111

HISTORICO DA MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL E SEUS
BENEFICIOS PARA OS PROCESSOS PRODUTIVOS

Rosyane Correa Machado?, Lucas Capita Quarto?, Danielle Nery Braga®, Teresa Cristina
Amaro Fontaine?, Sonia Maria da Fonseca Souza®?.

1- Faculdade Pitagoras

2- Universidade Iguacu — UNIG

Autor Correspondente:
Sonia Maria da Fonseca Souza

E-mail: sonifonl@gmail.com

RESUMO

Em um mundo altamente globalizado, para se manter no mercado e permanecer com a producao
em alta e os lucros os maiores possiveis, foram sendo criadas varias metodologias norteadoras
de uma melhoria continua, dessa forma, no inicio dos anos 70 nasceu no Japdo a Manutencéo
Produtiva Total — TPM, que é uma ferramenta de qualidade e produtividade, que tem o objetivo
de atingir a maxima eficiéncia do sistema, com perda, defeitos e acidentes zero, tendo para isso
0 envolvimento de toda cadeia produtiva. Assim, o presente trabalho, foi realizado a partir de
revisdes bibliograficas baseadas em livros, artigos e normas ja publicados para explanar a
importancia da Manutencdo Produtiva Total na melhoria dos processos produtivos, dessa
forma, o objetivo foi expor os principios e conceitos da TPM, bem como sua importancia,
evolucdo ao longo do tempo, podendo assim chegar a conclusao de quédo vantajoso e benéfico
é este método quando bem aplicado e que a implantacéo desta ferramenta traz muitas vantagens
nas fabricas em que sdo estabelecidas, institui uma eficiéncia global na empresa, diminui as
perdas e aumenta os lucros.

Palavras-chave: Manutengdo. Manutengao Produtiva Total —-TPM. Equipamentos.

ABSTRACT

In a highly globalized world, in order to stay in the market and stay with the production upwards
and the greatest possible profits, several methodologies were created guiding continuous
improvement, so in the early 70's was born in Japan the Productive Maintenance Total - TPM,
which is a tool of quality and productivity, with the objective of achieving the maximum
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efficiency of the system, with loss, defects and zero accidents, having for this the involvement
of the entire production chain. Thus, the present work was based on bibliographic reviews based
on books, articles and published standards to explain the importance of Total Productive
Maintenance in the improvement of production processes, so the objective was to expose the
principles and concepts of TPM, as well as its importance, evolution over time, and can thus
reach the conclusion of how advantageous and beneficial is this method when well applied and
that the implementation of this tool brings many advantages in the factories in which they are
established, institutes a global efficiency in the company, decreases losses and increases profits.

Keywords: Maintenance. Total Productive Maintenance —TPM. Equipment.

1 INTRODUCAO

Apos a Revolucéo Industrial o aperfeicoamento e melhoria das maquinas foi executado
dia apo6s dia, inumeras tecnologias foram criadas e aperfeicoadas afim de melhorar o processo
produtivo. A manutencdo em seus primordios era tratada como um fator de acréscimo de custos,
com o passar dos anos foi se aperfeicoando, ganhando a importancia devida. Nesse processo
surgiu a TPM, que originalmente em inglés é sigla de Total Productive Maintenance e na
atualidade € um instrumento extremamente utilizado e difundindo no meio industrial, que
objetiva o éxito da empresa por meio de melhor qualificacdo das pessoas e melhoramento dos
equipamentos.

Assim, para se manter no mercado em um mundo altamente globalizado e em evolugao
se fez necessario manter sempre a producdo em alta e os lucros 0s maiores possiveis, dessa
forma, no inicio dos anos 70 nasceu no Japdo a Manutencdo Produtiva Total — TPM, que é uma
ferramenta de qualidade e produtividade, com enfoque em atingir a méaxima eficiéncia do
sistema, com perda zero, tendo o envolvimento de toda cadeia produtiva, da diretoria até os
operadores para que o sistema de fato funcione.

Este trabalho busca evidenciar o fato de que para o funcionamento desejado da indUstria
varios fatores devem ser levados em conta, o bom funcionamento dos equipamentos é um fator
primordial, pois quando ocorrem falhas, paradas e diminui¢cdo da producdo inesperados o
prejuizo é certo, portanto, a utilizacdo da ferramenta TPM veio para tornar 0s proprios
operadores e todos componentes da fabrica capazes de otimizarem o proprio trabalho,
identificando possiveis falhas e agindo de modo corretivo, aumentando assim a produtividade
e eficiéncia.

Entdo quéo vantajosa € a implantagdo da manutencdo produtiva total na melhoria da

produtividade? Estd pergunta é respondida no decorrer deste estudo que tem como objetivo
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geral expor os principios, teoria e conceitos da TPM, a sua importancia e evolugdo ao longo do
tempo, bem como seus beneficios e vantagens quando bem aplicada.

A metodologia utilizada é classificada como exploratoria em relacdo a natureza do
objetivo, de acordo com Gil (2002), nesse tipo de pesquisa o objetivo é proporcionar
familiaridade com o problema e torna-lo mais explicito. Em relacdo aos procedimentos técnicos
é considerada pesquisa bibliogréfica, desenvolvida baseada em livros, artigos, enfim material
ja elaborado sobre o assunto e é um trabalho de abordagem qualitativa, pois o interesse maior

é na analise e compreensdo sobre o assunto.

3 REVISAO DA LITERATURA

3.1 Histdrico e Conceitos da Manutenc¢ao

A palavra manutencéo se deriva do latim manus tenere, que significa manter o que se
tem, dessa forma, mesmo sem perceber a manutencdo esta na realidade humana desde quando
a civilizacdo comecou a utilizar meios de producao e vem se aprimorando mais profundamente
desde o marco da revolugéo industrial (VIANA, 2002).

Segundo Monchy (1989), o vocabulo manutenc¢éo teve origem nos Estados Unidos da
América por volta do ano de 1950, o termo tem origem militar e significa manter nas unidades
de combate o efetivo e o material num nivel constante. A manutencdo consiste em acdes
necessarias para “assegurar que um equipamento continue a desempenhar as fungdes para as

quais foi projetado, num nivel de desempenho exigido” (XENOS 2004, p.18).

3.2 Evolucdo da Manutencao

A evolucdo da manutencdo segundo Kardec e Nacif (2013), a partir de 1930 se deu em

cinco geracdes, tal evolucao sera descrita a seguir:

3.2.1 Primeira Geragao

A primeira geracdo envolve o periodo antes da Segunda Guerra Mundial, época em que
a industria ainda se encontrava pouco mecanizada, com simples maquinarios em sua maioria
superdimensionados (KARDEC; NACIF, 2013). Ainda segundo os autores, naquela época a
produtividade n&o era um fator relevante, nesse contexto a manutencéo ndo era significativa e

sistematizada, servicos de limpeza e lubrificacdo eram basicamente as unicas funcdes regulares,
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a manutencdo era essencialmente corretiva, pois as maquinas s6 recebiam reparos apds a

quebra.

3.2.2 Segunda Geracéao

Segundo Nogueira, Guimaraes e Silva (2012), depois da segunda guerra até a década de
60 devido a pressdes por maiores producdes ocorreu a mecanizacdo do processo produtivo,
acontecendo também a criacdo de areas industrias, entretanto ainda nessa época as empresas
ainda enxergavam a manutenc¢do de um equipamento como uma despesa indesejavel.

J4 na década de 60, manutencdo preventiva baseava-se em procedimentos nos
equipamentos feitos a intervalos pré-determinados, com isso o0s custos das manutencdes
elevaram-se em relacdo a outros procedimentos, assim os sistemas de planejamento e controle
de manutencdo que existem hoje foram sendo aumentados e hoje sdo parte integrantes da
manutencdo moderna (KARDEC; NACIF, 2013). Os autores ainda afirmam que as falhas e
desgastes das maquinas que antes eram considerados normais e nao causavam tanto impacto
pela baixa demanda, naquele momento passaram a ser problemas e a necessidade de maior

produtividade levou ao conhecimento e utilizagdo da manutencgdo preventiva.

3.2.3 Terceira Geragéao

Ja na década de 70 o processo de mudanca das industrias se acelerou, a paralisacdo da
producdo ndo era mais admitida e quando ocorria causava uma grande preocupacdo por toda
parte, pois os volumes produzidos diminuiam, os custos aumentavam e a qualidade era afetada
diretamente, gerando assim, influéncia negativa diretamente nos lucros. Os efeitos desses
periodos se agravavam pelo uso dos sistemas just-in-time, em que estoques se mantinham
reduzidos para producdo, a consequéncia era que em pequenas pausas na producéo as fabricas
paralisavam (KARDEC; NACIF, 2013).

Nesta fase a automagdo e mecanizacao cresceram e falhas passaram a provocar sérias
consequéncias inclusive na seguranca e meio ambiente, por isso 0 objetivo era manter 0s
processos sem avarias, acidentes, dentre outros fatores negativos. Dessa forma os padrdes de
exigéncias aumentaram rapidamente, a confiabilidade e disponibilidade se tornaram preé-

requisitos primordiais, melhorando assim a producéo e diminuindo 0s custos.

3.2.4 Quarta Geracéo
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Dando seguimento a terceira geracdo algumas expectativas existentes na mesma
persistem na quarta, a disponibilidade é uma delas, pois trata-se de uma medida de desempenho
extremamente importante. J& a confiabilidade trata-se de um fator sempre cobicado, bem como
nascem novos projetos nesse aspecto (KARDEC; NACIF 2013).

Segundo Kardec e Nacif (2013), as praticas de manutencgdo preditiva e monitoramento
dos equipamentos sdo cada vez mais utilizadas afim de que hajam poucas intervengdes nas
plantas, porém decorrente disso manutenc@es preventivas ou programadas que agem de forma
a paralisar a producédo sofrem reducdo, bem como manutencGes corretivas ndo programadas. E
para 0s autores, surge o aprimoramento da contratacdo e terceirizagdo, de forma a buscar

parcerias e contratos a longo prazo, essa foi uma grande mudanca nas praticas de manutencao.

3.2.5 Quinta Geracao

O enfoque nos resultados empresariais é alcancado por meio do trabalho conjunto de
varias areas coordenadas pela sistematica da gestdo de ativos, nesta gestdo, os ativos devem
produzir na sua capacidade méxima afim de obter o melhor retorno (KARDEC; NACIF, 2013).

De acordo com Kardec e Nacif (2013, p. 5), nesta etapa ocorreram algumas mudancas,
como monitoramento de condi¢des on-line e off-line; dominio de todo ciclo de vida dos ativos
para garantir sua eficiéncia maxima; exceléncia em engenharia de manutencéo; dentre outros.

O Quadro 1 faz uma linha cronoldgica da historia da manutencgéo:

Quadro 1 - Evolucdo da manutencao

Evolugdo da Manutengéo
GeracOes | 1° Geragéo | 2° Geragéo 3° Geragéo 4° Geragao 5° Geracgéo
Ano 1940-1950 | 1960-1970 1980-1990 2000-2005 2010-2015

Aumento Conserto Disponibilida | Maior Maior Gerenciar
das apos a | de crescente; | confiabilidad | confiabilidad | ativos;
especialidad | falha Maior vida | e; Maior | e Maior | Otimizar 0S
es em atil do | disponibilida | disponibilida | ciclos de vida
relacdo  a equipamento | de;  Melhor | de; dos ativos;
manutengéo relagdo custo | Preservacdo | Influir nos

X beneficio; | do meio | resultados do

Preservagdo | ambiente; negocio

do meio | Seguranca

ambiente Gerenciar,;

ativos;
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Influir ~ nos
resultados do
negocio
Viséo Todos os | Todos os | Esséncia de 6 | Produzir Planejamento
guanto a | equipamen | equipamento | padrGes de | drasticamente | do ciclo de vida
falha do | to S|s se | falhas falhas desde o projeto
ativo desgastam | comportam prematuras para  reduzir
com a|de acordo dos padrdes | falha
idade e por | com a curva AeF
isso falha | da banheira
Mudanca Habilidade | Planejamento | Melhorament | Aumento da | Aumento  da
nas técnicas | s voltadas | manual da|o da | manutencdo | manutengéo
de para 0 | manutencdo; | condicéo; preditiva e | preditiva e
manutengdo | mercado Computadore | Manutencdo | melhorament | monitoramento
s grandes e | preditiva; 0 da | da condicéo on
lentos; Anélise  de | condigdo; e off-line;
Manutencdo | risco; Reducdo nas | Participacdo
preventiva Computadore | manutencdes | efetiva no
(por tempo) | s pequenos e | preventivas e | projeto,
rapidos; corretivas aquisicao,
Softwares ndo instalacao,
potentes; planejadas; comissionamen
Grupos  de | Analise  de | to, operacdo e
trabalhos falhas; manutengéo
disciplinares; | Técnicas de | dos ativos;
Projetos confiabilidad | Garantir que os
voltados para | e;  Projetos | ativos operem
a voltados para | dentro de sua
confiabilidad | confiabilidad | maxima
e e, eficiéncia;
disponibilida | Implementar
de e | melhorias
Contratacdo | objetivando
por reducéo de
resultados falhas;

Exceléncia em
engenharia de
manutencao;
Consolidagéo
na contratacao
por resultados

Fonte: Kardec; Nacif (2013, p. 6)

Assim, pode-se observar o caminhar e evolucdo da manutencdo ao longo dos ultimos

anos, melhoramento de técnicas e evolugédo da tecnologia e claro o surgimento de novos tipos

de manutenc¢des que serdo brevemente comentados abaixo.

3.3 Tipos de Manutencéo
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Existem diversas formas e atua¢Ges da manutencgdo, por isso € comum ocorrer uma certa
confusdo em decorréncia dos variados nomes e variagdes, abaixo serdo definidos e conceituados
0S seus tipos e as suas principais caracteristicas (KARDEC; NACIF, 2013). Os tipos de
manutencdo sdo: Manutencdo corretiva ndo planejada; Manutencdo preventiva;, Manutencao

preditiva; Manutencédo detectiva; Manutencéo corretiva planejada e engenharia de manutengéo.

3.3.1 Manutencdo Preventiva ndo planejada

Segundo Viana (2006, p. 10) “manutencdo corretiva é a intervencdo necessaria
imediatamente para evitar graves consequéncias aos instrumentos de producéo, a seguranca do
trabalhador ou ao meio ambiente”. Acontece apds que ocorra a falha ou diminui¢ao do
desempenho do equipamento, necessitando assim que a intervencao seja feita rapidamente sem
0 devido tempo de preparagéo e planejamento.

Esse tipo de acdo normalmente acarreta prejuizos pois implica em grandes custos que
ocorrem devido a parada da producdo abrupta e podendo gerar até perca de qualidade dos
produtos (NOGUEIRA et al., 2012). Apesar dos pontos negativos que tal tipo de manutencao
acarreta, ainda segundos os autores, ela € ainda muito praticada atualmente, assim, € um grande

desafio para os gestores evitar a pratica deste tipo de operacéo.

3.3.2 Manutencdo Preventiva Planejada

Segundo Monchy (1989), esse tipo de manutencdo é um tipo de complemento residual
da manutencdo preventiva, pois a partir desta ultima séo identificadas falhas no maquinario,
assim se faz uso da corretiva para sanar tais problemas. Segundo o autor, formas econémicas
de se trabalhar com a preventiva podem gerar reducdo de custos na corretiva, como considerar
manutenibilidade em todas as etapas; atraves de métodos de preparagéo eficazes com previséo
de falhas por exemplo e métodos e intervencdo racionais com uso de ferramentas especificas
dentre outros.

Nesses casos a manutencéo é feita sempre depois que a falha ja ocorreu, basicamente se
opta por esse tipo de manutencgéo por questdes econdmicas e é executada quando é a mais barata
dentre os outros tipos, nessa analise também € levado em conta as possiveis perdas na produgéo
e demais impactos que possam ocorrer, mas é importante salientar que do ponto de vista apenas

da manutencéo a corretiva € mais barata que as outras (XENQOS, 2004).
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3.3.3 Manutencéo Predentiva

Assim como a NBR 5462 (1994, p.7), a manutencao que permite garantir uma qualidade
de servico desejada, com base na aplicagdo sistematica de técnicas de analise, utilizando-se de
meios de supervisdo centralizados ou de amostragem, para reduzir ao minimo a manutengdo
preventiva e diminuir a manutencdo corretiva. A manutencao preditiva € mais uma maneira de
inspecionar os equipamentos, nela sdo realizadas previsdes do tempo de vida do maquinario,
assim, permite otimizar a troca de pecas ou reforma de componentes, permitindo, portanto,
estender o intervalo entre manutencgdes (XENOS, 2004).

Este tipo de operacdo pode ser encarado como um ramo da manutengdo preventiva que
se baseia na condicdo do equipamento. O diferencial é que a medicdo das condicdes dos
mesmos € feita com eles ainda em funcionamento, realizando intervencdo apenas quando se
detectar o limite de servico, assim, prediz a falha e quando o reparo precisa ser feito € realizado

através de uma manutencao corretiva programada (NOGUEIRA et al., 2012).

3.3.4 Manutencéao Detectiva

A manutencdo detectiva comecou a ser mencionada na década de 90, pode ser definida
como uma intervencao nos sistemas afim de detectar falhas ocultas ou que ndo foram percebidas
pelo pessoal de operacdo e manutencao, essa deteccao € fundamental para que a confiabilidade
seja mantida. Normalmente tais acdes investigavas sdo realizadas apenas por pessoal de
manutencdo especializado (SOUZA, 2008).

A identificacdo dessas falhas ocultas é primordial para o bom funcionamento da
indUstria, assim atualmente € crescente o nudmero de computadores em instrumentacdo e
controle desses processos (KARDEC; NACIF, 2013).

3.4 Engenharia da Manutengéo

Ainda na época da Revolugdo Industrial as industrias eram lentas e robustas, os
equipamentos s recebiam reparo apos a quebra. Apds a Segunda Guerra Mundial com a
demanda crescente de produtos e falta de operarios, foi se percebendo a necessidade de melhoria
das condicGes de manutencgdo das inddstrias, assim surgiu e desenvolveu-se ao longo dos anos

a engenharia de manutencdo (TAVARES et al., 2016). A engenharia da manutencéo trata-se do
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suporte técnico da manutencdo e se dedica a consolidar a rotina e implantar melhorias. As suas
principais atribui¢bes sdo: aumentar a confiabilidade, disponibilidade e seguranca; melhorar a
manutenibilidade, a captacdo do pessoal; eliminar problemas cronicos; solucionar problemas
tecnoldgicos dentre outros (KARDEC; NACIF, 2013). Ainda segundo os autores, no geral a
aplicacdo da engenharia de manutencdo € aplicar técnicas modernas e nivelar-se com a
manutencdo existente do Primeiro Mundo, assim sempre focando na melhoria da manutencao,

ela ndo é uma acao de execucdo como as outras citadas anteriormente.

3.5 Conceitos

A Manutenc¢do Produtiva Total trabalha com as correcdes e prevencdes de falha. Para
que este sistema funcione é necessario o envolvimento de todos da cadeia produtiva
integradamente, assim com o comprometimento mutuo dos colaboradores quando ocorre
alguma falha ou anormalidade dos equipamentos o préprio operador busca resolver os possiveis
problemas (TAVARES et al., 2016).

De acordo com Nakajima (1989 apud SOUZA, 2015, p. 25), o significado das letras
TPM, € o seguinte: T — Total: no sentido de eficiéncia global, com ciclo total de vida Gtil do
sistema; P — Produtiva: busca do limite méximo do sistema de producdo, com zero acidentes,
defeito e quebras; M — Manutencédo: com sentido amplo abrangendo o ciclo total de vida Gtil do
sistema.

Segundo Yoshicazem (2002), a principal meta da TPM é identificar eliminar as perdas
dos processos, buscando a producdo de produtos de alta qualidade a custos competitivos.
Porém, para isso é preciso uma reeducacdo das pessoas para que a prevencao e melhoria sejam
continuas, para que assim haja aumento da confiabilidade, da capacidade dos processos sem
gue haja investimentos adicionais.

Dessa maneira, operadores treinados e capacitados séo capazes de realizar funcbes que
antes era do pessoal da manutencdo, tarefas simples podem ser realizadas pelos mesmos,
fazendo com que dessa maneira o efetivo da manutencao possa realizar fungées de diagndstico
do maquinario através da manutencéo preditiva (DONADEL et al., 2007). E
caracteristica principal deste método ser mais proativo, pois busca corrigir todas as perdas e
assim evitar as deficiéncias e desperdicios de todo sistema. Ele busca corrigir déficit do
equipamento, operador e de toda cadeia produtiva, inclusive de conhecimento dos
administradores (NOGUEIRA et al., 2012).
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Para Takahashi e Osada (1993), a TPM utilizando da integragéo e participacdo de todos
os funcionérios, € um dos metodos mais eficazes para a transformagdo de uma fabrica em uma
acao com gerenciamento orientado para o equipamento, fazendo-se assim coerente com a
evolucéo da sociedade contemporanea.

Os principais bons resultados que podem ser destacados sdo: reducdo das avarias dos
equipamentos que consequentemente fazem reduzir os tempos 0ciosos e pequenas paradas; a
diminuicdo de defeitos; aumento da produtividade; diminuicdo do estoque, dos custos com o

pessoal, de acidentes e 0 maior comprometimento dos funcionarios.

3.6 Objetivos da Manutengéo Preventiva

Um objetivo essencial da TPM € difundir entre os trabalhadores o sentimento de
pertencimento da maquina na qual ele opera, fazendo com que se crie aptidées em que 0s
préprios sejam capazes de realizar diagnostico pratico do problema e assim o aperfeicoamento
do equipamento (YAMAGUCHI, 2005).

Segundo Takahashi e Osada (1993), as principais atividades da TPM sdo: investigar
afim de melhorar as méaquinas e todo processo produtivo, explorar também formas de
padronizar essas técnicas; determinar como fornecer e garantir a qualidade dos produtos e
treinar a equipe para isso; aprender a melhorar eficacia da operacdo e descobrir formas de

estimular os operadores afim de educa-los para que cuidem das maquinas.

4- CONSIDERACOES FINAIS

A manutencdo esta na sociedade desde quando as pessoas comegaram a usar meios de
producdo. Esta area vem se aprimorando com mais intensidade desde a revolucdo industrial,
porém apos as grandes guerras ganhou mais forca e evoluiu com mais rapidez, passando por
varias fases de melhoramento e inovagdes, criando assim diversas vertentes e diversificagoes.

Como visto, existem diversos tipos de manutencdo como: Manutencdo corretiva nao
planejada; Manutencdo preventiva; Manutencdo preditiva; Manutencdo detectiva; Manutencao
corretiva planejada e engenharia de manutencéo, a escolha do tipo ideal é realizada por cada
organizacdo de acordo com as necessidades e possibilidades existentes.  Assim, com 0
passar dos anos 0 mercado cada vez mais acirrado e a manutencdo se tornou uma ferramenta
estratégica, se tornando uma aliada da produtividade e lucratividade. Nesse contexto a
Manutenc¢&o Produtiva Total surgiu para ser implantada em empresas ja existentes e novas, com

objetivo melhorar a eficiéncia de todo processo.
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Esta ferramenta necessita de um trabalho continuo, para o sucesso da mesma é
imprescindivel a participacdo de todos funcionarios, que devem ser treinados para o bom
funcionamento, podendo ser executada assim a manutencao autbnoma, afim de diminuir perdas
e quebras.

Foi apresentado também neste trabalho os principais pilares da TPM, que sdo oito no
total, eles sdo a base desta metodologia, portanto existe a necessidade de que sejam conhecidos
e analisados por cada empresa afim de que se faca uso da melhor forma possivel dos pilares
mais adequados, dessa maneira, se torna possivel evitar as grandes perdas que sao indesejaveis
nas industrias.

Além do seguimento dos pilares e metodologias foram abordadas também algumas das
principais ferramentas da TPM que auxiliam na implantacdo, funcionamento, produtividade,
organizacdo, reducdo de custos dentre outros, elas sdo o 5S, Just-in-time e licdo ponto a ponto,
Dessa forma, foi possivel alcancar éxito no objetivo deste trabalho, foi possivel realizar
pesquisas bibliografica e expor os principios e conceitos da TPM, sua evolucdo ao longo do
tempo e sua importancia, contribuindo assim para maior abordagem e conhecimento sobre a
Manutencdo Produtiva Total.

Conclui-se entdo que a implantacdo da ferramenta TPM é muito vantajosa na melhoria
da produtividade. Traz muitos beneficios nas fabricas em que sdo instituidas, melhorando
essencialmente a producéo e rendimento, diminuindo perdas, quebras, acidentes, diminuindo
as avarias e dessa forma melhorando as relagdes com os clientes, diminuindo também incidentes
de poluicdo, tornando os locais de trabalho limpos e organizados, instituindo assim uma
eficiéncia global na empresa.

Uma sugestdo para futuros trabalhos é que sejam analisadas as partes de custos de
implantacdo para cada etapa da TPM, que desta forma possa ser criado um método de analise
dos custos de facil manipulacdo e possa ser possivel a realizacdo de uma analise financeira
prévia das empresas interessadas na implantacdo deste metodo, sendo assim um facilitador da

propagacao desta ferramenta tdo benéfica.
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