
processo. (PINTO,2002,p.41)

Na visao de Pinto (2002), por muito tempo, as industrias tiveram muitos desperdicios de
tempo e dinheiro por falta de eficiéncia em seu processo produtivo, elas funcionavam com
um sistema de manutencdo corretiva. A partir desse problema gerou uma andlise onde
comecaram a dar mais enfoque nessas paradas de maquinas para fazer a correcdo da quebra
e, assim, desenvolveram a manutencdo preventiva total que inclui processos de manutencdo
preventivas nas maquinas.

Na 6tica de Azevedo (2018), a TPM foi implantada pelos japoneses, em 1970,que estavam em
busca de uma forma de reducdo de perdas durante a producado e o aumento da qualidade do
produto através da reducdo das falhas do processo. Assim, buscaram utilizacdoda
Manutencdo Autonoma (MA), um dos pilares da Manutencdo Produtiva Total, ou Total
ProdutiveMantenace — TPM.

Freitas et al (2017)enfatizam que, na implantacdo da TPM, deve se ter devida atencdo quanto
aos preparativos e a criacdo das condi¢gOes necessdrias para a sua implantacdo, pois
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preparacao inadequada, metodologia incorreta ou falta de participacdo de alta geréncia tém
sido apontadas como possiveis causas de insucessos na sua implementacdo. Na 6tica dos
autores, para obter sucesso e bons resultados é preciso ter uma equipe engajada e com
robustez para que possa buscar os resultados esperados dessa ferramenta tdo importante
dentro da industria.

De modo geral, concorda-se com os autores quando evidenciam a importancia da TPM em
sua origem e formas de implementacdo. Aponta-se relevancia significativa na preparacao,
planejamento e efetivacdo das praticas, de modo a buscar maior qualidade e menor
desperdicio de recursos da empresa.

2.1.2 Conceito

Para definir o que é TPM, faz-se necessario recorrer ao corpo especializado de autores,
voltados ao entendimento desse campo do saber. Sua fundamentag¢dao pauta-se tanto na
teoria quanto na pratica, visto ser uma ferramenta que pode ser estudada em suas
particularidades e que pode ter maior ou menor eficacia em cada segmento, dependendo da
forma como é utilizada.

Para Tavares (1999), TPM é uma ferramenta cujo objetivo é manter a exceléncia da eficiéncia
sempre em alta, buscando a zero perdas e zero quebras nos equipamentos. Segundo o autor,
o conceito basico de TPM é a reformulagdo e a melhoria da estrutura empresarial a partir da
reestruturacdo e melhoria das pessoas e dos equipamentos. Ja Pintoe Xavier (2001) afirmam
que o TPM deve adequar o perfil de seus empregados através de treinamentos e capacitagao.

De modo geral, percebe-se que os conceitos se agregam para uma formula¢do coerente da
TPM. E evidente que a TPM deve estar diretamente relacionada a treinamentos e
capacitagdes, assim como também se delimita dentro de pressupostos tedricos bem
definidos. Porém, vale lembrar que é na pratica que a ferramenta pode demonstrar
resultados. Assim, a definicdo transita entre teoria e pratica, visto que sem a segunda, a
primeira ndo possui consolidacdo.

2.1.3 Etapas da Manuteng¢do Auténoma

Segundo Biehl e Sellito (2015), as etapas ou passos da manutencdo autébnoma até sua
complementagdo sdao numeradas desde o primeiro até o sétimo passo. Para os autores, o
passo 1 é a limpeza e inspecdo. Consiste na realizacdo da limpeza dos equipamentos fazendo
sua restauragao bdsica, identificando as anomalias usando etiquetas para que fiquem
expostos os problemas enquanto ndo os solucionam.

Na 6tica dos pesquisadores (2015), o passo 2 serve para eliminar ou conter as fontes de
sujeiras e eliminar os locais de dificil acesso, para que sejam minimizados os impactos
causados no processo produtivo, facilitando a limpeza. Essa etapa serve para reduzir o tempo
de limpeza dos equipamentos. J& o passo 3 possui principal objetivo de erradicar perdas
devido a falta de condic¢Ges basicas, deterioracdo acelerada e quebras por falta ou excesso de
lubrificacdo. Sao elaborados e executados os padrdes de limpeza, inspecao e lubrificacdo.

Biehl e Sellito (2015) ressaltam ainda que, no passo 4, o operador recebe os primeiros
treinamentos técnicos para possibilitar as inspecdes em pontos que, historicamente,
apresentam defeitos antes de ocasionar a falha, a realizacdo de diagnostico de possiveis
sintomas e depende do problema que ele possa executar os primeiros reparos. Assim, a
equipe de manutencdo prepara os procedimentos em formas de licdes ponto a ponto,
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também denominadas de ligdes de um ponto.

No passo 5, é feita a inspecdo autbnoma, uma vez o operador entendendo melhor o
equipamento, ele esta capacitado e conscientizado para realizar inspec¢des e fazer pequenos
reparos a partir de listas de verificacoes e licdes ponto a ponto.

No passo 6, Biehl e Sellito (2015) abordam a manutencdo auténoma sistematica. Segundo os
autores, é nesse passo que o 5s se torna mais evidente e mais usado, pois ele trata da
organizacao dos locais ao redor das mdquinas e equipamentos, bem como utilizacdo correta
dos recursos, da verificacdao do layout, do controle de estoque, da verificacdo da area, entre
outros aspectos.

Por fim, o passo 7 é definido por estes pesquisadores como sendo da Consolida¢do da
Manutengao Auténoma. Nesse passo, ja foram atribuidas as qualificagbes necessarias ao
operador. Desta maneira, o operador devera ter a capacidade de trabalhar com o espirito de
autonomia, utilizando as habilidades adquiridas nas etapas anteriores como, andlise de dados
sobre quebras, falhas, técnicas de melhorias para o aumento de eficiéncia de maquina,
reducao de custos eliminando o desperdicio nos locais de trabalho.

2.2 MANUTENCAO AUTONOMA (MA)

Nos ultimos cinco anos, observa-se que o nimero de empresas que buscam implementar a
TPM tem crescido consideravelmente. Para Martin (2017), ha beneficios significativos no
programa, como a melhoria do ambiente de trabalho, melhoria na relagdao do operador com
sua maquina, melhoria da qualidade de vida dos operadores, reducdo da quebra de
equipamentos e, consequentemente aumento da qualidade dos produtos. Na visdao do
pesquisador, esses sao alguns dos motivos que levam a TPM a esse crescimento.

Dentro dos pilares da TPM, Do Nascimento, Diniz e Gabu (2018) consideram que o pilar mais
importante é o de manuteng¢ao autonoma. Assim, motivo para esta escolha é que foi por este
pilar que a empresa estudada decidiu iniciar sua jornada em dire¢do a TPM. Esta escolha é
coerente com o dizer de Do Nascimento, Diniz e Gabu (2018), que afirmam a necessidade de,
via de regra, pensar a Manutencdo Autbnoma como o pilar mais importante e de mais
resultado observavel em programas de implantagao de TPM.

Para Tavares (1999), a meta fundamental da manutencdo autbnoma é evitar que, durante o
dia-a-dia da producdo, os equipamentos se deteriorem, detectando e tratando suas anomalias
em estdgios iniciais, antes que estas se desenvolvam e resultem em falhas. Em suma, toda
falha visivel se origina em algum tipo de anomalia, a principio invisivel para o operador e que
pode e deve ser identificada por uma rotina de inspecgdes.

Tavares (1999) ainda argumenta que a manutencdo autdonoma é uma estratégia simples e
pratica que envolve os operadores nas atividades de manutencdo, principalmente limpeza,
lubrificacao, e inspegdes visuais, tendo como base a pratica continua e sistematica do 5s.
Praticar a manutencdo autonoma significa desenvolver um operador com alto nivel de
conhecimento sobre seu equipamento para que ele possa atuar como um sensor para
detectar anomalias com antecedéncia e relata-las, se comprometendo e zelando pelo
equipamento.

A partir dos autores apresentados, percebe-se que a manutencdo autébnoma é eficaz, simples
e pratica capaz de gerar envolvimento e, ao mesmo tempo, otimizar a producao, a limpeza e
a manutencdo do espaco, com uso de capacitacdes e treinamentos para efetivacdo do
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conhecimento da equipe. Além disso, os pesquisadores sao otimistas em mostrar que a
manutencdo autdbnoma é etapa da rotina empresarial e deve ser objeto de preocupacdo por
todos os colaboradores da instituicdo. Nesse contexto, apds analisar os conceitos bdasicos,
cabe olhar para o cenario de uma fabrica instalada na cidade de Ponta Grossa e as formas
pelas quais a manutencao autébnoma vem sendo utilizada.

3 METODOLOGIA

Metodologicamente, essa pesquisa se define enquanto estudo de natureza aplicada,
abordagem descritiva, énfase qualitativa na analise dos dados e problematica exploratodria.
Para Gil (2007), a pesquisa de natureza aplicada se constréi como um tipo de conhecimento
no qual pode ser edificada mediante dados de uma determinada localidade, cujas premissas
podem reforgcar uma ideia do campo ou mesmo questionar pontos ja consolidados do
conhecimento.

Nessa modalidade, o pesquisador estruturasuas indagag¢des a partir de seus questionamentos
ou da anadlise que faz dos dados coletados. Suas conclusdes podem ser utilizadas para que
sejam feitas criticas, reflexes, sejam tracados parametros de comparacdao de resultados,
dentre outros processos. A pesquisa qualitativa diferencia da quantitativa porque a primeira
preza pela qualidade da informacgdo, enquanto a segunda busca quantidade.

As informacdes selecionadas nos graficos sdo analisadas em suas especificidades, o que torna
a reflexao mais aprimorada. A pesquisa descritiva

é definida por Gil (2007) como sendo modalidade de descricao dedados, graficos, imagens ou
fontes diferentes, articuladas com saberes tedricos de fontes autorais especializadas.

A busca de material bibliografico para revisdo tedrica e discussdo dos dados foi feita em
periddicos vinculados a revistas cientificas da area. Os locais de busca foram: SCIELO, BIRENE,
Portal CAPES e arquivos digitalizados de Teses e Dissertacdes de instituicdes estaduais e
federais de Ensino Superior. Os descritores utilizados foram: TPM, Manutencdo Produtiva
Total, Total Produtive Mantenace, Eficacia TPM, envolvimento TPM, dentre outros. Os textos
selecionados foram separados pelos seguintes critérios: escritos em lingua portuguesa, com
disponibilizagdo gratuita, textos completos, maior proximidade com a area.

Além disso, foram feitas observacdes, na empresa, desde a implementacdo da M.A em seu
processo. Apdés um periodo de dois meses de observacdo, foram coletados os dados,
disponibilizados gratuitamente pela empresa.

A instituicdo estudada para este trabalho é uma das plantas de uma multinacional com matriz
na Suécia, e é lider no mercado em solucGes de processamentos envase de alimentos,
atendendo as necessidades de milhdes de pessoas em mais de 160 paises.No Brasil, possui
duas unidades fabris, sendo uma delas localizada na cidade de Ponta Grossa, no Parana.

4 APRESENTAGAO DOS DADOS, ANALISE E INTERPRETACAO DOS RESULTADOS

A Manuten¢do Auténoma vem contribuindo para que a empresa atinja as metas planejadas
pela corporacdo. A meta para a fabrica de Ponta Grossa é ser a unidade com maior eficiéncia
e com menor taxas de perdas do grupo. Para isso, a Manutencdao Autbnoma precisa ser
executada de forma eficaz, de modo a atingir os resultados esperados.

A implementacdo da Manutenc¢do Autébnoma no processo de Paletizacdo teve inicio apds sua
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ampliagdo, na unidade, no ano de 2014. Em seguida, foram promovidos treinamentos
(direcionados aos operadores) relacionados ao contexto atual da industria.

Os dados coletados podem ser verificados desde o inicio da ampliacdo e mostram a evolucao
da diminuicdo nas quebras, desde o ano de 2014 até maio do ano de 2019, conforme figura 1.
Até o termino desse trabalho, foram implementados os 3 primeiros passos da Manutencao
autonoma.
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Figura 1 — Histdrico de Quebras — Paletizagdo (2014-2017)
Fonte: Os Autores (2019)

A figura 1 mostra a evolucdo do histdrico de quebras entre o ano de 2014 ao ano de 2017 e
sua porcentagem de redugdo de ano a ano. Percebe-se que, no histérico, a variacao dos
resultados oscila entre 5,2% entre 2015 e 2016 e 18,3% entre 2016 e 2017. Esses dados
demonstram que a redugdo foi bem mais significativa entre 2016 e 2017, dados que vem
escalonados por conta da ascendéncia da eficacia no processo de Manuten¢ao Autonoma.

Para Sousa (2018), a Manuteng¢dao Auténoma pode ser facilmente incorporada a pratica
quando se efetiva o que o autor chama de "Politica da Boa Gestdo". Esse conceito é
compreendido como uma gestao participativa, democratica e atuante em todos os setores da
empresa. Assim, verifica-se que houve aprimoramento da gestado entre 2016 e 2017, o que se
refletiu na melhoria dos resultados.
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Figura 2 — Monitoramento Mensal de Quedas
Fonte: Os Autores (2019)

A figura 2, representa o grande impacto positivo que a manutencdo autbnoma trouxe no
processo, pois a quantidade de quebras estd sendo reduzida ano apds ano. Essa reducdo nas
guebras também se deve ao fato de os operadores estarem mais preparados para conduzir o
processo, pois a M.A deu a eles a oportunidade de receberem treinamentos especificos e
direcionados a cada processo. Essas capacitacdes aumentaram o nivel de conhecimento e
possibilitaram um trabalho mais organizado e antecipado, ou seja, preventivo.

Assim como o histérico de quebras demonstrou reducdo significativa de percentual, o mesmo
averigua-se no monitoramento de quebras. Novamente, o processo foi sendo gradativamente
aprimorado com o decorrer dos anos. Percebe-se que, no primeiro ano contabilizado, houve
reducdo de 11%. Porém, quando essa periodicidade é estendida até o ano de 2019, verifica-
se diferenca de 68%. O mesmo processo pode ser conferido na figura 2, visto que ndo houve
quebras por problemas de limpeza e a manutencdao anual ficou abaixo de 30, com
predominancia do setor mecanico sobre o elétrico.

Tal fator garante a importancia da formac¢ao continuada. Para Azevedo (2018), a formacao
continuada é essencial para que haja maior aparelhamento ideoldgico, técnico e estratégico
do colaborador com a empresa. E a partir da especializagdo constante que os processos
podem ser conduzidos de maneira eficaz e lucrativa, tanto no que se refere ao tempo quanto
a qualidade do produto ofertado. Nesse sentido, percebe-se que a empresa aprimorou a
qgualidade, visto que conseguiu diminuir drasticamente as quebras no periodo mencionado.
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Figura 3 — Quebras — Paletiza¢do (2017)
Fonte: Os Autores (2019)

No ano de 2017, percebeu-se maior incidéncia de quebras entre os meses de julho e
setembro, o que pode ser vizualido na figura 3. Por outro lado, os meses de janeiro e
dezembro, quando parte da equipe esta em férias, obteve o menor nimero de quebras. Para
Azevedo (2018), a formacdo continuada é capaz de fazer com que o profissional esteja
capacitado em todo o periodo de trabalho, evitando quebras em meses especificos. Dessa
maneira, faz-se necessario mapear os motivos das quebras nesses periodos e capacitar
pontualmente para evitar as ocorréncias.

Quebras Mensal 2018
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Figura 4 — Quebras — Paletiza¢do (2018)
Fonte: Os Autores (2019)

A figura 4 demostra que a periodicidade das quebras foi modificada, no ano de 2018.
Além disso, o nimero de quebras foi significativamente menor, quando comparado com 2017.
O numero de quebras de janeiro, fevereiro, marco, maio e outubro de 2018 foi maior que em
2017. Em compensacado, 2018 trouxe melhores nimeros nos meses subsequentes. No balanco
anual, o ano de 2018 foi melhor, com menor quantidade de quebras.
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Figura 5 — Quebras — Paletiza¢do (2019)
Fonte: Os Autores (2019)

O ano de 2019 destaca-se, conforme a figura 5, como sendo o periodo de maior eficacia do
uso da ferramenta TPM. Entre os meses de Janeiro a Maio, apresentaram-se algumas quebras,
com predominancia numérica superior em Maio. Entretanto, as quebras foram zeradas entre
os meses de Junho a Dezembro. Tal dado pode ser considerado tanto no que se refere ao setor
elétrico quanto mecanico.

Portanto, percebe-se que com a implantacdao da Manuten¢dao Auténoma, hoje é possivel ndo
apenas visualizar a quantidade de quebras, mas também detectar a origem delas, ou seja, se
foi uma quebra relacionada a parte mecanica ou elétrica do equipamento. Assim, torna-se
vidvel agir na causa raiz do problema e evitar que novas quebras possam acontecer
novamente no mesmo equipamento. Os trés ultimos graficos mostram quantas quebras
ocorreram em cada més e se elas foram classificadas como quebras elétricas ou mecanicas,
delimitando também quais os meses que ocorreram maior nimero de quebras.

Para Costa (2018), a implementacdo da ferramenta TPM nado é totalmente evolutiva, pois
necessita de rupturas e permanéncias, capacitacdes, treinamentos e ajustes. Cada setor
emana diferentes necessidades, que devem ser respeitadas desde a elaboracdo do
planejamento estratégico até a efetiva tomada de decisao.

A manutencdo Autonoma mostra-se, mediante a TPM, uma ferramenta de extrema
importancia para as empresas que buscam competitividade no mercado conta com diferentes
beneficios, visto queaumenta a eficiéncia da empresa, melhora o produto e aprimora a vida
util de maquinas e equipamentos, melhora estruturas e efetua monitoramento constante dos
indicadores. Com a reducdo das quebras nas maquinas, a empresa ganha em eficiéncia e em
gualidade do seu produto.

A estratificacdo desses dados auxilia na construcdo de uma visdo ampla e detalhada das
guebras geradas no processo. Assim, é possivel atuar de maneira efetiva nos problemas mais
relevantes da darea, pois consegue-se visualizar em quais periodos e equipamentos ocorrem
as quebras.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O objetivo Geral do presente estudo consistiu em avaliar a importancia da Manutencao
Autbénoma, pertencente a ferramenta de gestdo TPM - Manutencdo Produtiva Total, para a
reducao de quebras em uma industria de embalagens.

Ao se concluir o presente artigo, notou-se que Manuteng¢do Auténoma (M.A.) se da através
de trabalho continuo, mantendo a equipe envolvida, com os treinamentos em dia e
trabalhando cientes de suas a¢des. Os resultados sdo frutos da insisténcia e dos esforgos
didrios empenhados por todos os empregados da empresa, do mais alto nivel até os mais
baixos.

Observou-se no estudo que ndo é necessario iniciar uma empresa do zero para ter a TPM
enraizada em sua cultura. A criagdo deste é um programa que foi no intuito de melhorias em
empresas que ja existiam e precisavam melhorar sua efetividade.

Se faz necessdrio enfatizar que o pilar da “Manutengao Autébnoma”, o qual na visdao dos
autores elencados, é o mais importante. Através desse pilar, os operadores que possuem
maior contato com o equipamento, incorporam conhecimentos de manutenc¢ao, entendem
sua importancia para a qualidade e produtividade e de forma proativa observam as
necessidades das maquinas e as mantém em bom estado. Quando analisada, é possivel
perceber que a TPM é composta basicamente por manutencdes preventivas, limpezas e
trocas. E forte também a presenca da preditiva, monitoramento do desgaste das pecas e dos
sinais da maquina. E da detectiva, testando os dispositivos de seguranca que sdo usados
poucas vezes. Portanto é importante conhecer as outras formas de manutencdo, como sao
feitas e suas implicagoes.

Convém salientar que para o estudo em questdo foram implementados os 3 primeiros passos
da Manutenc¢do autonoma.

Em sintese, a oportunidade de apresentar um tema atual e que pode trazer beneficios para as
empresas é muito satisfatério. Sobretudo por ter realizado o estudo de caso e presenciar os
efeitos da metodologia na cultura e na eficiéncia operacional.

Além disso, é um programa que as empresas brasileiras podem conhecer e incorporar a sua
cultura organizacional, fazendo-as mais competitivas.
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