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RESUMO

Este artigo tem o objetivo de descrever e apresentar o pilar de Manutengdo Autonoma,
pertencente a metodologia de Manutencdo Produtiva Total (TPM), e verificar os efeitos de
sua implementa¢do em uma empresa do ramo da citricultura de pequeno porte. Nas seguintes
sessoOes deste artigo iremos apresentar no que consiste o conceito de Manutengdo Auténoma
de forma detalhada, resumidamente MA traz a ideia de que o operador deve ter autonomia
para cuidar da maquina que manuseia, e entre diversos beneficios, o principal ¢ a diminui¢ao
de falhas ao longo do processo, aumentando a produtividade da empresa. Citaremos também
varios fatores internos que podem melhorar o desempenho desse método dentro da empresa,
como por exemplo, o aumento do didlogo entre departamentos de produgdo e manutengdo; e
apresentaremos alguns beneficios percebidos dentro da empresa apos a implantacdo da MA,
que foram perceptiveis em diversos niveis, desde subordinados até superiores, tendo
consciéncia de que o elo principal da MA ¢ o operador.

Palavras-chave: Manuten¢ao autonoma. TPM. Produtividade. Autonomia.
ABSTRACT

This article aims to describe and present the Autonomous Maintenance pillar, belonging to the
Total Productive Maintenance (TPM) methodology, and to verify the effects of its
implementation in a small citrus industry. In the following sections of this article we will
present in detail what the concept of Autonomous Maintenance consists of, briefly MA brings
the idea that the operator must have autonomy to take care of the machine he handles, and
among several benefits, the main one is the reduction of failures throughout the process,
increasing the company's productivity. We will also mention several internal factors that can
improve the performance of this method within the company, such as, for example, the
increase in the dialogue between production and maintenance departments; and we will
present some benefits perceived within the company after the implementation of the MA,
which were noticeable at different levels, from subordinates to superiors, being aware that the
MA's main link is the operator.

Keywords: Autonomous Maintenance. TPM. Productivity. Autonomy

Interface Tecnoldgica - v. 17 n. 1 (2020)



687

INTERFACE T

1 INTRODUCAO

Com o surgimento do capitalismo e o processo de globalizagdo progressivamente
aumentando vivemos em uma era onde a Gestao de Qualidade estd em pleno desenvolvimento
e aprimoramento, € nesse cendrio ¢ surpreendente ver como gestores em geral sdo
excessivamente leigos ou desatualizados quanto a esséncia de suas atividades quando
abordados sobre o tema manutengdo, ¢ assim transpondo formas erroneas e inadequadas da
mesma, que acabam afetando negativamente o desempenho produtivo em uma industria,
desencadeando um desnivel na cadeia de producdo, o que impacta negativamente quando
temos em cena cobrancas constantes de aumento na qualidade do produto final, reducao de
custos de producao e a pontualidade na entrega. (XENOS, 1998)

Houve uma necessidade de intensificar a implantagdo de maquinarios nas industrias e
linhas de producdo devido a cobrancas de melhoramento na eficiéncia produtiva, e assim
consequentemente foi indeclindvel a criacdo de rotinas de manutengdes ¢ inspegdes nesses
equipamentos, sendo essas cada vez mais padronizadas tentando minimizar a0 maximo as
perdas no processo, ¢ uma das técnicas aplicadas para este sistema de gestdo, foi a
Manuten¢ao Produtiva Total ou TPM (Total Productive Maintenance). Assim sendo, vamos
abordar um tipo especifico de manutencdo que ¢ um dos pilares essenciais dessa metodologia,
a manuten¢do autdbnoma, onde o foco ¢ que a mesma seja feita de forma autdbnoma pela
propria operagdo da planta, fortalecendo todo o processo. (NAKAJIMA, 1991)

Este trabalho, buscou desenvolver um estudo de caso onde a empresa em questdao
investiu na implementag¢ao desse método de manutengdo com a expectativa de contencao de
perdas, e vamos comprovar argumentando por meio de fatos a real eficiéncia ou ineficiéncia
dessa técnica. Para Xenos (1998) a manutengdo autonoma contribui para a eliminagdo de
falhas e interrupg¢des no processo de produgdo, porém como dito acima ela ¢ um pilar, ou seja,
¢ eficiente com a ajuda de outros métodos de manutengdo. Nela aproveitar a mao de obra do
operario ¢ a base, e isso para garantir a eficiéncia global dos equipamentos em uma industria.
Vamos focar em qual contexto e processo a manutencdo autdbnoma estdo inseridos, o que pode
ser feito para maximizar seus resultados dentro de uma empresa, € como a mesma pode ser

implementada pelos gestores.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Conceito de Manutenciao Produtiva Total

A Manutengdo Produtiva Total ou TPM surgiu na década de 70 em um contexto pos
segunda Guerra Mundial e comecgou a ser difundida pelo mundo pelo encabegamento de
investimentos em equipamentos € maquinarios automatizados, essa metodologia ¢ a aplicagdo
do conceito de qualidade total dentro da manutengdo, ou seja, a ideia de melhorias constante
nesse processo organizacional da industria. Isso ¢ feito pelas técnicas de manutengdo
preventiva, prevencdo de manutengdes e da engenharia de confiabilidade de equipamento.
(RODRIGUES, 2017)

O objetivo da TPM ¢ melhorar a eficiéncia e eficacia do na industria por meio da
reducdo de quebra das maquinas, confrontando a ideia de diminui¢ao de defeitos no produto e
diminui¢do de perdas no processo, e esse sempre foi um grande problema enfrentado dentro
das linhas de producao. (SILVEIRA, 2017)

De inicio o TPM baseava-se em cinco pilares, entretanto, verificou-se a
necessidade de integrar ndo s6 os processos produtivos como também oS processos
administrativos e comerciais afim de otimizar o sistema de gestdo da manutencdo. Em fun¢do
desse novo cenario o TPM estruturou-se em oito pilares, como representado na Figura 1.
Como o TPM se baseia no aprendizado, na motivacdo ¢ no desenvolvimento pessoal dos
colaboradores, a mudanca de cultura ou a gestdo de mudanca requer determinado periodo para

entendimento das novas filosofias de implantagcdo o que normalmente dura em torno de trés

anos. (NAKAJIMA, 1991).

Figura 1: Pilares da Manutengao Produtiva Total

Controlo Inicial
Seguranga e Satde
Treino e Educacgdo
Manutengdo Planeada
Manutencdo da Qualidade
Melhoria Especifica
Sistemas de Suporte

(]
E
]
c
G
]
3
<
o
%
c
]
3
c
]
2
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Essa metodologia propde um grau de participagdo na manutencao produtiva para todos
os niveis da empresa desde presidentes, até operarios, cada um em sua esfera organizacional,
essa seria a ideia de que o servico deveria ser autocontrolado (cada um cuida do seu
equipamento), € ai entramos no pilar da manutenc¢ao autdnoma, que € nosso objeto de estudo,
pois a MA pode ser independente da TPM, dependendo dos recursos disponiveis dentro da

organizacao (financeiros, humanos e de tempo). (WYREBSKI, 1997)

2.2 Manuten¢ao Autonoma

Na sociedade contemporanea, dominada pela economia globalizada, a sobrevivéncia
de empresas depende da tomada rapida de decisdes, e de sua habilidade de estar em constante
inovacdo, assim consequentemente obtendo melhorias continuas em seus processos; uma
forma de fazer isso ¢ utilizando as novas ferramentas que a gestdo da qualidade coloca a
disposi¢ao das grandes corporagdes para maximizar lucros e diminuir perdas, sejam elas de
qualquer tipo. Uma dessas ferramentas e nosso alvo de estudo ¢ a manutengcdo Autdnoma
(MA), que esta inserida no conceito de Manutencdo Produtiva Total (TPM). Como ja dito
resumidamente acima ela visa utilizar a mao-de-obra do operdrio em manutengdes de pequeno
impacto. Portanto, a capacitagdo dessas pessoas € a base dessa metodologia, pois a mesma
tera autonomia completa sobre seus equipamentos na tomada de decisdes, contribuindo na
redu¢do de ocorréncia de falhas em instalagdes, maquinas e equipamentos da empresa.
(WYRELSKI, 1997)

A manutencdo autdbnoma possui como objetivo treinar os operadores para que os
mesmos detectem falhas, capacita-los para que entendam os objetivos, fungdes e estruturas
dos equipamentos operando-os corretamente, treina-los para a conservagdo de seus
equipamentos e disciplina-los a seguir os procedimentos operacionais. (SALERMO, 2005).

Para Xenos (1998) esses objetivos serdo alcancados se durante o dia-a-dia da
producdo, os operadores se manterem atentos a diversos fatores, sejam eles visuais como a
deterioracdo dos equipamentos, e a deteccdo e tratamento de anomalias em estagios iniciais,
antes que estas se desenvolvam e resultem em falhas; ou sejam fatores auditivos como ruidos,
e até mesmo sensoriais como vibragdes, aquecimento excessivo, etc. 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 inspegoes.
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Porém, cabe aos departamentos da empresa trabalharem em conjunto com o intuito de

potencializar os efeitos positivos da implementacao desse método dentro da corporagdo,

tornando a manutencao autonoma realizada pelo operador eficiente, pensando nisso Ribeiro

(1998) propos atividades que cabem aos departamento de manutengdo e de produgdo

desenvolver juntos de acordo com a MA, pois apos a divisdo do processo em dois

departamentos ambos passaram a nao dialogar entre si, realizando apenas o inerente a seu

proprio departamento, ocasionando aumento nas falhas e perda na produtividade, portando ele

propos um modelo onde mescla-se 0 método tradicional (antes da divisdo) com o método

atual, e na Tabela 1 explicaremos algumas dessas atividade mais detalhadamente.

Tabela 1: Atividade e obrigagdes relacionadas a manutengao auténoma.

ATIVIDADES DA PRODUCAO

ATIVIDADES DA MANUTENCAO

Operar corretamente o equipamento, criando sistemas
de prevencdo de erros.

Verificar periodicamente o equipamento.

Fazer regulagens corretas no equipamento para
prevenir defeitos.

Realizar testes e ensaios periodicos, verificando
tendéncias de desgastes

Realizar atividades de limpeza, lubrificagdo, apertos
de porcas e parafusos

Realizar servigos corretivos e preventivos

Verificar sintomas de falhas logo no inicio e acionar a
equipe de manuten¢do o mais rapido possivel

Pesquisar e desenvolver

manutencao.

novas tecnologias de

Fazer inspegdes diarias (utilizando listas de

verificagdo e os cinco sentidos).
Implementar um sistema informatizado para manter os
registros de manutenc¢do, datas de intervengdes e os

resultados.

Fazer inspegdes periodicas.

Implementar um sistema informatizado para manter os
registros de manutencdo, datas de intervengdes e os
resultados.

Desenvolver e usar técnicas de analise de falhas e
implementar medidas para prevenir a recorréncia de
falhas graves.

Realizar pequenos reparos apo6s serem treinados para
tal.

Apoiar a equipe de engenharia no projeto e
desenvolvimento de equipamentos

Relatar & manutengdo, imediatamente e com precisdo,
as falhas e problemas ocorridos

Controlar sobressalentes, dispositivos, ferramentas e
dados técnicos.

Desenvolver habilidades de inspecdo e ajudar
operadores a preparar procedimentos de inspegao.

Treinar operadores em técnicas de para a realizacdo de
atividades basicas de manuten¢do no equipamento.
Atuar rapidamente para eliminar deterioragdo,
“defeitos invisiveis” deficiéncias nas condigdes
basicas do equipamento.
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Apoiar tecnicamente os operadores nas atividades de
melhoria (eliminacdo das fontes de sujeira e locais de
dificil acesso para limpar, inspecionar e lubrificar).

Realizar auditorias periodicamente. Organizar atividades de rotinas junto com os
operadores (reunides, solicitagdes e priorizagdo de
servigos, entre outros).

FONTE: Ribeiro (1998).

Essas atividades ndo sdo universais, ¢ podem ser adaptaveis a diversas populacdes e
mercados, abaixo onde falaremos da implantagdo desse método ficard mais claro o que

ocasionou essa divisao de departamentos, e seus impactos.

2.3 Implantacio da Manutencio Autonoma de forma independente da TPM.

Antes do conjunto de mudangas que aconteceram na Europa nos séculos XVII e XIX,
as chamadas Revolucdes Industriais, quase toda produc¢dao era manual e feita em pequenas
propriedades com a utilizagdo de no maximo maquinas modestas. Esses instrumentos tinham
poucas pecas € componentes mecanicos, € a manutengdo consistia em limpeza, lubrificagdo e
reparos, portanto, era relativamente descomplicada, e feita pelos proprios operadores em um
processo bem parecido com a manuten¢do autonoma. Como consequéncia desses processos
de revolucdo e globalizacdo houve a automatizagdo da producdo e a procura constante pelo
lucro, o que até entdo ndo ocorria de forma exacerbada. Essa mecanizagdo trouxe uma era
industrial onde a utilizacdo de equipamentos € maquinarios na producao; até entdo era feito
quase que exclusivamente de forma manual; colocou em sobreposi¢do a manufatura e a
maquinofatura. A globalizagdo trouxe consigo grandes demandas de produ¢do em acentuados
volumes, gerou empregos, aumentou a padronizagdo, gerou uma homogeneizagao cultural, e
comeércio entre paises, porém também aumentou-se exorbitantemente o nimero de maquinario
nas industrias, e consequentemente a necessidade de manuten¢do nos mesmo, aumentando
paralelamente e juntamente a producdo e as falhas, gerando perdas em todos os setores

corporativos. (SILVEIRA, 2018)

De acordo com Xenos (1998) o intenso processo de mecanizacao os maquinarios das
corporagdes se tornaram cada vez mais complexos e potentes, outra mudanca foi o
envolvimento de diversas outras areas de conhecimento no funcionamento desses
equipamentos, como: mecanica, hidraulica, elétrica, materiais, quimica, estruturas, eletronica,

etc; e isso deu abertura para maior demanda de tempo e operadores especializados para
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realizar a manutencdo corretiva desses equipamentos, o que sucedeu na divisdo desse
processo em dois departamentos, o de manuten¢do e o de producao que antes eram o mesmo,
e desenvolviam as mesmas atividades. Isso acabou gerando um grande nimero de falhas pois
cada um passou a executar unicamente suas funcdes, ¢ se distanciando da ideia de que a
empresa compde toda um mesmo processo produtivo onde as diversas etapas e departamentos
devem dialogar entre si, e a falta desse dialogo gerou como consequéncia longas interrupcoes

no processo, maior numero de falhas e maior tempo de resolucao.

O trabalho nos departamentos de manutengdo acaba mantendo um fluxo constante, e
i1sso gera como consequéncia negativa a falta de um planejamento prévio das situacdes, o que
resulta em falhas inesperadas e trabalho acumulado, portanto os recursos desse departamento
apresentam-se sempre insuficientes, e esse quadro reflete em diversos outros setores da
corporacdo, impactando na cadeia produtiva geral do pais, pois ndo sdo casos isolados, € sim
um panorama geral. Essas empresas em sua grande maioria preferem concertar falhas, do que
as prevenir, criando um ciclo, ¢ essa ndo ¢ uma estratégia inteligente, além de perigosa e

imprevisivel. (XENOS, 1998)

Nesse contexto a implantacdo da manutencdo autonoma se torna eficaz, simples,
pratica e eficiente, pois ela vai visar justamente a diminui¢do das falhas e do tempo de
resolugdo, aumentando consequentemente a produtividade. Ela possui 7 etapas definidas que
sao divididas em: Reativas, Preventivas e Proativas. As etapas reativas sao aquelas que visam
gerar mudanga na maquina; as etapas Preventivas buscam gerar uma mudanga nas pessoas
(operadores) e as etapas proativas buscam alcangar uma mudanca na gestdo da manuteng¢ao.

(JOAQUIM, 2017) Essas 7 etapas estdo especificadas na Tabela 2.

Tabela 2: Etapas da Manuten¢io Autonoma

ETAPAS DESCRICAO CARACTERIZACAO

1° Limpeza inicial
2° Eliminacao das fontes de sujeira e

locais de dificil acesso

REATIVO

3° Estabelecimento de padrdes de

manuten¢do autonoma
4° Inspegdo geral da maquina
5° Inspegdo geral do processo PREVENTIVO
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6° Melhoria dos Padroes

7° Sistema de gestdo auténoma PROATIVO
completamente implantado

FONTE: Joaquim (2017)

Mas ¢ visivel que isso tudo exige um certo nivel de familiarizagdo do operario com a
maquina para que o mesmo ofereca um diagndstico inicial e uma solugdo adequada, esses
niveis sdo divididos em quatro segundo Xenos (1998, p. 254-255): 1. Desenvolver habilidade
para entender a performance do processo, suas funcdes, € a maneira correta de operar; 2.
Habilidades para entender as propriedades dos materiais que estdo sendo manuseados; 3.
Aptiddo para detectar anomalias prontamente e tomar agdes de emergéncia contra elas; 4.
Capacidade de reconhecer sinais de anormalidades, lidar com elas e executar revisdes
perioddicas. Eles serdo treinados na propria empresa, por seus supervisores, por meio de
recurso visuais, e praticas, e o treinamento deve ser personalizado para cada tipo de maquina

que cada operador ira operar.

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Para construirmos esse artigo até aqui foi necessaria a realizacdo de pesquisa
bibliografica que se baseou em livros, artigos, teses, dissertacdes € monografias encontradas,
pois, segundo Gil (1989) uma pesquisa bibliografica ¢ feita com o auxilio de material ja
existente, que permite ao pesquisador reconhecer o passado histdrico e os aspectos atuais da
area pesquisada.

A base deste trabalho ¢ o estudo de caso, sendo que Voss, Tsikriktsis e Frohlich
(2002) definem como uma historia de um fendmeno passado ou atual, elaborada a partir de
multiplas fontes de provas, que pode incluir dados da observacdo direta e entrevistas
sistematicas, bem como pesquisas em arquivos publicos e privados.

A segunda parte deste artigo consiste em um estudo de caso, ele ¢ construido por um
método de pesquisa que coleta dados qualitativos reais com o objetivo de comprovar,
descrever ou explicar eventos inseridos nesse contexto de pesquisa. Esse tipo de
conhecimento empirico vem sendo cada vez mais utilizado com diversos fins académicos,
empresariais, pois € muito util para verificar novos conceitos, entender como podem ser

aplicados e utilizados, passando a teoria para a pratica. (BRANSKI, 2010)
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4 ESTUDO DE CASO

O objetivo com toda a pesquisa bibliografica feita até entdo foi apresentar nosso objeto
de estudo, a manutengdo autonoma, e fazer uma contextualizagdo do panorama geral para que
neste capitulo pudéssemos apresentar nossa analise de forma que os resultados fossem de facil
entendimento a todos. A empresa em que este estudo de caso foi realizado € de pequeno porte,
produz de laranja, suco de laranja e seus subprodutos, ela esta situada no interior do estado de
Sao Paulo e possui diversas unidades espalhadas por todo o estado.

As maquinas utilizadas nas linhas de produ¢ao sdo Centrifugas de Separacao S360 da
empresa Westfalia, possuem um funcionamento relativamente simples, onde o produto entra
com a maquina ja estando com 4.850 RPM (Rotagdo por Minuto) que ¢ o pardmetro
estabelecido pelo fabricante, nela existem um conjunto de pratos, que possuem furos por onde
0 suco passard pela forca centrifuga gerada no processo, € a polpa sera “armazenada”,
ocorrendo a separacdo da fase leve (suco) e da fase pesada (polpa). A parte solida (polpa) €
acumulada no tambor da centrifuga e apds trés minutos ocorre a descarga programada, e estes
solidos sdo descartados. Para que a maquina opere em condi¢des ideais ¢ recomendado pelo
fabricante ndo trabalhar com a capacidade méaxima (Capacidade Maxima: 13.000 L/H;
Capacidade Recomendada: 10.000 a 12.000 L/H).

As limpezas dessas centrifugas eram realizadas a cada 24 (vinte e quatro) horas,
fazendo com que no periodo de safra a incidéncia de manutengdes fossem constantes, e as
mesmas tinham que ser feitas pelo departamento de manutencdo. A empresa possui duas
linhas de producdo, cada com uma centrifuga responsavel pelo funcionamento de 15 (quinze)
maquinas extratoras, e todas as vezes que ocorriam problemas com a centrifuga acarretava na
parada da linha de produgao toda.

Verificou-se que a limpeza realizada a cada 24 (vinte e quatro) horas ndo era eficiente,
pois ocorriam perdas consideraveis na produtividade, e o departamento de manuten¢do nao
conseguia atender a demanda de inspecdes e consertos. Depois de avaliarem a situagdo os
departamentos de manutencdo e produ¢do juntamente chegaram ao acordo de implantacdo do
sistema de manuten¢do autdnoma dentro da empresa.

Haviam trés turnos de 8 (oito) horas cada, entdo para maior eficacia da limpeza e
eficiéncia produtiva, o primeiro passo foi determinar que a maquina deveria ser limpa ao final

de cada turno pelo proprio operador, que seria capacitado e treinado, e dessa forma haveria
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ganho de produgdo pois a centrifuga ¢ um equipamento primordial em uma fabrica de suco, e
seria garantido dessa forma a qualidade do processo, o que consequentemente a longo prazo o
aumento da qualidade do produto final.

Apds a implantacdo do método de manutencdo autonoma ser estudado pela alta
gerencia e aprovado para execugdo, o processo inicial foi o treinamento dos operadores. Cada
maquina possui trés operadores, um para cada turno de oito horas feito pela empresa, e cada
limpeza dura cerca de quinze minutos para ser realizada. Foi feito um treinamento com as
informacdes destas maquinas, € nesse treinamento foi cobrado a esses profissionais que no
final entendessem as funcdes das pecas e componentes especificos de funcionamento; quais
sdo as consequéncias da falha das mesmas; como detectar as anomalias dos equipamentos ¢
quais as contramedidas no caso de anomalias.

Os proprios operadores estabeleceram um método SW1H para essas atividades com a
ajuda de seus superiores, que consiste em quais sdo essas atividades, porque executa-las, onde
sd0 necessarias, quem deve executa-las, quando e como devem ser executadas. E para que
houvesse essa padronizagao foi criado um check-list, que deveria ser feito por cada operador
em seu turno: Realizacdo da limpeza (4gua e soda); Verificagdo sensitiva da vibragdo do
equipamento; Observacao do nivel de oleo; Verificagdo da temperatura (altas temperaturas
ocasionam aquecimento do motor e paradas); Verificagdo sensitiva da pressdo da agua
(baixa); Amperagem do motor; Aten¢do 4 ruidos (podem significar problema de transmissao);

Verificacdo do RPM da maquina, se estd dentro do estabelecido pelo fabricante.
5 RESULTADOS E DISCUSSOES

Conforme os operadores se adaptaram com as inspegdes, limpeza e lubrificagdo de
seus equipamentos, o tempo exigido para a realizagdo diminuiram também, chegando a ser
inferior ao estabelecido acima em algumas situagdes. Essas medidas ocasionaram em ganhos
no processo, na produtividade e no tempo principalmente, na Tabela 3 vemos claramente
como as limpezas constantes e métodos de inspe¢do de manuten¢do autdbnoma impactaram
positivamente no tempo que o departamento de manutengao especializada levava para realizar

a manutencao durante a safra, diminuindo consideravelmente o numero de dias perdidos.
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Tabela 3: Comparacio de tempo utilizado para manutencio antes e depois da
implantacio do método de manuten¢ao autonoma.

Antes Implementacio Da Apo6s Implementacio Da
Manuten¢do Autonoma Manuten¢io Autonoma

Tempo De Duraciio Das Paradas
(Horas) 24hrs 8hrs

Numero De Paradas Por Safra
5 2

Tempo Perdido P/ Safra Para
Manutenc¢io Especializada 5 dias por linha de producao 16hrs por linha de produgao

Fonte: O autor (2020)

Outros beneficios percebidos dentro da empresa ap6s a manutencao autdbnoma foram o
aumento do dialogo entre departamentos dentro da empresa, os operadores se sentiam mais a
vontade e falavam com mais propriedade sobre suas maquinas, ¢ alguns chegavam a trazer
novas ideias para a empresa, ¢ muitas foram aprovadas pelos supervisores; ocorreu uma
redugdo de falhas e a criagdo de uma cultura de limpeza e inspecao dentro da empresa,
garantindo assim requisitos da BPF (Boas Praticas de Fabricacdo); o departamento de
manuten¢do passou a conseguir uma previsibilidade maior de falhas e assim passou a se
organizar benéfica para a empresa, e entre outros beneficios que vao ser perceptiveis a longo

prazo dentro da organizagao.

6 CONCLUSAO

Apos a apresentacdo do estudo de caso podemos perceber que se inserida no contexto
correto e com a preparacao correta, a Manutencdo Autonoma tende a ser muito benéfica para
a empresa, e para os departamentos de manutencdo e produgao.

Se pensarmos nos beneficios trazidos pela MA chegamos a conclusio de que o
operador ¢ a pega chave para esse sucesso, pois se motivado, capacitado gera resultados
positivos para o processo, mas claro que ndo podemos menosprezar o conjunto de pessoas que
fazem parte desse processo dentro da empresa, pois se descartarmos a MA caminharia para
um fracasso e ndo seria consolidada. A manuten¢do autdbnoma se mostrou muito importante
para as corporacdes em um cenario cada vez mais competitivo, com a busca no aumento da
produtividade e uma melhor colocagdo no mercado, ela ¢ uma forte auxiliadora quando se

trata de chegar na frente na corrida empresarial.
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