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SEGURANCA, SAUDE E MEIO AMBIENTE

O principal objetivo desse pilar €
acidente zer o, alem de proporcionar um
sistema gue garanta a preservacao da
saude e bem estar dos funcionarios e do
meio ambiente.

I| TPM - Seg., Hig. e MA |I



TPM ADMINISTRATIVO

O principal objetivo desse pilar €
eliminar desperdicio de perdas
geradas pelo trabalho de escritorio, é
necessario que todas as atividades
organizacionais sejam eficientes.
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CONTROLE INICIAL

Consolida toda sistematica para
levantamento das inconveniéncias,
Imperfeicoes e incorporacoes de
melhorias, mesmo em maguinas novas
e atraves dos conhecimentos
adquiridos, tornando-se apto a
elaborar novos projetos onde vigorem
0s conceitos PM ( Prevencao da
Manutencao), o que resultara em
maguinas com quebra zero.




MANUTENCAO DA QUALIDADE

T
Destinado a definir condicoes %
do equipamento que excluam %
defeitos de qualidade, com &>
base no conceito de &
manutencao do equipamento @
em perfeitas condicoes para T
que possa ser mantida a %
perfeita qualidade dos produtos =

N S

processados




EDUCACAO E TREINAMENTO

Habilidade € o poder de
agir deformacorretae
automaticamente (sem
pensar), com base em
conhecimento
adquiridos sobretodos
os fenomenos e utiliza-
los durante um grande
periodo.
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II Educac

Tem como objetivo
desenvolver novas habilidades
e conhecimentos para o pessoal
da manutencao e da producéo.




MELHORIAS ESPECIFICAS

Atividade que serve para
erradicar de forma concreta as
oito grandes perdas que
reduzem a eficiéncia do
equipamento. Atraves da
eliminacao destas perdas,
melhora-se a eficiéncia global
do equipamento.

M elhorias Especificas II




MANUTECAO PLANEJADA

Conscientizacao das perdas
decorrentes das falhas de
equipamentos e as mudancas
de mentalidade das divisbes de
producao e manutencao,
minimizando as falhas e
defeitos com 0 minimo custo.
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MANUTECAO AUTONOMA

—
£ Melhoria da eficiéncia dos
S eqguipamentos, desenvolvendo
= a capacidade dos operadores
:f% para a exe_cugéo fie pequenos
O reparos e inspecoes, mantendo
% 0 processo de acordo com
3 padrdes estabelecidos,
= antecipando-se aos problemas
——3 | potenciais.




MANUTECAO AUTONOMA
“ Do meu equipamento cuido Eu “

«Capacidade para descobrir anormalidades.
«Capacidade de tratamento e recuperacao.

(limpeza, lubrificacdo e inspecao).

Operadores com habilidade paraM A :

*Capacidade para definir as condicdes do equipamento.
«Capacidade de cumprir as normas para manutencao da situacao

Asetapas deimplementacaoda M A
Etapa 0: Preparacao.
Etapa 1: Limpeza e inspecao.
Etapa 2: Medidas contra fontes de sujeira e
locais dificeis.
sEtapa 3: Elaborar padrdo de Ilimpeza/
Inspecéo/ lubrificacéo.
sEtapa 4: Inspecao geral.
Etapa 5: Inspecdo autbnoma.
Etapa 6: Padronizacao.
Etapa 7: Efetivacdo do controle autbnomo.

Etapas de 0 a 3 - reduzir o tempo
entre quebras através de:
satisfacao das condicOes basicas
do equipamento, cumprimento
das condicdes de uso, restauracao
das deterioractes, melhorias de
pontos deficientes e elevacao das
habilidades dos operadores.




MANUTECAO AUTONOMA -5Ss

Etapa O - preparacao para o inicio das atividadesda MA.
. Dependendo das condicOes das InstalacOes, pode-se tomar
medidas diferentes de preparacao.

Técnica japonesa dos 5S:;
Senso de Utilizacao (Sairi ).
Senso de Limpeza (Seiso ).
Senso de Ordenacao (Seiton ).
Senso de Saude (Seiketsu ).
Senso de Autodisciplina ( Shitsuke).

Implementar a técnica com treinamento: conceitos basicos
de limpeza, organizacao das areas de trabalho, demarcacdes
e sinalizacOes de equipamentos.




MANUTECAO AUTONOMA -5Ss

Senso de utilizacao: retirar do local de trabalho todo objeto e
equipamento em duplicidade, ferramentas quebradas ou de utilizacao
esporadica, guardando-as em local adequado.

Senso de limpeza.: Para-se o equipamento e realiza-se uma grande limpeza, a
finalidade é melhorar as condicdes de trabalho e do visual. Como regras basicas
pode-se adotar: limpeza de armarios, esvaziar recipientes de lixo, limpeza
externa do equipamento, etc..

Senso de ordenacao: faz as equipes de trabalho visualizem os ganhos com a
técnica dos 5S. Aqui deve-se demarcar o posicionamento de bancadas, quadro de
ferramentas, carrinhos de transporte, recipientes para lixo, etc.

Senso de saude: visa a conservacao da higiene pessoal e do local de
trabalho.

Senso de autodisciplina: imposto através de um formulario contendo os
pontos necessarios a implantacio da técnica.




MANUTECAO AUTONOMA -5Ss

Ex.: formulario:

Se a equipe fazia auto avaliacao mensal.

Se haviam reunides periodicas das equipes de trabalho para discutir a organizacdo do setor.
Se eram montados planos de ac¢ao para implantacdo de mudancas.

Se piso, teto e paredes estavam limpos.

Se haviam vazamentos de 6leo, ar ou agua.

Se telefones, terminais de suprimento (energia, ar, etc.), tomadas, disjuntores, méveis, estavam limpos e
identificados.

Se havia escala de limpeza para os moveis do local de trabalho.

Se haviam poucos objetos sobre as bancadas de trabalho.

Se armarios e gavetas estavam limpos e identificados.

Se as ferramentas estavam limpas, identificadas e guardadas corretamente.

Se recipientes de lixo eram separados por tipo e haviam responsaveis pela retirada.

Se haviam extintores e estavam identificados.

Se haviam quadros de avisos e se as informacg6es eram atualizadas.

Se havia organizacéo, o que se usava a todo momento estava proximo, o de pouco uso guardado e o que
néo se usa retirado do local de trabalho.

Se as bancas estavam identificadas e colocadas em locais demarcados.

Se havia local para objetos pessoais e se 0s mesmos estavam organizados.

Se os carrinhos eram identificados e colocados no local adequado.

Se todos estavam com uniformes limpos e usavam crachas de identificacgéo.

Se o sanitario do setor era limpo e utilizavel a qualquer momento.



IMPLANTACAO DA MANUTECAO AUTONOMA

ETAPA O

Preparacao
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ETAPA 1-LIMPEZA E INSPECAO

Prevenir a deterioracédo forcada pela poeira e por residuos externos ou do
processo de fabricacao.

Identificar e eliminar defeitos latentes, falta de lubrificacdo ou um
parafuso solto em ponto de dificil acesso, séo exemplos deste tipo de
defeitos.




ETAPA 1-LIMPEZA E INSPECAO

As pessoas devem “sentir” os equipamentos, envolver-se com eles.
Estimular a capacidade de detectar pequenos problemas com o olhar,
aprender sobre as funcdes e componentes e conhecer seus pontos
fracos, usar os 5 sentidos

Tato para diagnosticar

¢ b e aqueumento Ouvir e comparar ruidos
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ETAPA 1-LIMPEZA E INSPECAO

€Eliminacao de sujeiras i Etiqueta de Anomaliag

Etiqueta de Anomalias T PM [Ne |

€ Lubrificacdo TPM v '

; coo 0 | | RNOTRNGRY .
(—Reaperto de porcas e prioridade [A[B[C] X - Deect d
parafusos Anomalia Detectada Eqmgmila cecana

Equipamento ncontrada por: ata
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anom al |aS Descricdo da Anomalia ’
€ Andlise das anomalias
€ Realizacdo de reparos
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ETAPA 2- MEDIDAS CONTRA FONTESDE
SUJEIRASE LOCAISDIFICEIS

Eliminar a deterioracao forcada.
Utilizacao do controle visual na deteccao
de defeitos.

As pessoas deverdao promover melhorias a
partir dos pontos mais proximos, raciocinar e
desenvolver melhorias nos equipamentos




ETAPA 2- MEDIDAS CONTRA FONTESDE
SUJEIRASE LOCAISDIFICEIS

Desenvolver habilidades para realizar e implantar melhorias, sentir
satisfacdo de ter realizado melhorias a partir de suas idéias, conhecer o
funcionamento do equipamento e manter o trabalho desenvolvido na
etapa anterior. “ MAXIMIZAR O TEMPO DO OPERADOR *

O avango seré facilitado se:

ssForem verificados os fundamentos basicos de limpeza, :
s Cronometragem de execucao da limpeza na etapa 1, CheCk I ISt

s Determinados os pontos causadores de sujeira,
s Melhorar acesso as areas de dificil acesso, 1

s»Estabelecer padrdo provisoério para os formularios de verificagao
de limpeza e definir os itens a serem inspecionados.

Algumas atitudes devem ser tomadas, tais como: 2
s»Estabelecimento de padrdes temporarios,

s+Diagnostico da causa da sujeira encontrada,

ssEncontrar mais de uma solucédo para combate dos 3

problemas,
+»Conseguir a participacao de todos,

ssDeterminar intervalo entre limpezas e realizar limpeza e
lubrificacdo segundo os padrdes estabelecidos para a maquina.




ETAPA 3- ELABORACAO DOSPADROES
PROVISARIOSDE LIMPEZA/LUBRIFICACAO E
INSPECAO

Observar trés requisitos basicos: limpeza, lubrificacdo e inspecao
(ajustes);

A eliminacdo da deterioracao forcada para que 0S equipamentos
trabalhem na condicao de desgaste normal,

Executar manutencao de qualidade no equipamento.

Local de Limpeza Padrédo de Limpeza Método de Limpeza Utensilios Tempo
S
Visor de Oleo Possibilidade de Limpeza com Estopa
confirmacéo do nivel estopa
Bomba de Oleo N&o vazamento e Limpeza com Estopa
do distribuidor ndo adesdo de sujeira estopa X
Area em torno Né&o contaminacao Varrer Vassoura
da méaquina com fragmentos de
elastbmero




ETAPA 3- ELABORACAO DOSPADROES
PROVISARIOSDE LIMPEZA/LUBRIFICACAO E
INSPECAO

As pessoas da equipe deverao:

decidir em cima de suas proprias observacoes,

entender o seu papel,

estabelecer padrao e entender a importancia da lubrificacao.
O avancgo ocorrera se a equipe entender as condicOes necessarias € as
condicoes satisfatorias de trabalho

X
2



ETAPA 3- ELABORACAO DOSPADROES
PROVISARIOSDE LIMPEZA/LUBRIFICACAO E
INSPECAO

Aplicar métodos corretos de lubrificacao, tais como:

locais de lubrificacao,

tipos de lubrificantes,

método de aplicacao,

quantidade correta a ser aplicada, etc.;

Criar etiqueta de lubrificacao, aprovar (a manutencdo) os padroes determinados
pela operacao e indicar com clareza a rotina de limpeza/lubrificagéo/inspecao.
Atitudes a serem tomadas:

estudo da teoria da lubrificacao,

estruturar equipe de lubrificacéo,

anexar a lubrificacdo ao padrédo de limpeza provisorio,

criar controle visual de lubrif./inspecao de facil realizacao,

estabelecer padrao de limpeza/lubrificacao/inspecao, criar folha de rotina que
possibilite procedimentos segundo o padrao e procurar reduzir o tempo de trabalho
(medindo o tempo de observacéo das condicOes basicas de trabalho).




ETAPA 4 - INSPECAO GERAL

O equipamento sera restaurado através de inspecoes gerais do exterior e do
aperfeicoamento da confiabilidade. As pessoas devem:

ssFamiliarizar-se com os métodos de inspecao;

s Compreender funcdes/mecanismos dos equipamentos;

s Utilizar os dados coletados e ser participativas nas reunioes;
Utilizar-se das atividades Kaizen e entender a importancia da educacao para a
comunicacao.




ETAPA 4 - INSPECAO GERAL

Para avancar nesta etapa 4, devem:

Adquirir capacitacdo através dos manuais de verificacoes;

Localizar e reparar pequenos defeitos atraves da inspecéao;
Preparar padrao experimental para inspecao autonoma.

 Kit para manutencao
 Kit simulador do evento
e Curso basico de lubrificacao

« Kanban de ferramentas que

se desgastam

» Defeituario de pecas




ETAPA 4 - INSPECAO GERAL

Para tanto as atitudes a serem tomadas sao:
Compreensao das estruturas e das funcoes dos produtos;
Compreender regras de garantia de qualidade;
Definir ferramentas (gabaritos, medidores, etc.) para garantir a
qualidade imposta ao produto;
Preparacdo de material didatico para qualificacdo em inspecao geral,;
Implementacao de qualificacao de lideres;
Acompanhamento de cursos de qualificacao;

Preparacao dos manuais de verificacao.

Lubrificacdo, Pneumatica,
Hidraulica, Bombas
Valvulas, Eletricidade
Mecanica




ETAPA 4 - INSPECAO GERAL

Euo , nserta

MANUTENC}AO OPERAC;AO
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ETAPA 5- INSPECAO AUTONOMA

Operador € capacitado para detectar os problemas antes que ocorram.

O alvo é a implementacéo da inspecao atraves do manual de padrdes de
Inspecao. £

i




ETAPA 5- INSPECAO AUTONOMA

Devem ser bem definidas as atribuicoes de inspecdes da manutencéo e da operacao.
As inspecOes devem ser realizadas diariamente e dez pontos importantes devem ser
observados:

1. Deve ser realizada dentro de periodos pré-determinados (por ex: etapas de 5
min.) e os itens a serem verificados devem ser controlados em relacao a carga e a
necessidade, com a divisdo de um processo, Se necessario.

2. Adotar medidas que permitam inspecdes visuais e facelis.

3. As ferramentas e metodos de inspecdo devem ser usados de forma criativa.

4. A localizacéo e os itens inspecionados devem ser claramente indicados.

5. A‘inspecdo deve ser feita de forma confiavel, sem a ajuda de formulario de
verificacao.

6. As pessoas devem ser treinadas especificam// para inspecoes.

7. Os operarios da producdo devem receber treinamento para que possam
executar a inspecao autonoma.

8. Os operarios devem aprender o porgue da necessidade da inspecéo, o que
acontece se ela ndo for feita e 0 que acontece quando surgem condi¢des anormais.
9. A prevencao da deterioracdo deve receber énfase maior do que a inspecéao.
Durante a inspecao, retire a sujeira e a poeira e aperte imediatamente o que estiver
solto.

10. A importancia da deteccédo precoce de problemas deve sempre ser ressaltada.




ETAPA 5- INSPECAO AUTONOMA




ETAPA 6 - PADRONIZACAO

Visa a organizacdao, a ordem e a efetivacao do controle de
manutencao atraves de padronizacéao.

As principais atividades desta etapa sao:
*Revisao dos Itens a serem controlados no local de trabalho e
*Revisao do controle feito visualmente.

O ponto importante € a realizacédo e a ordem em termos gerais,
tanto no aspecto fisico como no administrativo.
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ETAPA 7- CONTROLE AUTONOMO

Ateé aqui foram atribuidas as qualificacdes necessarias ao operador. Desta maneira o0 operador devera ter
a capacidade de trabalhar com espirito de autonomia.

O principal item € a utilizacdo das habilidades adquiridas nas etapas anteriores para analisar-se:
Os dados sobre quebra/falha,

Tecnicas de melhorias, aumento de eficiéncia do equipamento e capacitacdo tecnica para pegquenos ajustes.

P

e py _
Rachaduras
. Vazamentos
Corrosao
Desgastes Folgas
: J J Temperatura
ALtritos
Ruido Vibracdo
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FUNCOESBASICAS DA MANUTENCAO
AUTONOMA

Basicamente a area de manutencdo tera como funcao dar
suporte a operacao para a implementacao da MA.

Os pontos basicos a serem considerados Sao:
“*Reparo das deterioracoes.
“*Eliminacao das causas de deterioracao forcada.

Repar o das deterior acoes:
No inicio das atividades TPM, os operadores encontrarao
defeitos que deverao ser etiquetados, uma forma de identificar
o0 defeito no proprio local.




FUNCOESBASICASDA MANUTENCAO
AUTONOMA

Estas etiquetas sdo geralmente divididas em duas classes e identificadas por cores

diferentes:
Etiquetas vermelhas. defeitos encontrados pelo operador e que ele ndo tem

condicdes para solucionar.
ssEtiquetas azuis. defeitos encontrados pelo operador e por ele solucionados.

i Etiqueta de Anomaliag

T PM Etiqueta de Anomalia|s T PM \e |

(N°

Etapas IIIEEE <« - Etapas
ETA PA Prlorldade

Prlorldade A
Anomalia Detectada Anomalia Detectada
Equipamento

Equipamento . d _ 5 T
Encontrada por: Data /| [ ncontrada por: __Data__/_/__

- . Descricdo da Anomalia
Descricdo da Anomalia ¢

PRIORIDADE




FUNCOESBASICASDA MANUTENCAO
AUTONOMA

Na primeira etiguetagem realizada, o numero de etiquetas vermelhas
€ muito superior ao numero de azuis.
Percebe-se entao que muitas intervencoes poderiam ser realizadas pelo
operador, porem este ndo tem condicOes técnicas para realiza-las,
necessita ser treinado para reversao do quadro.

"NQ0A0 AR
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FUNCOESBASICAS DA MANUTENCAO
AUTONOMA

Trés sdo as providéncias basicas a serem tomadas pela
manutencao, visando apoiar o reparo das deterioracoes:

1- Acao rapida naresolucao das etiquetas ver melhas:
A meta a ser atingida € de pelo menos 90% das etiquetas
vermelhas resolvidas pelo departamento de manutencao.
Em muitos casos o0s defeitos sdo de dificil solucdo ou requerem
um grande tempo para solucao.
Estes defeitos podem ser solucionados através do planejamento
de solucOes das etiquetas pendentes. Neste plano deve estar
claro:
. qual é o problema, quem sera responsavel pela solucao,

. como sera resolvido e quando sera resolvido.

O envolvimento da producéo aqui € fundamental, pois o
reparo exigira a parada da maquina.




FUNCOESBASICAS DA MANUTENCAO
AUTONOMA

2 - LicOes ponto a ponto:

E uma forma de transmitir conhecimento através de pequenas
InformacOes. Deve ser transmitida de tal forma que qualquer pessoa
possa entende-la e aplica-la lendo-a.

Basicamente para executa-la deve-se observar:

**Nao ter medo, pois voceé e capaz de executa-la.

¢ Se possivel utilizar desenhos, figuras ou fotos (facilita).

s Deve ser manuscrita, ndo se preocupar com digitacao.

“s*Deve ser resumida porem compreensivel.

ss*Devem ser de pequenas partes da maquina (correia, engrenagens,
etc.), licOes grandes trardo problemas na execucao.

Fazer licOes de defeitos encontrados, descrevendo o procedimento
correto, um novo procedimento...., e as ideias implantadas.




FUNCOESBASICASDA MANUTENCAO
AUTONOMA

Exemplo de Licao Ponto-a-Ponto

Dica de Manutengao Limpeza de Painéis Elétricos I

Lembre-se;

Nunca utilize dgua para
limpar painéis elétricos.
Pode causar danos e
risco de vida

O "

Nunca desmonte ou
monte partes elétricas,
se vocé nao for habilitado.




FUNCOESBASICAS DA MANUTENCAO
AUTONOMA

3 - Treinar operadores em pontos basicos de manutencao:
A maioria dos defeitos nas maquinas sdo consequéncia do acimulo de pequenas causas.

Entre elas a falta de conhecimento dos operadores do funcionamento e da manutencédo da
maquina é grande.

. Sendo assim, a manutencao devera proporcionar treinamento pratico/tedrico de elementos
basicos aos operadores.

 Kit para manutencao
 Kit simulador do evento
e Curso basico de lubrificacao

« Kanban de ferramentas que
se desgastam

» Defeituario de pecas




FUNCOESBASICAS DA MANUTENCAO
AUTONOMA

Para executar este trabalho, deve-se seguir os seguintes itens:
eqJue € 0 elemento? (nome).

s»Para que serve?

s+ Como funciona?

*+Onde é usado?

egue pode provocar problemas neste elemento?

*»»Como evitar os problemas?

Esta estrutura devera conter os elementos mecéanicos/ elétricos/eletronicos e as
respectivas licoes ponto a ponto.

Exemplos de alguns deste elementos basicos: rolamentos, engrenagens, correias,
parafusos, sensores, valvulas, etc.

Este treinamento deve evoluir com a MA e tratar dos assuntos de acordo com a
necessidade apresentada. O objetivo e treinar operadores para pequenas atividades,

para que os técnicos de manutencdo facam as atividades mais nobres.




FUNCOESBASICASDA MANUTENCAO
AUTONOMA

Eliminacao das causas de deterioracao for cada:

Na etapa 2 da MA cuida-se das fontes de sujeira e locais de dificil

acesso para limpeza/lubrificacao/inspecao.

A manutencdo é quem implantara estas melhorias, que se dividem

em duas fases:

*Aplicacido de melhorias individuais nas fontes importantes.
*Orientar as medidas contra as fontes atraves da MA.




FUNCOESBASICAS DA MANUTENCAO
AUTONOMA

Aplicacao de melhoriasindividuais nas fontes importantes:
A manutencdo dara respaldo a MA para execucdo de melhorias
Individuais no equipamento.

Melhorias individuais: todas mudancas idealizadas pelos operarios
Implantadas no equipamento, que resultem na eliminacao ou reducao
de alguma(s) das 6 grandes perdas, que sao:

1. Falhas e quebras.

2. Tempo necessario para troca de servicos e ajustes.

3. Operacao em vazio e pequenas paradas.

4. Baixa velocidade nominal do equipamento.

5. Defeitos no processo (retrabalhos).

6. Perda de produtos e de material.




FUNCOESBASICAS DA MANUTENCAO
AUTONOMA

Orientar as medidas contra asfontes atravesda MA.:

As medidas para a realizacao de melhorias pelos operadores devem
ser orientadas pelo pessoal da manutencdo. Isto pode ser feito
através de:

e Auxilio no levantamento das reais causas das fontes de sujeira.
eAnalisando e indicando os elementos e materiais corretos a serem
utilizados.

eAuxiliando a operacdo no estudo de custos/beneficios das
melhorias.

eAuxiliando na implantacdo de dispositivos que facilitem
limpeza/lubrificacio/ inspecao.

eSempre que for necessario, a manutencdo devera orientar 0S
operadores.




FUNCOESBASICAS DA MANUTENCAO
AUTONOMA

Uma forma eficiente de se aplicar melhorias é a
utilizacao do “TPM STORY?™, este formulario devera
estar afixado no quadro de atividades e sua funcéo é
Incentivar e motivar o programa.
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FUNCOESBASICASDA MANUTENCAO
AUTONOMA

Portinhola Basculante - facilita o acesso
para limpeza/inspecéao e lubrificacao

T




FUNCOESBASICAS DA MANUTENCAO
AUTONOMA

Exemplo de TPM STORY::
TEMA: Melhoria das condi¢Oes da transmissao aberta.
MOTIVO DO TEMA: Alto indice de intervencOes para limpeza e
lubrificacao, o que provoca alto custo de mao de obra e lubrificantes.
SITUACAO ATUAL E ANALISE DAS CAUSAS:
1 - O sistema utilizado é aberto devido a baixa velocidade de trabalho,
tendo o sistema sido desta maneira projetado. Como o lubrificante
utilizado e altamente aderente, a contaminacdo por poeira abrasiva,
advinda do processo, € alta 0 que causa grande desgaste nos dentes das
engrenagens mesmo apos a colocacdo de exaustor.
2 - A limpeza/lubrificacao adotada pela MA véem sendo efetuada a cada
2 horas de trabalho ou 4 vezes ao dia, com duracdo media de 10 minutos.
3 - A cada intervencao ¢ utilizado 1 litro de lubrificante.




FUNCOESBASICAS DA MANUTENCAO
AUTONOMA

CONTEUDO DA MELHORIA: em uma maquina similar foi
Instalada um protetor (carenagem), isolando as engrenagens do
contaminante abrasivo.
1 - O protetor é provido de visor de acrilico transparente para
permitir a visualizacao da camada de lubrificante nos dentes
das engrenagens.
RESULTADOS: (da magquina similar)
2 - Desde 1998 quando foi efetuada a melhoria as intervencgoes
passaram a ser semanais, Sem prejuizo as engrenagens.
3 - O consumo de lubrificante passou de 20 litros por semana
para 1 litro por semana.
O tempo de mao de obra baixou de 3h20min para 10 min. por
semana.




Pontos chaves para o sucesso daM A:

Para se obter sucesso com a MA, os 8 itens abaixo deverao ser
rigorosamente seguidos:

1 - Treinamento introdutorio: € necessario o treinamento de
todos os envolvidos antes de iniciadas as etapas de implantacao da
MA, para que compreendam o por gque da implantacio.

2 - O trabalho propriamentedito: as atividades desenvolvidas
nao devem ser vistas como esporadicas. Estas atividades sdo do
proprio trabalho.

3 - Atividades de circulos. estruturadas em torno de encarregados de primeira
linha.

. Quando o numero de participantes € elevado, o grupo € subdividido em sub-
circulos de 5 a 6 pessoas.

. O encarregado participara de um circulo liderado pelo supervisor, o supervisor
participara do circulo liderado pelo chefe de secdo, o chefe participara do
circulo de gerentes e 0s gerentes da comissao de desenvolvimento do TPM da
empresa.




Pontos chaves para o sucesso daM A:

4 - Principio da pratica: ndo deve se ater a formas e
argumentos, e deve ter como principal objetivo o fato de
fazer com as proprias maos.

5 - Efatosreais. em cada etapa devem ser definidos temas e
metas concretas que correspondam ao seu objetivo desenvolvendo
atividades de melhorias que provoquem efeitos reais.

6 - A propria pessoa define o que deve ser cumprido: fazer com que as
pessoas envolvidas desenvolvam seus proprios padrdes de normas para as
diversas atividades de limpeza, inspecao, lubrificacao, etc., e desta maneira
desenvolvam o controle autonomo das atividades.

7 - EXecucao rigorosa: € extremamente importante a execucao rigorosa de
cada etapa. Cortar caminho, realizando as atividades de maneira
Incompleta, fara com que o programa seja prejudicado e nao trara os
resultados esperados.




Pontos chaves para o sucesso daM A:

8 - Seguranca em primeiro lugar.




