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Consideracoes

TPM quer dizer (Total Productive
Maintenace), mas para a nossa Organizagio
foi traduzido como Manutengdo do Sistema
Produtivo.

O TPM surgiu nos Estados Unidos na
década de 1960, onde ndo encontrou
qualquer interesse em sua implementagao.
Foi entdo levado para o Japao pelas maos
de Seiichi Nakajima, onde alcancou todo o
desenvolvimento que conhecemos hoje.

TPM representa uma forma de interagdo
total do homem / maquina / empresa, onde
a manuten¢do dos meios de produgdo passa
a ser preocupacdo e a acdo de todos.

Evolucio dos Tipos de Manutencio
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Manutencio Por Quebra

Manutencio Preventiva

Manutencio Por Melhoria

Prevenciao da Manutencao

Baseada Tempo Baseada Condicio

Podemos dizer, que existem duas ferramentas
poderosas que devem ser utilizadas

simultaneamente. O TQC , Controle Total da
Qualidade , e 0 TPM.

O primeiro atua incluindo qualidade no Produto
atuando no PROCESSO, como CEP, FEMEA,
o segundo atua incluindo qualidade no Produto
atuando no EQUIPAMENTO, mas dependendo
totalmente do envolvimento do homem.

TQC + TPM
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PRODUTO COM QUALIDADE

11

PRODUTIVIDADE

Objetivos basicos do TPM

elhoria da estrutura empresarial
mediante melhoria da qualidade do
pessoal e do equipamento.

n

liminagao das causas das quebras e dos
defeitos

umento da eficdcia dos equipamentos

umento da vida ttil dos equipamentos

]

apacitacio do pessoal de operacgdo, e de
manuten¢ao

|}

mbiente de trabalho mais sauddvel com
limpeza, organizagdo e seguranga

]

efeito Zero
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uebra Zero

erda Zero
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cidente Zero

olui¢do Zero
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A Manutencao Autonoma é Composta de Oito Passos:
1° Passo - Limpeza Inicial

2° Passo - Descobrir as Fontes de Sujeira e
Inconveniéncias e Elimina-las

3° Passo - Melhorar os Locais de Dificil
acesso para Manutencdo e

Producgio

4° Passo - Inspecio Geral ( Check - List e
Procedimentos Provisérios )

5° Passo - Treinamento para Inspe¢do Geral

6° Passo - Inspecio Auténoma ( Check -
List Definitivo e Selagem )

7° Passo - Organizagdo e Ordem no Local
de Trabalho

8° Passo - Administracio Auténoma

Melhorias nos Equipamentos
Eliminar as Sete Grandes Perdas

. Perdas por falhas nos equipamentos

. Perdas por set - up e regulagens

] Perda por paradas temporarias (chokotei)
] Perda por queda da velocidade

. Perda por defeitos e retrabalhos

. Perda para entrada em regime de trabalho
] Perda por ferramentas de corte

Os Oito Pilares do TPM
] Educacgao e Treinamento

. Manuten¢do Auténoma



Exemplo de Controle Inicial
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Manutengdo Planejada
Melhorias Individuais
Controle Inicial
Manuteng¢do da Qualidade
Areas Administrativas

Seguranca, Higiene e Meio Ambiente



