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Resumo: A globalizagao e a instabilidade economica fizeram com que as
organizacdes buscassem alternativas que assegurassem a sobrevivéncia
num cenario cada vez mais complexo e amplamente competitivo. O
planejamento estratégico tornou-se vital para a sobrevivéncia como
também a flexibilizagdo da organizagcdo passou a ter fundamental
importancia na constru¢do de uma base solida empresarial. Assim
o TPM, que parte do conceito de otimizagao total do uso dos ativos
empresariais, por meio da prévia identificacao e eliminagao das grandes
perdas existentes em todos 0os processos organizacionais passou a se
denominar TPM2 — Total Performance Management, ou seja, Gestao da
Performance Total, sendo esta uma metodologia tinica de identificacao
de perdas e de oportunidades, que foram desenvolvidas pela IMC
Internacional. A metodologia de implementagdao do TPM2 ¢ idéntica
a universalmente conhecida TPM, cujas amplitude e seu campo de
acdo, nao se limitam a confiabilidade dos equipamentos, como também
baseiam-se na producdo de bens e servigos de melhor qualidade, no
menor tempo, menor custo, com a flexibilidade para se ajustar as
flutuagdes da demanda do mercado e assegurar a entrega de acordo
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com as necessidades do cliente. A metodologia TPM busca por meio da
gestdo de perdas, eliminando-as, sejam elas de equipamentos, mao-de-
obra ou insumos. Com a busca da eliminacdo das perdas, a organizagao
passa a assegurar melhores resultados utilizando plenamente seu ativo
empresarial.

Palavras-chave: gestdo de perdas, gestdo da performance total,
identificac¢do de perdas e oportunidades.

Abstract: Globalization and an unstable Economy prompted
organizations to pursue alternatives to assure their survival in a scenario
that is progressively more complex and competitive. Strategic planning
has become crucial for survival, while organization flexibility has also
gained great importance in the development of a solid business base.
Therefore, the Total Performance Management (TPM), which draws
on the concept of total optimization of the use of business assets by
means of previous identification and elimination of great losses that
occur in every organizational processes, has been renamed TPM2.
This is a unique method of loss and opportunity identification, which
was developed by IMC International . The methodology of TPM2
implementation is identical with the universally renown TPM, except
for the amplitude of its action field, which is not limited to equipment
dependability, but also focuses on the production of better quality
goods and service in less time for a lower cost, with flexibility to adjust
itself to market demand variations and to assure delivery according to
customer needs. The TPM methodology eliminates losses by managing
them, whether they involve equipment, labor or materials and supplies.
As it pursues the elimination of losses, the organization is able to assure
better results and to use its business assets fully.

Key words: loss management, total performance management,
identification of losses and opportunities

INTRODUCAO
A Manutencao Produtiva Total, ¢ usualmente chamada de
TPM, do inglés Total Productive Maintenance, ou seja, Manutencao Produtiva
com Participagdo Total. O TPM ¢ o desenvolvimento da atividade de PM
Productive Maintenance, ou seja, Manutencao Produtiva que se originou nos
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Estados Unidos e foi introduzida no Japao. Deste ponto em diante o programa
progrediu para um sistema japonés que consiste em fazer a manutencio
dos equipamentos com participagdo total, incluindo a participacao dos
operadores.

Nakajima (1989) diz que a primeira empresa a implementar a
metodologia TPM foi a Nippondenso, que faz parte das empresas do Grupo
Toyota, no inicio da 1970, visando integrar as praticas do TQC (Total Quality
Control) com a boa manutencdo das condi¢des dos equipamentos a partir do
envolvimento dos operadores na limpeza, inspecao, lubrificagdo, reapertos
e pequenas melhorias. Essa metodologia foi desenvolvida pela organizacao
japonesa hoje conhecida como JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance).

No Brasil, o TPM foi introduzido em 1986 pela IMC
Internacional em 1986, a partir de varios seminarios conduzidos pelo Prof.
Seiichi Nakajima, Vice-Chairman da JIPM, em Sao Paulo, Belo Horizonte,
Porto Alegre e Rio de Janeiro entre 1986 a 1990, sendo coordenados pelo
Prof. Yassuo Imai, presidente da IMC. Posteriormente a esses eventos, a IMC
Internacional, com o apoio da JIPM preparou 30 plantas no Brasil e América
Latina para a certificagdo ao Prémio TPM, além de implementar o TPM em
outras 80 plantas.

OS 12 PASSOS DA IMPLANTACAO DO TPM

Segundo Imai (2005), para a implantacdo do TPM, sdo
necessarios 12 passos, divididos em 4 fases, a saber:

1" Fase: Preparacdo: Nesta fase sera desenvolvida a
metodologia de forma que ela esteja adequada a realidade da empresa.

Passo 1. Manifestagdo da alta direcdo sobre a decisdo de
introduzir o TPM?. Em qualquer programa de qualidade, ¢ fundamental que a
alta direcdo esteja completamente interessada no programa a ser desenvolvido,
sendo ela a grande patrocinadora. Portanto, a manifestagdo da alta diregao ¢
importantissima, mostrando que a partir de agora a nova forma de trabalhar
e de alcangar os resultados esperados estd baseada na metodologia TPM. A
declaracdao da alta direcao pode ser feita por meio de reunido interna e/ou
jornal da organizacao.

Passo 2. Campanha de divulgacdo e treinamento para
introducio do TPM?. E necessirio que haja uma ampla divulgacdo da
metodologia, bem como sejam oferecidos treinamentos e seminarios as
equipes de comando, tendo-se em vista a divulgacao de tais atividades.
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Passo 3. Formacgdo da estrutura de implantacdo do TPM>.
Para que esse modelo seja implantado de forma eficiente, € necessario que seja
constituido um comité executivo formado pela alta administracao e geréncias,
sub-comité dos pilares formados pelos colaboradores da organizagdo, uma
secretaria do TPM responsavel por coordenar todo o processo de implantacao.
Além disso, faz-se relevante escolher algumas dareas ou maquinas para
serem modelos para treinamento em manutencdo autonoma pelos gerentes
e supervisores e proceder ao levantamento da arvore de perdas que vai
demonstrar quais as oportunidades que a empresa tem para atacar, utilizando
a metodologia.

Passo 4. Defini¢io da Politica, Diretrizes e Metas. E muito
importante para qualquer empresa que seja estabelecido o planejamento
estratégico, definindo a politica, as diretrizes e metas que serdo as molas
propulsoras do desenvolvimento do TPM, utilizando os indicadores PQCDSM
(Produtividade, Qualidade, Custos, Entrega, Seguranga e Moral). Os objetivos
e metas devem ser definidos para 3 a 5 anos.

Passo 5. Criagdo de um plano de implantacio (Master Plan)
do TPM. Para que se alcancem os objetivos estabelecidos, ¢ necessario
que seja desenvolvido um plano mestre de implantagdo do TPM, para que
assim seja possivel verificar o avango da metodologia. O plano mestre deve
conter todas as fases de preparacao para a implementagdo até o prémio de
exceléncia.

2"Fase: Inicio da Implantagdo: A segunda fase ¢ caracterizada
como o marco inicial da implantagdo do TPM, pois, com o desenvolvimento
da metodologia, utilizando casos reais no processo produtivo, mostra-se-ao
para todos na empresa os resultados positivos do sistema.

Passo 6. Kick off / Langcamento oficial do TPM: O objetivo
principal deste passo ¢ demonstrar para todos os colaboradores, fornecedores,
clientes os resultados obtidos na 1* fase, sendo o marco inicial da implantacdo
do TPM na organizagao.

3% Fase: Execucao: Nesta fase, o objetivo principal ¢ de buscar
a maximizagdo da eficiéncia produtiva, utilizando, para tanto, os Pilares do
TPM neste processo de implementacgao.

Passo 7. Sistematiza¢do para Elevacido do Rendimento
Produtivo: Serdo implementados os pilares de confiabilidade, sendo os
seguintes:
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a) Manutengdo Auténoma: E o ponto de partida da implemen-
tacdo efetiva do TPM, pois tem como maior enfoque o colaborador na ope-
racdo, o que implica uma melhor visao do trabalho como um todo, além do
desenvolvimento da gestao autdnoma. O pilar de manutengao autdbnoma atua
diretamente com as equipes de operacdo dos equipamentos, ou seja, 0S ope-
radores e ajudantes de cada maquina. Incentiva cada operador a trabalhar em
equipe, a conhecer e cuidar da melhor forma possivel dos equipamentos que
operam, por meio de planos de atividades, com o objetivo de manter o equi-
pamento na sua melhor condicao de trabalho;

b) Melhoria Especifica: Visa a promog¢ao de atividades de
equipe e de pequenos grupos de melhoria no local de trabalho com foco na
redugdo ou eliminagdo das perdas. O pilar de melhoria especifica trata das
perdas do sistema produtivo, identificados na arvore de perdas, e tem como
objetivo aumentar a eficiéncia operacional, por intermédio da implantagao de
melhorias, com conseqiiente reducao de perdas;

¢) Manuten¢ao Planejada: O objetivo maior do pilar ¢
eliminar as falhas com a utilizagcdo de ferramentas de manutencao preditiva e
preventiva. O pilar de manutencao planejada atua diretamente com a equipe
de mantenedores — mecanicos e eletricistas — e ainda apoia as equipes de
operagao a partir de treinamentos para a correta manutengao dos equipamentos.
Busca aumentar a confiabilidade dos equipamentos, melhorar a eficiéncia das
equipes de manutenc¢do e reduzir os custos envolvidos na manutencao;

d) Educagdo e Treinamento: Esse pilar tem como objetivo
principal elevar o nivel de conhecimento dos lideres de producdo e manutencao,
fornecendo capacitacdo técnica para desenvolver habilidades dos membros
dos grupos autonomos. O pilar de educacio e treinamento, em conjunto com os
outros pilares, visa possibilitar o aumento do conhecimento, o desenvolvimento
das habilidades e competéncias e as mudangas comportamentais, melhorando,
assim a competéncias de todos os colaboradores da empresa.

Passo 8. Pilar Gestdo Antecipada: Também faz parte dos
pilares de confiabilidade, tendo como objetivo fazer a gestdo antecipada no
desenvolvimento de novos produtos, equipamentos e processos, obtendo
produtos faceis de fabricar, equipamentos faceis de operar e processos faceis
de controlar. O pilar de controle inicial desenvolve atividades para eliminar
problemas nos novos equipamentos e novas instalagdes, desde a especificagao
até a sua entrada em operacdo a partir das experiéncias adquiridas com a
implantacdo do TPM em outros equipamentos ¢ instalagdes.
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Passo 9. Pilar de Manutencdo da Qualidade: O pilar busca
o estabelecimento de condigdes para eliminar defeitos em produtos e para
manter o controle dos processos. O pilar de manutengdo da qualidade tem
como objetivo garantir a qualidade do produto, monitorando sistematicamente
0s processos criticos para o sistema produtivo, analisando os resultados
com enfoque na prevencao de problemas e na resposta rapida as demandas
requeridas.

Passo 10. Pilar do Office - Areas Administrativas: O principal
objetivo deste pilar ¢ dar apoio ao sistema produtivo, aumentando a eficiéncia
de equipamentos e processos. O pilar office contribui para o aumento da
eficiéncia do negocio, reduzindo os custos dos processos administrativos,
eliminando os retrabalhos e atividades que ndo agregam valor. O principal
objetivo do pilar office ¢ a eliminagdo de todas as perdas administrativas, em
relacdo as areas, a construcdes desnecessarias, ao grande volume de estoque
e a perdas de logistica. A sua aplicabilidade se da por meio de atividades
realizadas nos pilares de melhoria especifica, manutengdo autonoma e
educacao ¢ treinamento.

Passo 11. Pilar de Seguranca, Higiene e Meio Ambiente:
Busca um sistema de gerenciamento da seguranca, higiene e meio ambiente,
sendo orientados para a detec¢do e para a prevengdo dos acidentes antes
que eles ocorram, além do gerenciamento correto dos equipamentos na fase
de projeto, e a correta manutengdo e operagdo apoés a instalacdo. O pilar de
seguranga, higiene e meio ambiente atua na promogao da seguranga e da saude,
executando, em conjunto com o pilar de educagdo e treinamento, atividades
constantes de sensibilizacdo e educacdo, por meio de criterioso programa
de treinamento, auditoria de riscos e forte controle visual das instalacoes e
equipamentos. Atua em todas as instalagdes da empresa e nos sistemas em
que opera, de acordo com a legislacdo ambiental. Realiza melhorias continuas
para preservagdo do meio ambiente por intermédio dos processos de gestao
de residuos, gestdo ambiental e educagdo ambiental.

4* Fase: Consolidacao: Nesta fase ¢ caracterizada como o
alcance de todos os niveis de exceléncia, utilizando-se a metodologia TPM.

Passo 12. Aplicagcdo plena do TPM, elevacio continua
dos niveis e candidatura ao prémio PM. Utilizacdo plena e de maneira
continua das boas praticas e com resultados expressivos alcangados, a luz da
metodologia, de modo que a organizagao possa concorrer ao prémio PM pelo
JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance).
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GESTAO DAS PERDAS

O objetivo maior do TPM ¢ a total eliminagdo das perdas,
como também o acidente zero, o defeito zero, a quebra zero. Mas o principal
aspecto a ser eliminado ¢ a quebra, pois esse controle pode ter varios ganhos
para a empresa, tanto na parte de seguranca com reducao ou eliminagdo de
acidentes devido a equipamentos quanto no que diz respeito aos dispositivos
funcionando em perfeito estado. Neste sentido, a méd qualidade no processo
ou no produto ndo ocorrera, pois as condigdes operacionais estabelecidas nao
necessitam de reparos, o que produz melhoria na produtividade e na qualidade
dos produtos (MIRSHAWKA, 1991).

Palmeira (2002) afirma que, para uma empresa ser competitiva
e altamente lucrativa ¢ de vital importancia a prevencdo de acidentes,
minimizando com os acidentes e quebras graves que possam parar 0 processo
produtivo ou evitando a parada de principais equipamentos que acabam
prejudicando outros processos.

Devido a conjuntura econdmica em que vivemos as empresas
cada vez mais precisam eliminar suas perdas e seus desperdicios para que
possam permanecer no mercado. Nao sdo permitidos mais desperdicios
comecando com quebras de equipamentos e dispositivos para os quais houve
vultosos investimentos, produtos defeituosos, estoques excessivos, despesas
de logistica, despesas com setores diretamente ligados a producado, atrasos no
desenvolvimento de novos produtos, etc. Podemos afirmar que, para alcancar
todos esses objetivos, € preciso ter uma ferramenta que possa integrar a
producdo e vendas, sendo ela capaz de produzir aquilo que € necessario, no
momento necessario, na quantidade necessaria e a partir de uma distribui¢ao
efetiva ao cliente o que torna indispensavel o sistema de desenvolvimento
total, integrando todos os departamentos.

AS 16 GRANDES PERDAS

Segundo Chinone e Imai (2003) as 16 grandes perdas podem
ser divididas em trés grandes grupos sendo eles:

1. Perdas de equipamentos (8 perdas);

2. Perdas de insumos (3 perdas);

3. Perdas por mao de obra (5 perdas).

As perdas de equipamentos sio divididas em 8 perdas
principais, sendo elas:
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a. Perda por falhas no equipamento: As falhas podem ser
classificadas em dois tipos, representados por paralisagdes no funcionamento
e deterioragdes da funcdo, exigindo a substituicao de pegas ou reparos.

b. Perda por set-up e ajustes: esse tipo de perda costuma ser
causado pelo tempo de desligamento, conforme seja necessario para a execucao
de set-up, sendo caracterizado por um periodo de inatividade, durante o qual
os equipamentos sao preparados para a producao subsequente.

¢. Perda por acionamento: corresponde ao periodo gasto para
a estabilizagdo das condigdes de acionamento, funcionamento € usinagem
relacionados ao desempenho do equipamento.

d. Perdas por pequenas paradas: a perda de pequenas
paradas ¢ diferente das quebras, pois corresponde a parada ou inatividade
dos equipamentos durante pouco tempo, devido a problemas temporérios. E
considerado um problema de ordem secundaria.

e. Perdas por velocidade: correspondem a diferencga entre a
velocidade teorica, isto €, a do projeto do equipamento e a velocidade real de
funcionamento.

f. Perdas por defeitos e retrabalhos: ocorre quando sao
detectados defeitos que necessitam corre¢do, ocasionando um aumento da
quantidade de tempo adicional de mao-de-obra.

g Perdas por desligamento de equipamentos: este tipo de
perda corresponde a paralisagdo de alguma linha causada pelo desligamento
dos equipamentos durante o estdgio de producdo, para execu¢do tanto das
manutengoes e inspegdes periddicas planejadas quanto das inspecdes legais
programadas.

E fundamental que haja o empenho de todos os colaboradores
no sentido de aprimorar o desempenho global da empresa, tanto na eliminagao
das 8 perdas de equipamento quanto por meio da utilizagdo dos equipamentos
no limite maximo de sua capacidade.

As perdas de insumos sao divididas em 3 perdas principais:

a. Perdas de energia: ¢ constituida pela energia aplicada
(eletricidade, gas, combustiveis, etc.) que ndo € utilizada com eficiéncia no
processo industrial, de maneira que essas podem ser decorrentes de perdas de
acionamento, as perdas de temperatura durante o processamento e as perdas
por tempo 0ci0so.

b. Perdaspormoldes, ferramentas e gabaritos: sdo constituidas
pelas despesas adicionais efetuadas pela substituicdo ou recondicionamento
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de moldes, ferramentas e gabaritos, decorrentes tanto de quebras quanto de
desgaste pelo uso.

c. Perdas de rendimento: correspondem a diferenca entre o
peso das matérias-primas utilizadas na fabrica¢do e o peso dos respectivos
produtos acabados com qualidade aprovada, materiais defeituosos, perdas de
fio de corte e perdas de peso, etc.

O ataque a reducdo e eliminacdo das perdas de insumo so
fundamentais, pois, além do custo da perda na utilizacdo de materiais, existe
o custo implicito, ou seja, aquele que existe mas nao aparece no balanco, que
pode ser aquele recurso que poderia ser utilizado em outro produto, gerando
uma receita, isto €, um resultado para empresa, mas que acabou ndo sendo
utilizado da maneira adequada. Neste aspecto, a metodologia visa a eliminagao
total de estoques, para que assim a empresa possa trabalhar, utilizando melhor
seu capital e conseqiientemente seu ativo.

As perdas de mdo- de- obra siao divididas em 5 perdas
principais:

a) Perdas por controle: sdo constituidas pelas perdas
decorrentes do tempo de espera, como por exemplo, materiais, ferramentas,
instrucdes e reparos.

b) Perda por falta de mobilidade operacional: perda por falhas
na distribui¢do fisica dos equipamentos e acessorios, infracdo de principios
de economia operacional, diferencgas de niveis de experiéncia.

¢) Perda por desorganizagdo de linha: perdas ocasionadas
por desbalanceamento entre os equipamentos da linha, transporte de produtos
€ materiais, € outros.

d) Perda por falhas logisticas: correspondem ao tempo de mao-
de-obra gasto em trabalhos logisticos (transportes de produtos, deslocamento de
matérias primas, etc.) executados por elementos cujas atribui¢des ndo incluem
tais fungdes, além do tempo adicional de mao de obra gasto pelos proprios
encarregados dessas fungdes em decorréncia de falhas de equipamento.

e) Perda por medi¢oes e ajustes excessivos: excesso de
controles com a utilizacdo do operador, para prevenir defeitos de qualidade.

Além das perdas de equipamento constituirem em obstaculos
a eficiéncia dos equipamentos, normalmente as perdas de mao-de-obra
costumam acompanha-las. O montante de perdas de mao-de-obra depende
da capacidade dos trabalhadores, dos métodos operacionais, da disposi¢ao
fisica dos elementos no local de trabalho e do nivel das liderancas da area
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produtiva. Por isso, a melhor utiliza¢do delas aliada a melhoria da utilizagdo
dos equipamentos acaba gerando melhor utilizagdo do ativo empresarial.

Perdas Cronicas

Segundo Chinone e Imai (2003), as causas das falhas ou
defeitos podem ser classificadas como esporadicas e cronicas. As causas de
falhas ou defeitos esporadicos podem ser facilmente detectadas e tem uma
evidente relagdo causa e efeito, sendo que as providéncias podem ser tomadas
com agoes corretivas, tais como restauracao ou alteragcao das condigdes. Ja a
eliminagdo das perdas cronicas apresenta muitas dificuldades, mesmo quando
essas se aplicam varios tipos de medidas defensivas. As resolucdes das perdas
cronicas exigem medidas inovadoras, pois as causas sao diversificadas e de
dificil detec¢do. Também, uma vez que a relagcdo de causa e efeito costuma
ser obscura, torna-se dificil qualquer elaboragdo de medidas defensivas
adequadas.

Historico das Perdas Cronicas:

1. Apesar das medidas defensivas que sdo elaboradas e
implantadas, n3o houve a possibilidade de resultados satisfatorios. Na
impossibilidade de detectar a (s) causa (s), foram tomadas medidas defensivas
tipo tentativa e erro, com auséncia tanto de resultados satisfatorios quanto de
sinais de melhoria, acarretando desisténcia.

2. Incapacidade de tomar as providéncias necessarias. Devido
aos compromissos de producao, foi impossivel parar a linha para implantagao
de medidas defensivas mais drasticas. Assim, como na maioria dos casos foram
tomadas providéncias apenas paliativas, o problema nao foi adequadamente
resolvido, acarretando recorréncia freqiiente dessas perdas.

3. Nao foram tomadas medidas defensivas. Mesmo tendo sido
observadas a ocorréncia de perdas cronicas, a falta de medicao quantitativa
impossibilitou a avaliagdo da respectiva magnitude. A tomada de medidas
defensivas ndo foi sequer levada em consideragdo.

4. Desconhecimento: As perdas nao foram observadas,
permanecendo desconhecidas. Sem investigacdo das condi¢des ou causas
das perdas cronicas, a situagdo atual ¢ erroneamente interpretada como
operacionalmente ideal. Deste modo, as pequenas perdas dela decorrentes
sdao consideradas inevitaveis. As perdas menores, ou seja, de tempo breve,
velocidade, correcao de defeitos, etc., sdo freqiientes neste tipo de situacao.
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Estrutura das causas das perdas cronicas:

Como na maioria dos casos, segundo Chinone e Iami (2003)
as perdas cronicas sdo de dificil esclarecimento entre causa e efeito. Ocorre
devido a muitos fatores aos quais as causas podem ser atribuidas, ou entdo
porque esses fatores sao demasiadamente complicados. Na maioria dos casos,
aresolucdo dos problemas permanece impossivel, mesmo quando sao tomadas
medidas defensivas.

A existéncia de uma combinagao de varias causas complicadas,
todas elas variaveis.

A existéncia de uma combinagdo de vérias causas significa que
algumas das causas estdo duplicadas, afetando-se mutuamente e tendendo a
sofrer alteracdes em suas respectivas combinagdes. A deteccao precisa dessas
causas torna-se, portanto extremamente dificil.

Vdarias causas significam que, mesmo sendo unica, a causa real
pode ser atribuida a varios fatores, cuja combinacdo ¢ passivel de alteragdo
conforme o problema. Para resolver o assunto, ¢ necessario tanto elaborar
medidas defensivas contra todas as causas passiveis quanto manter inalteradas
as condicdes de outras variaveis (TAKAHASHI,2000).

Combinacdo de causas significa que existe mistura e duplicagao
de varios fatores, criando uma condi¢ao de varias causas combinadas. Assim
sendo, ao elaborar medidas defensivas para resolver o assunto, s3o necessarias
providéncias dirigidas a cada fator suspeito de ser a causa, um por um.

Perdas cronicas e confiabilidade dos equipamentos:

As perdas cronicas sdo decorrentes da falta de confiabilidade
ao nivel dos equipamentos. Segundo Chinone e Iami (2003) existem 5 tipos
de perdas cronicas decorrentes da falta de confiabilidade, sendo elas:

1. Confiabilidade do projeto: Este tipo de confiabilidade
decorre das caracteristicas do projeto. Os projetos podem conter defeitos
geradores de problemas. Como alguns casos citados, a seguir: a) Gabaritos
que nao se ajustam a configuracao das pegas; b) Sistema de sensoriamento; c)
Mecanismo inerente problematico; d) Pecas com vida util curta; e) Selegao
de pecas inadequadas.

2. Confiabilidade da fabricagdo: Esta confiabilidade ¢ aquela
que pode ser perdida em decorréncia da fabricacdo inadequada ou das
deficiéncias de montagem. As deficiéncias de fabricagdo e montagem causam
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problemas que ameacam a confiabilidade de fabricagdo. Como alguns
casos citados, a seguir: a) Imprecisdes nas dimensdes das pegas; b) Formas
inadequadas das pegas; c) Montagem deficiente.

3. Confiabilidade de instalacdo: Esta confiabilidade ¢ aquela
que pode ser ameagada em decorréncia das deficiéncias na instalacdo dos
equipamentos. Como alguns casos citados, a seguir: a) Vibragdo, decorrente
de instalagdo inadequada de equipamentos; b) Tubulagdo ou fiagao deficientes,
decorrentes de instala¢do inadequada; nivelamento inadequado.

4. Confiabilidade operacional: esta confiabilidade ¢ aquela
que pode ser ameagada pela operacdo inadequada. Como alguns casos
citados, a seguir: a) Operagdo inadequada; b) Set-up e ajuste inadequados; c)
Estabelecimento incompleto das condig¢des basicas; d) Uso improprio.

5. Confiabilidade de manutengao: esta confiabilidade ¢ aquela
que pode ser afetada por manutencao deficiente. Como alguns casos citados,
a seguir: a) Substituicdo por pecgas erradas; b) Imprecisdo das tolerancias
para montagem.

Segundo Chinone e Imai (2003) a primeira coisa a fazer quando
ocorrem falhas e defeitos em produtos, ¢ investigar qual das confiabilidades
foi afetada para que o problema fosse gerado. A deficiéncia de confiabilidade
pode ser atribuida a falta de estudo sobre a maneira de utilizar o equipamento.
Para que haja uma operacao adequada dos equipamentos ¢ necessario um
estudo do respectivo know-how, composto pelos conhecimentos necessarios
tanto para dominar o funcionamento do equipamento quanto compreender a
tecnologia para operar o equipamento.

O nivel tecnoldgico ideal para utilizagdo dos equipamentos
corresponde ao estudo das condig¢des necessarias para: fabricagcdo de pro-
dutos de boa qualidade, aprimoramento da disponibilidade das capacidades
de operagdo e manutengdo. Corresponde ao estudo das condigdes funda-
mentais necessarias a plena utilizagdo dos equipamentos e seus anexos, le-
vando-se em consideracao as caracteristicas dos produtos. O dominio pleno
dos equipamentos significa o estudo tanto da sua utilizagdo até o maximo
de suas capacidades quanto da detec¢do de condig¢des irregulares, incluindo
as tarefas atribuidas aos operadores envolvidos em procedimentos de ope-
racdo, ajuste e solucdo de problemas destinados a manter os equipamentos
em condi¢des ideais.

Ainda segundo Chinone e Iami (2003) pode-se comprar
um equipamento, mas o know-how para utilizd-lo ndo pode ser comprado.
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Esse know-how sé pode ser obtido por meio de educacdo e treinamento
internos. Observam-se, entretanto freqiientemente maquinas e equipamentos
ociosos ou utilizados apenas parcialmente, devido a problemas decorrentes
de insuficiéncia de educacdo e treinamento sobre as respectivas operacdes.
Existe grande possibilidade de essas falhas, se houver a reintroducdo de
equipamentos modernos altamente integrados, ja que tanto os métodos de
utilizagdo dos equipamentos até as respectivas capacidades maximas quanto
o funcionamento basico dos sistemas operacionais ndo foram ensinados nem
aprendidos, nem mesmo nos modelos convencionais.

CONSIDERACOES FINAIS

A sobrevivéncia das organizagdes na atualidade se traduz
na estratégia de se alcangar preco, qualidade nos produtos em nivel de
competitividade mundial. Precisam ser cada vez mais flexiveis e capazes de
se ajustarem rapidamente as mudancas constantes do mercado.

A diversificacdo cada vez maior faz com que o ciclo de vida dos
produtos seja cada vez menor e exigéncia crescente dos habitos do consumidor
além de que mostra a necessidade de melhor capacitar a organizagdo as novas
exigéncias do mercado.

A gestdo das perdas ¢ fundamental, pois uma maneira de
garantir a utilizacdo dos ativos da empresa € saber primeiramente quais sao
as perdas existentes nos processos, nos equipamentos, nos insumos € mao-
de-obra e, assim, tomar providéncias no sentido de minimizar e eliminar de
forma mais eficiente e eficaz, utilizando ferramentas de gestdo que possam
assegurar a plena utilizacdo dos mesmos.

Para que a empresa garanta a plena utilizagdo dos ativos, ¢
necessario que haja uma mudanga organizacional crescente, a quebra de certos
paradigmas sdao fundamentais para o sucesso da empresa, sendo que para isso
acontecer ¢ necessario uma metodologia baseada nos principais valores da
empresa, ou seja, 0 homem, os meios de producao e os produtos e servigos.

21



Revista Capital Cientifico do Setor de Ciéncias Sociais Aplicadas Vol. 5 n°l Jan/ Dez. 2007

REFERENCIAS

MIRSHAWKA, V. Manuten¢do Preditiva: caminho para zero falhas. Sao
Paulo: Makron MacGraw-Hill, 1991. 219p.

NAKAIJIMA, S. Introdu¢dao ao TPM. Sao Paulo: IMC Internacional Sistemas
Educativos, 1989. 110p.

PALMEIRA, J. N.; TENORIO, F. G. Flexibilizacédo organizacional: aplicagdo
de um modelo de produtividade total. Rio de Janeiro: FGV Eletronorte, 2002.
276p. ISBN 85-225-0402-4.

TAKAHASHI, Y; OSADA, T. Manutenc¢ao Produtiva Total. 2.ed. Sao Paulo:
Instituto Iman, 2000. 322p.

CHINONE, K.; IMAL Y. Apostila do Curso Internacional de Instrutores
TPM2 Modulo A+B1 e B2. Sao Paulo: IMC Internacional Sistemas Educativos,
2003.

IMAL Y. Apostila do Curso para Formagdo de Facilitadores TPM2. Sao
Paulo: IMC Internacional Sistemas Educativos, 2005.

22



