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Resumo: O cenário mundial dos tempos atuais é de reconfiguração das forças produtivas e do 

mundo do trabalho, mediadas pelas novas tecnologias de informação e comunicação, que 

redimensionam as chamadas indústrias de transformação, e em seu universo, a indústria de 

alimentos. As empresas que pretendem se sobressair diante a este cenário, necessitam ter a 

melhoria dos processos como ponto central perante a competitividade empresarial. 

Compreendendo a relevância acadêmica e social desta discussão, o presente trabalho tem por 

objetivo analisar os resultados alcançados por meio da implementação do pilar de manutenção 

autônoma em uma indústria de refresco em pó. O artigo em questão foi desenvolvido com base 
em um estudo de caso realizado em uma indústria alimentícia que se encontra em processo de 
implementação da Manutenção Produtiva Total (TPM) e trabalha especificamente com refresco 
em pó. A natureza da pesquisa foi qualitativa, tendo por técnica a revisão de literatura do tema. 
Após a implantação do TPM, a linha com maior produtividade da indústria analisada, foi 
definida como elemento piloto para o pilar de manutenção autônoma. Com a implantação, 
foram identificados os principais pontos críticos do processamento da linha, além de ter 
fortalecido o engajamento da equipe operacional do 5S e o resgate do zelo pela máquina.  
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1. INTRODUÇÃO 

 

 De acordo com o relatório anual da Associação Brasileira das Indústrias da Alimentação 

(ABIA) [1], a indústria de alimentos é, atualmente, o maior segmento industrial no país, onde 

encontram-se 38 mil empresas que disponibilizam 1,8 milhão de empregos formais e diretos, 

de modo que 72% de toda a produção é destinada para abastecimento do mercado interno 

brasileiro representando 10,8% do PIB e no cenário do comércio exterior representa 17,6% das 

exportações brasileiras, sendo exportados para 190 países tornando-o o 2º maior exportador 

mundial de alimentos industrializados e o 5º em valor. [1] (p.8-11). Diante desse contexto, em 

que a indústria de alimentos está em constante desenvolvimento e na busca, cada vez mais, por 



espaço dentro do mercado competitivo, surge a necessidade da busca da melhoria para seus 

processos, com ferramentas e metodologias que auxiliem na melhoria dos processos produtivos. 

“Para poder competir com os melhores, as empresas são obrigadas a reduzir custos e aumentar 

a eficiência dos seus processos, eliminando os desperdícios e as atividades sem valor 

acrescentado. Torna-se assim essencial arranjar ideias e metodologias que permitam a redução 

de desperdícios, alavancando os negócios para o sucesso.” [2] (p. 10). 
 Para Freire [3], é no cerne dessa busca, que a área de manutenção vem se transformando 

em um pilar estratégico dentro da empresa e suas metodologias e ferramentas são cada vez mais 

usadas como forma de alavancar seus resultados. Destarte, a manutenção passou a estar presente 

no cotidiano das pessoas sem que elas percebam sua presença. Por meio das atividades 

rotineiras presentes na Revolução Industrial ao fim do século XVIII, surge a necessidade de 

aumentar a produção de bens de consumo e os primeiros indícios da presença da manutenção 

começam a ser identificados [4]. 
 Segundo Viana [4], foi no século XIX com o surgimento da mecanização nas indústrias 

que começou a se observar a necessidade de realizar reparos nos equipamentos. Entretanto, a 

manutenção ainda era considerada como um custo alto ao processo e sem benefícios, apenas no 

decorrer dos anos a manutenção começou a ser vista como necessária ao processo produtivo. 

Com a atenção voltada a manutenção cada vez mais as indústrias buscavam novos 

conhecimentos e técnicas de manutenção. Para Moubray [5], as novas técnicas incluem 

ferramentas que servem de auxílio na tomada de decisão, monitoramentos mais avançados, 

projetos focados na confiabilidade dos equipamentos e a grande mudança no pensamento da 

alta gerência. Assim, a manutenção não mais se restringia a corrigir e/ou evitar problemas, mas 

para além disto, prevenir problemas e buscar uma melhoria contínua. 
 A busca por esse desempenho fez com que sistemas de gestão fossem desenvolvidos 

principalmente relacionados a manutenção, pois de acordo com Filho [6], adotando critérios de 

controle para uma melhor gestão dos ativos de uma empresa, pode-se prevenir possíveis falhas 

e necessidades de intervenções, afim de cada vez mais aumentar a disponibilidade e 

confiabilidade de um equipamento. 
 Para Ribeiro [7], é neste cenário que a chamada Manutenção Produtiva Total (TPM) 

surge, através da oportunidade de aprimorar a manutenção preventiva, consolidada nos Estados 

Unidos na década de 50, então empresas japonesas começaram a praticar o que a princípio era 

denominado como manutenção da produção, unindo técnicas de engenharia de confiabilidade, 

manutenção do sistema de produção e manutenção preventiva, dessa forma buscavam melhor 

eficácia no relacionamento entre os operadores e as máquinas. 
 A implementação de uma metodologia como à Manutenção Produtiva Total, também 

conhecida como TPM veio: 
 

[...] destacar e potenciar três das maiores forças da produção: a eficiência dos processos, o 

uso pleno dos equipamentos e os recursos humanos como fator de competividade. Por ser 

uma metodologia que apresenta claramente a prevenção como ideia central, usando o 

trabalho em equipa para o conseguir, a sua implementação tem baixos custos e um retorno 

infinitamente superior, levando a empresa a competir com as melhores do ramo, apresentando 

custos competitivos e produtos de altíssima qualidade. Assim, o TPM tem ganho adeptos no 

mundo empresarial, sendo uma ferramenta cada vez mais utilizada em empresas de topo, 

independentemente do seu ramo de atividade. É uma filosofia criada no passado com o 

objetivo de valorizar o futuro. [2] (p.10) 
 

 
 Apesar da maioria das empresas ter aplicado o TPM apenas na produção, por ser uma 

área normalmente complexa em que o desperdício e a falta de eficiência são uma realidade, a 

tendência será implementar esta metodologia, transversalmente, em toda a organização. 



Contudo, cabe salientar que, nem todas as organizações aplicam o TPM da mesma maneira, 

uma vez que podem existir variações na sua definição, bem como na sua interpretação. Já “os 

conceitos base são muito simples e idênticos. Um dos pontos fortes do TPM é exatamente a 

capacidade de se aplicar e moldar a qualquer tipo de indústria”. [2] (p.19). 
 Para o correto funcionamento da metodologia TPM, esta tem de ser apoiada em vários 

pilares, transversais a toda a organização. Para um melhor entendimento desta estruturação, 

podemos fazer uma analogia do TPM com uma casa composta por uma base com oito pilares, 

como mostra a Figura 1 a seguir: 
 

Figura 1- Como o TPM é sustentado 

 

 
 

Fonte: Cartilha de Excelência Operacional (2022). 

 

 Na Figura 1, podemos analisar a parte superior (telhado), onde comumente encontramos 

a sigla “TPM”, neste esquema elaborado pela indústria pesquisada, recebeu o nome “excelência 

de coração”. O termo faz referência a um programa interno que implementou o modelo 

gerencial chamado “Gestão da Rotina em áreas da Indústria, Centro de Distribuição (CD) e 

Integradora”, que tem por objetivo revitalizar o ambiente de trabalho. Por objetivos 

estratégicos, a empresa elencou: 1) Crescer de forma sustentável; 2) fortalecer a inovação; 3) 

expandir para o mercado externo com liderança na América do Sul; 4) cultivar nosso jeito de 

ser; 5) buscar excelência operacional. 
 Como “base” Ribeiro [7], determina que os cincos sensos do 5S (utilização, 

organização, limpeza, normatização e autodisciplina) são conceitos comportamentais 

intrínsecos para a sustentação de cada pilar pois trabalha diretamente na mudança de hábitos e 

atitudes. Na cartilha podemos observar que adicionada a base temos a gestão das certificações 

que garantem a conduta da empresa e transparência em seus procedimentos, seguido do GRD 

(Gerenciamento das rotinas) que norteia as atividades de cada função na empresa. 
 Ainda de acordo com a cartilha entregue aos colaboradores no lançamento do TPM, “foi 

criada uma Comissão industrial formada por líderes de cada um dos pilares TPM, que 

responderão diretamente a diretoria da área em que a metodologia está sendo implantada” [7] 

(p.11). A indústria de refresco em pó analisada, entende que o TPM irá promover melhoria do 

desempenho produtivo através da eliminação de desperdícios, “nos possibilitando a busca pela 

excelência em nossos processos, alinhado à Capacitação e Desenvolvimento das Habilidades 

de nossos colaboradores.” [8] (p.7). A respeito dos oito pilares já destacados anteriormente, 



estão distribuídos em pilares técnicos (relação direta com o processo produtivo) e pilares 

complementares (apoiam os pilares anteriores). [7] (p.14). 
 

Os Pilares relacionados à busca da máxima eficiência do processo produtivo (denominados 

nesta obra como “Pilares Técnicos”). São eles: Melhorias Específicas - Incorporação de 

melhorias específicas e individualizadas nas máquinas e nos processos; Manutenção 

Autônoma - Estruturação para condução da manutenção voluntária ou autônoma pelos 

operadores; Manutenção Planejada - Estruturação da Função Manutenção; Melhorias no 

Projeto - Estruturação para a gestão do Ciclo de Vida do Equipamento desde o projeto até a 

desativação; Manutenção da Qualidade - Abordagem do gerenciamento dos equipamentos 

para garantir a qualidade intrínseca do produto e reduzir custos com 

retrabalho/reprocessamento. Os demais pilares têm como objetivo apoiar os anteriores a 

maximizar a eficiência do processo produtivo e dos processos de apoio, em consonância com 

os aspectos de segurança, saúde e meio ambiente (denominados nesta obra como “Pilares 

Complementares”). São eles: Educação e Treinamento - Capacitação técnica e busca de novas 

habilidades dos profissionais da Produção e da Manutenção; Segurança e Saúde - Abordagem 

dos impactos do processo produtivo na segurança e saúde das pessoas, e vice-versa; Meio 

Ambiente - Abordagem dos impactos do processo produtivo no meio ambiente da vizinhança 

da planta/fábrica; TPM de apoio - Ataque às perdas em processos não produtivos. [7] (p. 14). 
  

O TPM busca a chamada “falha zero” e “quebra zero” das máquinas e equipamentos, 

ao lado do “defeito zero” nos produtos e “perda zero” no processo. Este conjunto, representa 

um incremento da produtividade e, por consequência, uma maior competitividade para a 

empresa. Além do mais, demonstra que à medida que falhas e defeitos são reduzidos, as taxas 

dos equipamentos melhoram. Por consequência, o custo do processo e os estoques diminuem, 

de modo que a produtividade automaticamente cresce, despontando o TPM enquanto uma 

forma de controle eficiente e organizada.  
Na Tabela 1 a seguir temos exemplos dos itens de controle do TPM. 

 
Tabela 1 – Tabela de controles 

 

 
 

Fonte: Ribeiro [7].  
  



 Através destes indicadores de controle são realizados acompanhamentos aos processos, 

na busca contínua pela melhoria, além de serem definidos os meios de condução das ações da 

indústria, podendo serem úteis tanto para acompanhar a rotina diária da empresa, quanto para 

a melhor visualização dos desafios da manutenção. Segundo Teles [9], o fato da operação está 

diariamente conduzindo as máquinas, os tornam sensíveis para detectar problemas ainda na fase 

inicial, o que pode vim a prevenir danos maiores ao equipamento, dessa forma o pilar de 

manutenção autônoma capacita e da autonomia para que seja solucionado pequenos problemas 

e as demais falhas terá autonomia para colocar no planejamento da equipe de manutenção. 
 Com isso, a conquista da operação se dá pela percepção da melhoria da sua rotina e do 

crescimento profissional ensinando-os uma nova maneira de pensar e trabalhar e no caso dos 

mecânicos deixam de atender somente demandas urgentes (apagadores de incêndio) e passam 

a ser mais praticantes da engenharia da manutenção. De modo que as atividades que cada um 

passará a realizar será redistribuída conforme a Tabela 2: 
 

Tabela 2 – Atividade das áreas de manutenção e produção com a Manutenção Autônoma 

 

 
 

Fonte: Ribeiro [7]. 

 

 Como o processo trata-se de mudanças comportamentais e que exige tempo para 

amadurecimento, treinamentos e engajamento de toda a equipe, Ribeiro [9] propõe 7 passos 

para implementação da manutenção autônoma, são eles: 1) Limpeza Inicial; 2) Combate às 

fontes de sujeira e contaminação e locais de difícil acesso; Padrões de limpeza, inspeção e 

lubrificação; 4) Inspeção Geral; 5) Inspeção autônoma; 6) Sistematização da manutenção 

autônoma; 7) Consolidação da manutenção autônoma. Ao apresentar todas as etapas Ribeiro 

[7] sugere implementar o pilar de Manutenção Autônoma em apenas um equipamento 



específico e posteriormente replicar para os demais, a escolha deve seguir alguns critérios, 

como: Equipamento gargalo1, que se repete na indústria, que possua perdas significativas, 

oportunidade de melhorias, operação com bom espirito de equipe, evolução alta no 5S. 
 

2 MATERIAIS E MÉTODOS 

 

 O presente trabalho, foi desenvolvido com base em um estudo de caso realizado na 

fábrica da companhia que trabalha, especificamente, com refresco em pó. Tivemos acesso ao 

material construído e utilizado para a semana de implantação do TPM na fábrica, 

disponibilizados, em parte, pelo Setor de Produtividade e na outra parte, pelo Setor de 

Processos. Atualmente, a fábrica possui 6 equipamentos em operação, são estes os 

equipamentos: A, B, C, D1, D2 e D3, onde A, B e C são máquinas distintas entre si, enquanto 

as máquinas D1, D2 e D3 são do mesmo modelo e operacionalização. Considerando os 

impactos na capacidade produtiva da planta da indústria, inicialmente, analisou-se a capacidade 

de cada máquina, afim de identificar qual destas era a responsável pelo maior volume de 

produção diário e desta forma, atendendo ao princípio de gargalo (equipamento mais 

sobrecarregado da produção). 
 A fábrica iniciou, em setembro de 2022, o processo de implementação do TPM, com 

duração de 7 dias dedicados ao treinamento do supervisor escolhido como líder do pilar e 1 dia 

para o treinamento dos colaboradores. Nesta pesquisa, elencamos como objetivo geral: Analisar 

a implementação do pilar de manutenção autônoma nesta fábrica. Como objetivos específicos, 

pontuamos: analisar o processo de treinamento da equipe para a implementação do pilar de 

manutenção autônoma; perceber os aspectos positivos e/ou negativos da implementação do 

pilar de manutenção autônoma na fábrica; e avaliar a importância da implementação do pilar 

de manutenção autônoma. 
 A natureza da pesquisa foi quanti-qualitativa. A versão quantitativa, tornou possível 

mensurar e quantificar os resultados obtidos. A versão qualitativa nos possibilitou obter junto 

aos materiais analisados, o fragmento da realidade que não pode ser quantificado, ou seja, nos 

aproximou do universo das condições de trabalho no chão da fábrica, o envolvimento dos 

colaboradores em um objetivo comum, dos significados, valores e atitudes intrínsecos a 

metodologia TPM, o que corresponde ao espaço mais profundo do objeto estudado não podendo 

ser reduzido à sistematização de variáveis. 
 Foi realizada pesquisa bibliográfica nas obras de: ABIA (2023) sobre a indústria de 

alimentos; Mira (2014) e Teles (2016) sobre gestão autônoma; Freire (2012); Viana (2002) e 

Ribeiro (2016) sobre manutenção autônoma e TPM. 
   

3 RESULTADOS 

 
 As máquinas D1, D2 e D3, embora se enquadrem no critério (máquinas iguais) para a 

escolha, quando somado o volume de todas, alcança apenas 24% do volume total produzido no 

dia. Tal valor é consideravelmente inferior ao volume que o equipamento C alcança sozinho, 

de 39% do volume total produzido. Com isso, percebeu-se o equipamento C como o mais 

sobrecarregado entre os demais, tendo ainda uma grande participação no volume total. Dito de 
 

1 Um gargalo de produção é o recurso, máquina, equipamento ou centro de trabalho mais sobrecarregado de uma 

indústria ou responsável pela etapa mais lenta no processo produtivo. Com isso, a produção da indústria é limitada 

à capacidade ou velocidade do gargalo. Disponível em: https://www.nomus.com.br/blog-industrial/gargalo-de 

producao/#:~:text=Um%20gargalo%20de%20produ%C3%A7%C3%A3o%20%C3%A9,capacidade%20ou%20v

elocidade%20do%20gargalo. Acesso em 8 mai. 2023 

https://www.nomus.com.br/blog-industrial/gargalo-de%20producao/#:~:text=Um%20gargalo%20de%20produ%C3%A7%C3%A3o%20%C3%A9,capacidade%20ou%20velocidade%20do%20gargalo
https://www.nomus.com.br/blog-industrial/gargalo-de%20producao/#:~:text=Um%20gargalo%20de%20produ%C3%A7%C3%A3o%20%C3%A9,capacidade%20ou%20velocidade%20do%20gargalo
https://www.nomus.com.br/blog-industrial/gargalo-de%20producao/#:~:text=Um%20gargalo%20de%20produ%C3%A7%C3%A3o%20%C3%A9,capacidade%20ou%20velocidade%20do%20gargalo


outra maneira: caso esse equipamento ocorra de falhar, o impacto no atendimento a produção é 

bastante significativo. Diante da constatação, definiu-se tal elemento piloto para o pilar de 

manutenção autônoma. Para além disso, cabe destacar que, outros fatores também fomentaram 

a escolha, foram eles: equipe de operação está mais evoluída no 5S (quando comparada a outras 

linhas) e este equipamento é o único acompanhado pelos indicadores de gerenciamento de 

rotinas. 
 Na Tabela 3, podemos observar a quantidade em kg produzidos por dia em cada máquina 

e a porcentagem que ela representa do total produzido: 
 

Tabela 3 – Capacidade das máquinas 

 

 
 

Fonte: Elaborado pelo líder do pilar de manutenção autônoma (2022). 

 
 Atualmente a linha é responsável pela fabricação de 7 produtos distintos (os produtos 

que possuem mais venda da companhia) e é composta por 25 integrantes: 1 coordenador, 3 

supervisores de produção, 3 operadores III, 6 operadores II, 3 operadores I, 3 auxiliares II e 6 

auxiliares I. Toda a equipe já era treinada e praticavam a metodologia do 5S, desse modo, com 

a base pronta para receber o pilar, todos os critérios foram atendidos na escolha do equipamento.  
 Para a escolha do líder do pilar, o setor de processos definiu que deveria ser um 

supervisor de produção, tendo em vista que, o profissional é o responsável direto pela gestão 

da equipe operacional do equipamento. Na fábrica analisada, dentre os 3 supervisores atuantes, 

a coordenação industrial optou por definir como líder, aquele com maior desenvoltura no 

manejo da máquina piloto. Na semana seguinte, o líder deu início ao treinamento ofertado, onde 

foram aprofundados os conhecimentos sobre os pilares do TPM, e com dedicação exclusiva 

durante uma semana. Durante o treinamento, foi construída uma agenda direcionada à rotina do 

supervisor, de modo a conciliar suas demandas antes existentes e agora, com as demandas do 

pilar também. 
 Importante destacar outro resultado positivo construído na semana de treinamento, que 

foi a realização da construção do mapeamento de pontos críticos, inerente ao processo do 

equipamento piloto, tendo como pontos centrais: o controle de temperatura e umidade, 

sobrepeso e reprocesso. O fato de todos os pilares estarem participando na semana de imersão 

do líder, ainda contribuiu expressivamente na construção desse conjunto de ações.  
 O material gerado está servindo como referencial, despontando as principais 

dificuldades e necessidades mais urgentes no equipamento piloto. No que tange as dificuldades, 

pôr a fábrica trabalhar com produtos altamente hidrofílico2 - o produto tem bastante afinidade 

 
2 São produtos repelentes a líquidos e secreções, servindo como uma barreira de proteção em procedimentos de 

rotina, pequenas cirurgias ou na esterilização de materiais. Produtos elaborados com material hidrofóbico não são 

impermeáveis, porém a capacidade de repelência é suficiente e essencial para impedir a transferência de líquidos 



com água que pode ter sua qualidade diretamente afetada quando exposto a umidades acima de 

93% - o primeiro ponto crítico analisado foi o controle de temperatura e umidade. Para melhor 

compreensão desta questão, foi construído o fluxo abaixo, exposto na Figura 2, com as 

informações técnicas melhor detalhadas. 
 

Figura 2 – Ponto crítico de controle de temperatura e umidade. 

 

 
 

Fonte: Elaborado pelo líder do pilar de manutenção autônoma (2022). 

 
 Conforme foi analisado na escolha do equipamento, observa-se na Figura 2, que o 

mesmo tem capacidade de produzir 54.338kg de produto acabado por dia, cabendo ainda 

destacar que, cada unidade desse produto contém apenas 25g, podendo resultar em uma 

capacidade diária de fabricação que chegue até 2.173.520 unidades. Em ocasiões que o 

sobrepeso venha a ocorrer, o impacto gerado em cada unidade será de grande escala. Destarte, 

observemos a Figura 3 que apresenta as principais razões para que exista controle de sobrepeso. 
 

Figura 3 – Análise do ponto crítico de sobrepeso 
 

 
 

Fonte: Elaborado pelo líder do pilar de manutenção autônoma (2022). 

 
 Por fim, temos o reprocesso. Esta terminologia constitui-se por todos os produtos “não 

conformes” que apresentaram falhas no processo de fabricação. Esse material é separado em 

lugar específico para que possa ser “retrabalhado”, necessitando ser reprocessado em todas as 

fases da fabricação. O retrabalho aumenta os custos, o desperdício e atrapalha na 

 
aos produtos, pacientes e profissionais da área da saúde. Disponível em: https://polarfix.com.br/oquesaomateriais/. 

Acesso em 8 mai. 2023. [10] 



disponibilidade da máquina. Pensando nessa situação-problema, a Figura 4 elenca 8 tipos de 

problemas acompanhado de suas causas que geram reprocesso. 
 

Figura 4 – Analise de ponto crítico reprocesso. 
 

 
 

Fonte: Elaborado pelo líder do pilar de manutenção autônoma (2022). 

 
 O treinamento ocorreu em um auditório em um dia que o equipamento piloto se 

encontrava parado, uma vez que se deve mostrar a importância do projeto para toda a equipe e 

permitir a participação de todos, como sugere Ribeiro [9]. O treinamento seguiu a seguinte 

cronologia: 1) foi reforçado os conceitos de 5S afim de fortalecer a base do TPM; 2) explicado 

o conceito e o foco da manutenção autônoma; 3) esclarecimentos sobre os 3 tesouros da 

manutenção autônoma (Reuniões, Gestão a vista e Lição Ponto a Ponto) e treinados em Lição 

Ponto a Ponto (LPP’s) (parte teórica e prática); 4) Explicação detalhada sobre a etapa 1 – 

limpeza inicial; 5) Explicação dos tipos de anomalia. 
 Na análise do material, pode-se notar o cuidado e compromisso com o conhecimento 

comprovado e embasado, visto que, o encadeamento e seguimento das discussões e explanações 

foram referenciados nos mais diversos estudos sobre o tema, ofertando assim, um treinamento 

qualificado e ético para com toda a equipe de produção. 
 Também foi realizado o dia da limpeza inicial, onde houve bastante engajamento no 

primeiro contato da equipe operacional com a ferramenta treinada, como Ribeiro [7] sugere 

como caminho para se alcançar uma equipe envolvida e compromissada em fazer o projeto ser 

bem sucedido. 
 A primeira etapa da manutenção autônoma (limpeza inicial), tem como objetivo 

reestabelecer as condições básicas do equipamento, esse processo se dá através da identificação 

de anomalias para isso os operadores utilizam o processo de etiquetagem, ou seja, ao identificar 

um problema o mesmo deve realizar o preenchimento de uma etiqueta (formulário) que irar 

servir como identificação da anomalia encontrada, classificando-as em duas cores, azul ou 

vermelho, onde azul é uma anomalia que o próprio operador possui capacidade para resolver 



ou vermelha para problemas que somente a equipe de manutenção pode solucionar, como 

exemplo tempos a seguir na Figura 5 onde Ribeiro [7] mostra uma sugestão de modelo de 

etiquetas para ter como exemplo das informações importantes que nelas devem contes. 
 

Figura 5 – Modelo de etiquetas de anomalias 
 

 
 

Fonte: Ribeiro [7]. 

 
 Para o fluxo de etiquetagem a empresa optou pela utilização de formulários eletrônicos 

para preenchimento e geração de etiquetas, o Controle de Etiquetas adotado pela indústria teve 

que passar por adaptações daquelas referenciadas por Ribeiro [7]. Deste modo, não se faz 

fixação de etiquetas no local da anomalia identificada e também elas não ficam expostas quando 

resolvidas, o que nos mostra um aspecto negativo, uma vez que o fluxo da etiqueta precisa ser 

adaptado e contraria a seguinte recomendação do autor: 
 

O sistema de etiquetagem tem se mostrado mais eficiente que um sistema de controle por 

computador ou listagem de problemas no que se refere à inquietação de todas as pessoas que 

circulam pelo ambiente. Logo, não se deve eliminar este sistema em função de se acreditar que 

um sistema computadorizado seja mais eficaz. (RIBEIRO, [7] p. 27).  
 

4 CONCLUSÃO 

 

 Após a realização deste estudo de caso, podemos concluir que se inserida no contexto 

correto e com a preparação correta, a Manutenção Autônoma tende a ser muito benéfica para a 

empresa, e para os departamentos de manutenção e produção. Os resultados refletem as 

melhorias implementadas e como o trabalho de boa qualidade, juntamente com o 

comprometimento dos colaboradores possa ser continuado. 
 Como aspecto positivo da implementação do pilar de manutenção autônoma na indústria 

analisada, podemos citar a construção do mapeamento de pontos críticos, que se mostrou um 

dos passos implementados com mais resultados significativos na rotina de trabalho. Através do 



mapeamento, a equipe conseguiu melhor visualizar a estruturação das ações e dos problemas 

que iam demandando resoluções imediatas. 
 No processo de treinamento da equipe, sobressai o intenso treinamento do supervisor 

escolhido para ser o líder do pilar. A duração de 7 dias, com o trabalhador “afastado” de suas 

obrigações diárias e com o seu tempo dedicado aos estudos, revisão da rotina, construção do 

mapa de pontos críticos e exercícios em grupo de acordo com as atividades de cada pilar. Essa 

capacitação qualificada para o responsável pela gestão da equipe operacional, é primordial para 

o trabalhador ganhe certo domínio inicial e se veja pronto para esclarecer dúvidas e dificuldades 

dos seus liderados. 
 Como aspecto negativo, pode-se concluir que, a substituição das etiquetas impressas por 

formulários eletrônicos não permite a fixação da etiqueta aberta no local da anomalia e também 

não ficam expostas quando resolvidas, uma vez que a falta dessa gestão a vista não gera a 

mesma inquietação em resolver anomalias, inibe também a motivação da equipe em manter a 

motivação constante por não conseguirem visualizar as necessidades levantadas serem 

solucionadas. 
 A relevância em âmbito acadêmico e social deste trabalho, está em salientar a 

importância da implementação do pilar manutenção autônoma devido aos benefícios que 

podem ser proporcionados tanto ao processo da empresa quanto para o desenvolvimento de 

seus operadores. Bem como, em reforçar um dos passos da metodologia TPM, do controle 

contínuo de todas as atividades, à medida que os esforços empreendidos contribuem na análise 

constante do processo. 
 Para pesquisas futuras sobre essa temática, seria interessante que se levasse em conta os 

aspectos ligados ao resultado no processo como indicadores de eficiência global, que no caso 

da pesquisa ainda não se existe tempo hábil para coleta de dados. 
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