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RESUMO

O sucesso de um negocio esta relacionado a qualidade do produto ou servico que a empresa dispde no
mercado. Logo, a padronizacdo era o foco inicial do conceito de qualidade, mas atualmente este
conceito estéd ligado & concorréncia cada vez maior no mercado e em satisfazer as necessidades dos
consumidores. A gestdo da qualidade na manutengdo é uma ferramenta eficiente na indUstria para
evitar prejuizos de tempo e dinheiro. Os cilindros pneumaticos assumem destacada importancia na
maioria dos processos mecanicos nas industrias, a manutencdo adequada destes atuadores representa a
estabilidade da produtividade, confiabilidade e seguranga operacional, reduzindo falhas que podem
gerar custos desnecessarios. O estudo de caso foi aplicado em uma empresa do setor de manutencéo
industrial, por meio do Ciclo PDCA. Assim, este trabalho teve por objetivo implementar melhorias na
confiabilidade da execucdo de servicos, reducdo de tempo, retrabalho e custos no processo de
manutengdo de cilindros pneumaticos. Com isso, foram identificados pontos falhos nos processos
previamente utilizados, que gquando sanados motivaram a equipe de colaboradores a continuar a
implementacdo de novos ciclos de melhorias. Além da redugdo de custos esperada, houve a motivacao
para implementacdo de melhorias em outros servigos.

Palavras-chave: Confiabilidade; PDCA; Produtividade.

ABSTRACT

The success of a business is related to the quality of the product or service that the company does not
have a market for. Therefore, a concept of higher quality, the initial focus is linked to the quality of
consumers, but currently this concept is linked to the offer as more often in the market. Quality
management in maintenance is an efficient tool in the industry to save time and money. Most
pneumatic cylinders assume in most mechanical processes in companies the proper maintenance and
stability maintenance of most actuators, with safety and operational safety, productivity guarantee that
can generate high costs. The case study was applied in a company in the industrial maintenance sector,
through the PDCA Cycle. Thus, this objective aimed to implement improvements in time, execution of
services, reduction of rework work and costs in the maintenance process of pneumatic cylinders. With
this, processes were identified that were identified as flawed in those previously used, when corrected,
they motivated the team to continue the implementation of new improvement cycles. In addition to the
reduction in maintenance costs, there was a reduction in services for improvements in others.

Keywords: Reliability; PDCA; Productivity
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1 INTRODUCAO

No contexto de competicdo de mercado, a maioria das empresas quer entender qual a
férmula magica do sucesso. Seja agregando em seus produtos e servigos, para além de
satisfazer as necessidades, superar as expectativas dos clientes, ou identificar a melhor
estratégia a ser adotada. Em meio a isso, deve considerar as necessidades decorrentes das
transformacdes sociais e politicas, como os incentivos para inovacao de produtos e processos,
responsabilidade social da empresa e os implementos de sistemas de qualidade, gestdo
ambiental, seguranca e saude no trabalho (LOPES, 2014).

Um dos principais fatores que influenciam no sucesso de um produto ou servico é a
qualidade. Devido a diversas definicdes o proprio termo ndo é considerado um conceito
definitivo. Inicialmente a qualidade caracterizava 0s processos de inspecdo através de
padrBes, instrumentos e técnicas estatisticas com objetivo de alcancar a uniformidade do
produto, atualmente este conceito é ligado a concorréncia cada vez maior no mercado e em
satisfazer as necessidades dos consumidores. A qualidade do produto muitas vezes se
sobressai até mesmo ao valor de venda como ponto de deciséo final do cliente (MACHADO,
2012).

A gestdo da qualidade ndo é focada apenas no produto, mas em grande parte na
qualidade do processo, nas melhores praticas para obter beneficios, tanto na producdo de
novos produtos como na recuperacdo de produtos desgastados. Devido a alta concorréncia, a
gestdo da qualidade tem obtido destaque dentro de industrias, por meio da melhoria dos
processos, como o de manutengdo, evitando a degradacdo de equipamentos, reduzindo
paradas ndo programadas e garantindo a seguranca dos trabalhadores (MILANI, 2020). Isso
torna a organizacdo mais competitiva no mercado, pois pode obter a redugdo em seus custos
produtivos, por exemplo (MARCATO et al., 2020).

A gestdo da qualidade na manutencdo € uma ferramenta eficiente na industria para
evitar prejuizos de tempo e dinheiro, mesmo quando a manutencéo é corretiva ou preditiva. O
servigo de manutencdo vem ao encontro da expectativa de desempenho ndo obstante dos
objetivos de desempenho basicos, que se aplicam a maioria das opera¢Ges produtivas: custo,
tempo, confiabilidade, flexibilidade e a qualidade (LEMOS et al., 2011). Ferramentas de
interacdo, como o Ciclo Plan, Do, Check, Act (PDCA), se tornam uma forma para gerar certa
previsibilidade na obtencgédo dos resultados planejados, atingir e manter melhorias tanto nos

processos quanto nos produtos (MILANI, 2020).
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A empresa X (nome ficticio) € uma industria de instrumentacdo industrial, que
desenvolve solugdes e projetos de novos produtos e realiza a manutencdo de equipamentos
industriais e comércio de pegas. A manutencdo de cilindros pneumaéticos € um ponto critico
nas paradas de manutencdo preventiva nas industrias, pois os cilindros atuam diretamente nas
maquinas do processo produtivo e sofrem desgastes que comprometam o seu rendimento,
resultando por vezes em prejuizo financeiro e comprometimento da seguranca na operacao. O
processo de manutencdo destes cilindros, que passa pela inspecdo de partes e pecas,
readequacdo de pecas desgastadas e substituicdo de pecas que perderam suas caracteristicas
de funcionamento, tem impacto no tempo em que estes cilindros ficam parados, algumas
vezes comprometendo o tempo de producdo das maquinas em que estariam instalados.

Atualmente, a empresa X desempenha o servico de manutencdo em cilindros
pneumaticos sem ter um numero significativo de feedbacks negativos dos clientes. Mas 0
procedimento utilizado atualmente apresenta casos recorrentes de retrabalho antes do retorno
ao cliente, que impacta em prazos de entrega mais longos, bem como em custos de producéo
maiores e margem de lucro menor. Com 0 aumento gradativo da demanda por este servico a
empresa busca a otimizacdo dos seus procedimentos, com destaque em suas estratégias de
manutencdo. Isso permitird que a empresa possa atingir classificacdo para as certificacdes de
controle da qualidade, pois estara respeitando as boas praticas de manutencdo de classe
mundial. Evidenciando a necessidade de otimizacao dos processos de manutengédo, da reducéao
do retrabalho e dos custos inerentes.

Assim, este trabalho tem por objetivo implementar melhorias na confiabilidade da
execucdo de servicos, reducdo de tempo, retrabalho e custos no processo de manutencao de

cilindros pneumaticos, com a aplicacdo do Ciclo PDCA.

2 MATERIAIS E METODOS

O método utilizado neste trabalho é o estudo de caso, que é definido como a
metodologia para a investigacdo de um determinado fendmeno dentro de seu contexto real,
buscando entre outras caracteristicas a formulacao de hipoteses e explicar as variaveis causais
em situaces complexas (GIL, 2018).

Para elaboracdo deste estudo foram realizadas pesquisas bibliogréafica e documental. A
pesquisa bibliografica é a utilizacdo de fontes secundarias, compreendendo as publicagdes
anteriores aos estudos que estdo sendo elaborados, como revistas, livros, artigos, trabalhos

académicos, e outros, sejam eles impressos ou em formatos eletrénicos (MARCONI;
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LAKATOS, 2021). Essa pesquisa embasou 0s conceitos abordados na introducdo e na
definicdo dos materiais e métodos. Na pesquisa documental a fonte dos dados é priméria,
sendo consultados documentos publicos, particulares ou fontes estatisticas (MARCONI;
LAKATOS, 2021). Para este estudo foram consultados os documentos da empresa estudada,
como: base de dados, planilhas eletrénicas e projetos de maquina.

A metodologia aplicada no estudo foi o Ciclo PDCA, desenvolvido pelo engenheiro e
professor americano William Edwards Deming em 1950, tendo por base o ciclo de Walter
Andrew Shewhart. Atualmente, é mais conhecido como ciclo de Deming ou PDCA. Neste
método a premissa proposta é de que processos devem ser analisados e medidos de forma a
evidenciar os fatores de variagcdo entre os produtos que se desviem de requisitos prévios de
projeto. Deming propds que os processos fossem estruturados em uma sequéncia ciclica de
feedback continuo de modo a gerenciar a melhoria continua (LOBO et al., 2015).

Figura 1. O ciclo PDCA.
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Fonte: Adaptado de Lobo et al. (2015)

O PDCA pode ser aplicado para resolver problemas e alcangar objetivos, seguindo as
etapas propostas em suas quatro fases (LOBO et al., 2015):

- Plan (Planejamento): Sdo definidas as metas do projeto, através da anélise
das necessidades dos processos, da disponibilidade de recursos e da coleta de dados
dos procedimentos atuais para avaliagéo de desempenho;

- Do (Execugédo): Onde o plano elaborado na etapa anterior é testado para
atingir as metas, aplicando treinamento e prevenindo as falhas;

- Check (Verificacdo): Onde sdo avaliados o desempenho ou as tendéncias dos
resultados formando uma base de comparativos com os dados anteriores, utilizando da

inspecdo, verificacdo e da auditoria dos processos;
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- Act (Acdo): Com base nas etapas anteriores procura estabelecer um novo
padrdo que pode se tornar a base do planejamento de um novo ciclo de melhoria do
processo, evidenciando como resultados as melhorias adquiridas bem como
estimulando a elaboracédo de agdes preventivas ou corretivas.

Além do Ciclo PDCA, foram implementadas ferramentas da qualidade:
Brainstorming, 5W2H, Diagrama de Causa e Efeito e Kanban. O Brainstorming (tempestade
de ideias) compreende uma reunido com duas etapas principais para sua aplicacdo:
desenvolvimento e andlise critica das ideias geradas. Todos os participantes devem ter
possibilidade de exposicdo igualmente das suas percepc¢des, que devem ser impessoais e
registradas em arquivo para acesso de todos (SOBRAL, 2019). A ferramenta 5W2H (What-
When-Who-Where-Why-How-How much) reiine uma sequéncia de questdes para atuagdo no
alcance de objetivos, compreendendo: o que deve ser realizado, quando sera realizado, quem
realizard, onde serd realizado, quem realizara e quanto custard a realizacdo das acgdes
(WERKEMA, 2021).

O Diagrama de Causa e Efeito (ou Espinha de Peixe ou de Ishikawa) representa as
causas que geram um efeito dentro de um processo, que corresponde as matérias-primas,
maquinas, medidas, meio ambiente, mdo de obra e metodos (WERKEMA, 2021). A
ferramenta Kanban (hora certa) trata da utilizacdo de cartdes para registro das atividades de

determinado setor, demonstrando visualmente o controle das mesmas (PAOLESCHI, 2019).

3 RESULTADOS E DISCUSSAO
3.1 Planejamento

A empresa estudada é uma indudstria, situada no municipio de Santo André. Essa
indUstria foi fundada em 1988, tendo como principal mercado a representagdo comercial na
area de instrumentacdo industrial e importacdo de partes e pecas, atendendo as mais variadas
industrias da grande Sdo Paulo. Posteriormente, tornou-se distribuidora autorizada de grandes
empresas do mercado de instrumenta¢do mundial, mantendo o modelo de negdcio de estoque
proprio a pronta entrega de partes e pecas bem como de produtos acabados.

Em 2011, com finalidade de atuar de maneira exclusiva no setor de servigos a empresa
criou uma subdivisdo, possuindo em suas instalacfes toda a estrutura de maquinas e
equipamentos para oferecer aos seus clientes solugfes em manutencdo de equipamentos
industriais e desenvolvimento de solugdes e projetos de novos produtos. Um destes servigos

ofertados no mercado é a manutencao de cilindros pneumaticos. Os cilindros sao dispositivos
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mecanicos projetados para produzir movimento, no caso dos cilindros pneumaticos este
movimento é produzido a partir de um gas comprimido, como o ar. Os cilindros sdo aplicados
em diversos processos mecanicos industriais, em linhas de producdo, como atuadores,
exigindo a manutencdo periddica para manter a conformidade e desempenho. O procedimento
de manutencéo dos cilindros pneumaticos é o processo em que serd aplicado o Ciclo PDCA.

O procedimento atual de manutencdo de cilindros pneumaticos compreende quatro
etapas: recebimento, peritagem, manutencdo e expedicdo (Figura 2). O recebimento é a etapa
em que a empresa recebe o equipamento, realiza a conferéncia das caracteristicas
documentando o estado de recebimento dos equipamentos com fotos do estado deles ao
recebimento. Na sequéncia, 0 equipamento é disposto para a peritagem, sendo inspecionados
minuciosamente, depois desmontados e limpos, verificando as partes que estdo desgastadas
levando em conta quais podem ser reparadas e quais devem ser trocadas. Com isso, €
elaborada a proposta comercial de reparo ao cliente. Quando aprovados o0s custos pelo cliente
entdo se inicia o processo de manutencao propriamente dito.

Figura 2. Procedimento de manutencdo em cilindros pneumaticos.
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No processo de manutencéo € removida toda a camada de tinta e incrustagdes externas
das pecas, isolando as partes sensiveis ao desgaste. Pecas consideradas como sacrificio,
constituidas de metais com menor dureza, como o bronze, sdo substituidas por novas. As

pecas feitas com metais mais duros como 0 ago muitas vezes podem ser reaproveitadas desde
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que ndo seja observado demasiado desgaste, que comprometa seu uso. Feito o reparo, 0s
cilindros séo remontados com kits de vedagéo novos e dispostos a testes de desempenho, para
verificar, por exemplo, se eles apresentam algum vazamento entre as cdmaras de ar, 0 que
comprometeria sua utilizagdo. Com estes dados é elaborado um relatério Gnico de manutengéo
especifico para cada cilindro que, se aprovado, passa pelo processo de pintura e sera liberado
para a expedicdo. Neste Gltimo processo 0s equipamentos sdo novamente verificados e, se for
0 caso, ocorre a instalacdo de acessorios para entdo serem embalados e liberados para
faturamento.

O processo utilizado até entdo pela empresa na manutencdo dos cilindros apresentava
variacdes de resultado, pelas caracteristicas criticas na utilizacdo destes equipamentos. Os
cilindros sé podem ser liberados apds uma série de aprovacdes em testes de resultado para
entdo estarem aptos a etapa de expedicdo. Estas variacBes, geralmente comuns em outros
processos de manutencgdo, neste caso geram um problema critico, o retrabalho, onde o cilindro
volta a etapa inicial da peritagem.

Apesar de ndo ser necessario que o cilindro passe novamente por todas as etapas, ele
deve ser desmontado e limpo para entdo ter suas partes inspecionadas novamente. Neste
processo algumas pecas acabam sendo substituidas, como as vedagdes, que sdo pegas de Unica
utilizacdo por montagem. O que exemplifica um segundo problema, o aumento do custo da
manutencdo do cilindro, tanto pelo valor das pecas substituidas como pelo valor da hora
trabalhada. Devido a negociacdo do preco deste servi¢o ocorrer antes do processo, 0 aumento
do custo gera a diminui¢do da margem de lucro.

Para realizacdo da reunido inicial de analise de melhorias, foram levantados os dados
das solicitacbes de manutencdo e dos retrabalhos que ocorreram nos ultimos trés meses
(margo a maio de 2021), conforme dispostos na Figura 3. A taxa de retrabalho variou entre 56
e 71% neste periodo, ou seja, mais da metade dos cilindros voltam para a manutencdo. A

média de retrabalhos foi de 61%.
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Figura 3. Solicitagdes de manutenc¢éo dos cilindros e retrabalho (03-05/2021)
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Fonte: Autores (2021)

Assim, foi realizada a reunido com o supervisor da area de manutengdo e os gerentes

da area comercial e de projetos para levantamento das inconsisténcias que podem estar

gerando estas variacOes de resultado. A ferramenta utilizada na reunido de andlise foi o

Brainstorming, em que todos os envolvidos participaram ativamente apontando as causas dos

retrabalho. Posteriormente, foi elaborado o Diagrama de causa e efeito baseado nas causas

identificadas (Figura 4).

Figura 4. Diagrama de causa e efeito.
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Fonte: Autores (2021)

Ficou claro que para reduzir o retrabalho e atrasos causados por estes, as suas causas

devem ser tratadas, seja modificando o processo utilizado ou elaborando relatorios de

feedback do processo de manutencdo. Assim, a forma cada manutengdo pode contribuir para a

melhoria do processo de forma continua.

Notou-se que os cilindros chegam para o reparo ja muito desgastado, ou seja, 0

periodo de manutengdo preventiva ndo esta bem definido para as industrias. Para este

problema foi elaborada uma proposta de negécios a ser apresentado aos clientes com um
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plano de manutencdo periddica dos cilindros, para isso este periodo deve ser estimado em
conjunto com o cliente.

Na inspe¢do dos cilindros notou-se que em algumas ocasides 0s desenhos técnicos
estavam desatualizados ou entdo misturados com outros similares de outros produtos.
Aproveitando que a empresa estava mudando seu sistema de gestdo integrado, foi proposta a
modificacdo do cadastro numérico das partes e pecas nos desenhos técnicos, assim com 0s
cddigos novos os desenhos antigos serdo arquivados.

Outro problema a ser considerado é que o procedimento utilizado néo é apresentado ao
técnico de manutencdo de forma visual, ele segue rotina de etapas, o que nédo é eficaz e por
vezes causa 0 desconhecimento da causa da variacdo no final do processo. Para solucionar
este problema foi proposta a elaboracdo de um encarte visual com as etapas do procedimento
de manutencéo dos cilindros bem como um historico de registro.

O principal problema levantado, que impacta tanto no retrabalho quanto no prazo de
entrega dos cilindros, foi a disponibilidade das ferramentas bem como de matéria-prima para
os operadores. Cada cilindro utiliza uma série de ferramentas especificas em sua
desmontagem e montagem, acompanhando este processo foi verificada certa dificuldade em
separar cada ferramenta em cada procedimento do técnico de manutencdo, por algumas vezes
a mesma ndo estava disponivel depois de iniciada a etapa em que ela seria necessaria
ocasionando muitas interrupgdes. Outras interrupcdes também foram verificadas por falta de
matéria-prima para a confeccdo de partes e pecas que substituiriam as antigas que nao
poderiam ser reparadas.

Com base nisto foi proposto a troca da politica de compra desses insumos, ao invés de
aguardar a solicitacdo de pecas e ferramentas por parte dos técnicos de producéo, foi proposto
que essa compra seja feita previamente com base na demanda de cilindros em determinado
periodo. Com esta previsibilidade é possivel separar 0s insumos de matéria-prima e
ferramentas em Kits disponiveis aos técnicos de manutencdo antes do inicio dos
procedimentos, em estoque especifico para cada um desses produtos. A nova abordagem do
procedimento é ilustrada na Figura 5.

Por fim, foi relatado que uma das causas citadas esta relacionada com servigos de
terceiros, seja na qualidade do revestimento da camada de cromo das partes (camisa e a haste
do cilindro) seja dos atrasos nos prazos de entrega dos servicos. Estes problemas devem ser
resolvidos em conjunto com os fornecedores de forma a empregar os materiais de melhor

qualidade e melhor desempenho no cilindro.
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Figura 5. Procedimento proposto.
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Como mencionado, a estrutura atual do procedimento é uma sequéncia com inicio, que
se da no recebimento e fim no retorno do cilindro ao cliente, desta maneira cada cilindro
apresenta apenas o historico da manutencdo no periodo em que se encontra na empresa.
Porém, notou-se que um fator muito evidente da dificuldade de readequar o cilindro as
condicBes operacionais € justamente que estes cilindros sdo utilizados por periodos que nao
sdo pré-estabelecidos, em algumas ocasides deteriorando suas partes de modo irreversivel.
Tornando necessarias durante o processo de manutencdo além de apenas medidas corretivas, a
troca efetiva de muitas destas pecas, elevando o custo.

A nova abordagem prevé uma adequacéo da utilizacdo dos cilindros pelos clientes, em
procedimento semelhante as revisdes preventivas comumente utilizadas em veiculos
automotores, estipulando um periodo de utilizacdo destes cilindros e propondo a substituicdo
por cilindros reservas para reduzir o periodo de parada de producéo no cliente.

Ja para o procedimento interno, a equipe de colaboradores envolvida no projeto deve
estar familiarizada com o procedimento, mas deve seguir o mesmo de forma mais clara com o
procedimento estabelecido de forma visual, detalhado com cada etapa que deve ser seguida, e
sendo munida previamente de todas as ferramentas e matéria-prima necessaria para a
execucao do servico.

Para auxiliar no processo de melhoria continua, os cilindros receberdo um namero de
identificacdo interno, para que seu historico de manutencdo seja arquivado e esteja disponivel

em cada manutengdo do mesmo, junto ao seu conjunto de desenhos técnicos atualizados.
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Com a reunido e aplicacdo do Brainstorming, também foi elaborado o plano de acdo

com a ferramenta 5W2H, em conjunto com as partes presentes a reunido, sendo representado

na Figura 6.
Figura 6. Plano de acdo 5W2H.
What? Why? Where? When? Who? How? How Much?
O que? Por que? Onde? Quando? Quem? Como? Quanto?
Mud ist d Desenhos antigos/obsoletos ou
c:daarsgasr:"sie?\rtnnadee com mais de uma versao na Projet 05/2021 Gerente de Recadastramento
pacas linha de produgao ocasionando rojetos. Projetos. Padronizado.

erros.
Melhor controle sobre a

Adocao do sistema quantidade de pecas

Aquisigado de

automatizado de . g S - . Gerente programa novo para Aproximadamente
necessarias, disponibilidade Administrativo.  06/2021 L . "
5 controle de estoque prévia de pegas, matéria-prima Administrativo. controle de estoque R$ 800,00 més.
e faturamento. e faturamento.
e ferramentas.
Determinar de forma facil e
W Adogéao de assertiva cada etapa do grecl”::teag? Kanban, Quadro de AR D
procedimentos de processo, bem como fatos Produg&o. 08/2021 Técnicgs - Entregas, Padrées P RS 150,00
forma visual. importantes de cada de processos. T
2 = Produgao.
manutengao.
Kit de ferramentas
adequadas ao
H Simplificar a operag&o com kit Gerente de processo.
Adequacao das de ferramentas especificos para Producso 08/2021 Produgao / Substituicédo de Aproximadamente
Ferramentas. a montagem e desmontagem ¢d0. Técnicos da Ferramentas R$ 14.000,00.
dos cilindros. Producao. Manuais e/ou
equipamentos
defasados.
Procurar outros fornecedores de Y
. i " concorrentes com
Verificar novos partes/servigos tercerizados que Compras 07/2021 Gerente de i s
fornecedores. podem influenciar na qualidade  Engenharia. Compras. < q

aos novos padroes
de qualidade.

do preduto.

Fonte: Autores (2021)

As partes envolvidas neste projeto serdo: os gerentes (comercial, de projetos e de
producéo) e os técnicos de manutencdo envolvidos no processo de manuten¢do dos cilindros.
Na etapa inicial serdo coletados os dados e indicadores atuais, para entdo, depois das

adequacdes no procedimento, serem comparadas na etapa de verificacao.

3.2 Execucéo

Como avaliado na etapa de planejamento, os desenhos técnicos das pecas fabricadas
na empresa apresentavam muitas divergéncias, alguns cddigos eram com oito digitos
enguanto outros apresentavam sete. Além disso, algumas vezes era possivel encontrar mais de
uma versao para o desenho técnico de uma mesma peca.

Aproveitando que a empresa estava migrando para um novo sistema de controle de
estoque e faturamento, que ja retira as pecas automaticamente do estoque assim que uma nota
fiscal € emitida, foi estipulado um novo padrdo para os cddigos de desenhos técnicos da
empresa, constituidos por duas letras e sete algarismos.

Com esta nova estrutura, os desenhos técnicos estdo passando por revisdo de
adequacdo, e somente 0s que estiverem padronizados estardo em posse do gerente da
producdo, que cederd aos técnicos de produgdo apenas durante a producdo das pecas,

recolhendo e arquivando 0s mesmos ao final do expediente.
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O sistema novo de controle de estoque ainda levou uma nova adequacdo do estoque
fisico que foi alocado em outro lugar, agora mais amplo e com acesso restrito, setorizando e
classificando as partes e pe¢as por produto. Além disso, o0 sistema agora acusa quando um
produto estd proximo da quantidade minima em estoque, gerando uma requisi¢do de compra
antecipada a falta.

Apesar de baixo o custo para a implementacdo do procedimento visual para 0s
operadores, a empresa ainda ndo conseguiu adotar essa melhoria, pois estd remanejando o
local onde os cilindros sdo inspecionados.

Durante o periodo de acompanhamento foram levantadas algumas falhas em
decorréncia da falta de ferramental adequado ao servico. Entdo, a empresa investiu capital na
compra de uma nova cabine de jateamento, com maior capacidade de producdo que a antiga.
Também foram adquiridas ferramentas elétricas para auxiliar na montagem e desmontagem
dos cilindros que até entdo eram realizadas com ferramentas manuais.

As ferramentas foram separadas em Kits especificos para a montagem e desmontagem
dos equipamentos, evitando a utilizacdo delas em mais de um setor e, por consequéncia, as
interrupcdes. Cada tipo de cilindro tem uma gaveta de ferramentas de fécil acesso aos
operadores, que se comprometem a manté-las em condicdo de uso ou informar quando as
mesmas devem ser substituidas.

A respeito dos fornecedores terceirizados que realizavam a parte de revestimento de
cromo e retifica das partes fundamentais do cilindro, a empresa entrou em contato com outros

fornecedores e esta em periodo de avaliacdo da qualidade.

3.3 Verificacdo

Com a finalizagdo da implementagdo das melhorias, os dados de solicitagcdes de
manutencdo e de retrabalho foram comparados com 0s meses anteriores (Figura 7). Percebe-
se a variagdo da demanda por manutencdes dos cilindros, com aumento da demanda apo6s o
més de agosto. Houve a reducdo dos retrabalhos apds o més de julho, mesmo com o aumento
da demanda nos meses subsequentes. A taxa de retrabalho variou entre 0 e 57%, apresentando
uma constancia de valores abaixo de 10% a partir do més de outubro de 2021. Assim,

verifica-se que a implementacdo das melhorias surtiu efeito na reducdo dos retrabalhos.
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Figura 7. Solicitagdes de manutenc¢éo dos cilindros e retrabalho (03-12/2021)

Quantidade
= = N
(@] ul (@] (0)] o
| |

03/21 04/21 05/21 06/21 07/21 08/21 09/21 10/21 11/21 12/21

Periodo

B Solicitacdo M Retrabalho

Fonte: Autores (2021)

Os custos foram reduzidos, pois anteriormente a taxa de retrabalho era de 56% e
passou para 21% (junho a dezembro), chegando a 5% nos ultimos trés meses. Logo, se a taxa
de retrabalho foi reduzida, houve reducéo de custos e aumento do tempo disponivel para o
atendimento de mais manutencoes.

Com a nova padronizacdo dos codigos dos desenhos técnicos, ndo foram apresentadas
novas queixas do setor de producéo relacionadas aos desenhos com duplicidade ou defasados.

Utilizando do novo sistema de controle de estoque e faturamento, reduziram-se as
saidas esporadicas de funcionarios para compras de pecas quando ja iniciado o processo de
manutencdo, reduzindo o prazo para a realizacdo do servico.

Os técnicos de producdo alocados no jateamento das pecas deram feedbacks positivos
da nova cabine de jateamento. Agora é possivel realizar o servico em mais de uma peca por
vez, devido ao maior espaco e menor tempo de processo, reduzindo o gargalo inicial no
processo de manutencao.

A substituicdo das ferramentas manuais no processo de montagem e desmontagem dos
cilindros, além de reduzir o tempo do servigo, leva a0 aumento da seguranca dos técnicos

envolvidos, pois evita o esforco, garantindo mais integridade e padronizacdo do produto.

3.4 Acéo

As mudancas implementadas foram positivas, portanto, serdo mantidas nos proximos
ciclos que seguirdo. Ap6s a nova realocacdo do setor de manutencdo dos cilindros, novas
melhorias devem ser implementadas. Uma delas serd a utilizacdo de um novo tanque,
projetado especificamente para os testes de estanqueidade dos cilindros, que vao possibilitar

melhor visualizacdo para a gravacdo dos videos que acompanhardo os relatorios de
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manutencdo. Estes videos, alem de serem enviados em conjunto com os produtos ao cliente,
serdo arquivados no histérico de cada cilindro que passar pelo processo de manutencao.

Também se espera que na nova localidade esteja disponivel aos técnicos a
comunicagdo visual dos procedimentos, com controle através de quadro Kanban e quadro de
entregas, algo que ainda ndo foi implementado satisfatoriamente neste ciclo.

Apos a realizacdo do primeiro ciclo ficou evidente o aumento na motivacdo dos
colaboradores no implemento de novas melhorias para o processo. Apesar de alguns dos
fatores apontados para o primeiro ciclo ndo terem sido efetivamente aplicados, como a
utilizacdo da comunicacdo visual do procedimento, espera-se que com a nova localidade
outras melhorias no processo sejam implementadas em novos ciclos.

Um dos fatores que colabora com isso, foi a troca das ferramentas manuais pelas
elétricas. Em um primeiro momento os colaboradores demonstraram certa resisténcia nesta
modificacdo do procedimento. Mas com a continuidade de sua aplicacdo ficaram evidentes as
suas vantagens, tanto na facilidade gerada no momento de desmontagem e remontagem dos
cilindros, quanto na melhoria da seguranca dos colaboradores, evitando o esforco fisico e
possiveis lesbes que poderiam acontecer anteriormente.

A motivacdo da equipe de colaboradores na busca da melhoria continua dos processos
ficou evidente. Entdo, isso se mostra como um desafio frente a cultura organizacional, pois de
certa forma a mudanca é uma quebra do procedimento rotineiro, mas é por meio dela que a
melhoria pode ser obtida. Deixar isto evidente aos colaboradores é parte fundamental do

jprocesso.

4 CONSIDERACOES FINAIS

A aplicacdo do ciclo PDCA no processo de manutencdo dos cilindros apresentou
resultados positivos para a empresa, conforme reducdo da taxa de retrabalho abaixo de 10%
nos Gltimos trés meses do ano de 2021. Além de implementar melhorias no processo, a
metodologia motivou todos os envolvidos na busca continua da aplicagdo do ciclo para
atingir, cada vez mais, melhorias neste servico e nos demais oferecidos pela empresa.

Pode-se apontar como principal contribuicdo do estudo a facilitacdo atingida ja no
primeiro ciclo, reduzindo o tempo gasto em retrabalhos e, principalmente, melhorando as
condigdes para a execucdo do servigo. Ainda existem melhorias a serem aplicadas em ciclos
futuros em conjunto com as melhorias ainda ndo implementadas completamente na empresa

estudada.

Fatecnoldgica | Jahu, SP | v.16 | n.1 | p.36-51 | jan./dez. 2022 |



ISSN 1980-8526 (print)

FatecnOIégica ISSN 2763-5600 (online)

Jahu

A principal limitacdo do estudo estd na falta de aplicacdo de uma pesquisa de
satisfacdo com os colaboradores atuantes no processo de manutencdo para identificacdo do
nivel de satisfacdo. Assim, a satisfacdo relatada esti baseada na percepcdo dos gestores das
areas com base nos dialogos com os colaboradores do setor de manutencéo.

Assim, para pesquisas futuras, recomenda-se a aplicacdo de um questionario
estruturado antes e depois da implementacdo de um novo ciclo PDCA. E também, recomenda-
se a implementacdo de outro ciclo PDCA para a continuidade de melhorias, direcionando
acoes especificas para reducdo do tempo de manutencdo dos cilindros pneumaticos, mantendo

a mesma qualidade atual.
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