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RESUMO

Os dispositivos de solda sdo fundamentais na unido de pecas metélicas, desempenhando um
papel primordial, através dele ¢ possivel realizar a producao de subcomponentes e demais
produtos, que compdem um produto final garantindo a satisfacdo do cliente. Diante disso sera
realizado um estudo de caso para verificar os principais desvios que contribuem para o tempo
elevado durante a manutencdo corretiva e preventiva, utilizando as ferramentas da qualidade
para a analise e determinag¢do da causa raiz desse problema. Apds a identificacdo da causa
principal, foi proposta a acdo de melhoria que visam aperfeicoar o processo de manutengao
corretiva e preventiva, com foco da redug¢ao do tempo de inoperante dos dispositivos de solda.
Os resultados obtidos com a implementacdo dessa agdo indicam que mesmo com medidas
simples e de baixo custo, ¢ possivel obter resultados significativos na conservagdo e na
eficiéncia dos dispositivos de solda no processo produtivo. A reducdo do tempo de
inoperancia contribui diretamente para a continuidade do processo produtivo, evitando atrasos
e garantindo a entrega de produtos dentro dos prazos estabelecidos.
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1. INTRODUCAO

Os dispositivos de soldagem sdo equipamentos que garantem o posicionamento das pecas a
serem unidas, através de uso de grampos manuais, cilindros pneumadticos e sensores
magnéticos ou indutivos, assim contribuindo para aprimoramento do processo de soldagem.
Atualmente eles podem ser utilizados com acionamento manual, semiautomaticos e
automaticos. Os dispositivos de solda possuem um papel fundamental na redugdo do tempo de
processo, aumentando a eficiéncia, a produtividade no processo e garantindo a qualidade do
produto.

O ambiente desta pesquisa se trata de uma empresa do ramo metaltrgica, fabricante de pegas
metalicas para concepcdo de chassis de motocicletas, porém em crescimento ascendente
diante do cenério atual.

Na empresa foi evidenciado através da avaliacao dos indicadores de performance, uma curva
descendente no indicador da taxa de trabalho, oriundo de diversas intervencdes por
manutengdo corretiva nos processos de soldagens, gerando alto indice de tempo inoperante e
reducdo da taxa de trabalho.

Desta forma, a pesquisa tem como objetivo geral: Avaliar quais as causas que contribuem
para as diversas paradas no processo, devido ao elevado tempo de manutengdo corretiva nos

dispositivos de solda, causando perda de eficiéncia. Com objetivos especificos, pretende-se:
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Realizar uma pesquisa referente aos principais problemas identificados durante as
manutengdes corretivas; avaliar os dados qualitativos e quantitativos relacionado ao tempo
inoperante dos dispositivos de solda; elaborar um plano de ac¢ao para solucionar os problemas
apos identificacao da causa raiz; definir uma estratégia de liberagao dos dispositivos de solda
alinhada com o programador de producdo, para correcdo dos dispositivos de solda e o
aumento da eficiéncia e produtividade.

A pesquisa tem como metodologia coletar dados relacionados a taxa de trabalho, nos
processos de soldagens por meio de levantamentos quantitativos e qualitativa que pode
apontar quais os principais agentes que contribuem com o aumento do tempo inoperante e
desenvolver o plano de agcdo com o objetivo de propor a correcao da causa raiz, para a
identificacdo do problema sera utilizado as ferramentas da qualidade que visam identificar,
analisar e propor solucdes para os processos produtivos através do plano de agdo especifico
para a solucdo do problema.

Diante disso nosso referencial tedrico estd dividido em trés partes da seguinte forma:
Melhoria continua ¢ uma sistematica de evolugdo gradual dos processos dentro de uma
organiza¢do, com objetivo de tornar a organizagdo mais eficiente, produtiva e a0 mesmo
tempo competitiva. A gestdo de processos ¢ uma abordagem gerencial que tem objetivo de
identificar a analisar, propor melhorias ¢ monitoramento dos processos de uma determinada
empresa. As ferramentas da qualidade possuem como objetivo principal a identificagdo e
priorizagdo na solugcdo de problemas, elaborando e propondo solugdes e verificando
resultados.

A pesquisa na empresa possui como estratégia principal desenvolvimento de alternativas para
solucionar os problemas, assim desta forma encontrar a causa raiz, que vem causando o
aumento do tempo e inoperante nos processos produtivos. Ao solucionar os problemas a
empresa vai aumentar a eficiéncia dos dispositivos de solda e reduzindo o tempo de
intervengdo na manutengdo corretiva, com isso aumentando a produtividade e o atendimento
do plano de manutencao preventiva mensal.

Diante disso a relevancia para a empresa que esta sendo pesquisada, a auséncia de melhoria
continua nos processos produtivos e falta de sistematica para a avaliacdo dos problemas.
Portanto ¢ necessaria a aplicacdo da estratégia de analise e resolucdo de problemas que
abrange toda a empresa, através disso garantindo o atendimento do plano de producao diario e
satisfacdo dos setores clientes com produtos com alta qualidade.

2. CARACTERIZACAO DA EMPRESA

Trata-se de uma empresa fundada no dia 03 de junho de 1985, estabelecida na cidade de
Manaus, instalada no bairro do distrito industrial, estd ligada com um grupo que tem unidades
em outros paises da Asia, América do Norte e América do Sul. A empresa ¢ beneficiada com
incentivos fiscais da Zona Franca de Manaus, destaca-se por ser uma das principais
fornecedoras de pecas metalicas para os clientes do polo de duas rodas. Em opera¢do no
mercado a mais de 39 anos, atua na area de fabricagdo de pecas metalicas para chassis de
motocicletas. O quadro de colaboradores possui entre 600 e 800 colaboradores, entre eles os
gerentes, supervisores, engenheiros de processos, producdo, qualidade, chefes de produgao,
analistas, assistentes e os operadores da linha de producdo e demais setores administrativos.
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E preciso levar em consideragio que o processo fabril realizado para alcangar o produto é
extenso, desde o recebimento da matéria-prima, o corte das bobinas de ago em chapas,
soldagem de tubos, confec¢do de furos nos tubos, confec¢do de roscas nos tubos, dobra dos
tubos, estampagem de chapas, com processos de corte e repuxo, que posteriormente sao
unidas com outros componentes metalicos através de um dispositivo de soldagem que
posiciona as pegas a serem soldadas.

Todo processo de fabricac¢do ¢ controlado com alto nivel de qualidade, conforme estabelecido
no desenho de especificagdo em modelo 2D ou 3D, no entanto antes ¢ apos serem soldadas, as
mesmas passam por um processo de inspecdo para garantir a qualidade do produto final, apds
era averiguagdo elas sao formatadas em carros de transporte ¢ expedidas para o cliente. A
empresa metaliurgica tem um destaque significativo devido estar investindo em novas
tecnologias que visam aumentar a qualidade dos produtos fabricados, diante disso a empresa
passou a fabricar mais pecgas no polo de duas rodas, atendendo diferentes modelos nos seus
clientes.

O objetivo da empresa ¢ possibilitar aos seus clientes, pecas metalicas para os processos de
solda, com alto padrdo de qualidade e atendimento das especificac¢des solicitadas. Outro fator
determinante para o constante crescimento da empresa ¢ a possibilidade de atender novos
produtos dos clientes, com isso aumentando seus processos produtivos. Tornando-se uma das
principais fornecedoras de pecas para o segmento do polo de duas rodas, adquirindo destaque
no ambito internacional.

3. FUNDAMENTACAO TEORICA
3.1 MELHORIA CONTINUA

E o conjunto de métodos estratégias que visam a otimiza¢do de processos ou sistematicas de
uma determinada empresa. O principal objetivo da melhoria continua ¢ ter um conhecimento
bastante detalhado sobre todos os processos e atividades da organizacdo. Ela auxilia na
identificagdo de oportunidade de melhoria e monitoramento das solugdes propostas. Praticar
melhoria continua se resume na busca da exceléncia dentro das organizacdes que deve ser
praticado todos os dias.

Conforme Ziviani et al. (2022) apud Zampini (2008), durante muitos anos, as organizacdes
tinham metas restritas, concentrando-se apenas em atender as necessidades atuais com foco
nos resultados imediatos. No entanto, no ambiente competitivo de hoje, as empresas sdo
desafiadas a inovar e a aprimorar constantemente seus processos para obter uma vantagem
competitiva e garantir sua sobrevivéncia no mercado.

De acordo com Junior et al. (2020) apud Rodrigues (2018), a melhoria continua incentiva a
melhor utilizagdo do tempo e a maior qualidade no desenvolvimento sdo fatores que
impactam positivamente. Esses elementos resultam em maior satisfagdo do cliente e melhores
resultados para a empresa, pois suas necessidades e expectativas sdo atendidas, agregando
mais valor ao produto.

Segundo Neto et al. (2021) apud Egoshi (2009), kaizen ¢ um conceito japonés que significa
“melhoria continua”, ¢ fundamental na administracdo japonesa, diante desse principio as
praticas de gestdo no Japao e reflete uma tradicdo cultural de aprendizado e aprimoramento
continuo desde a infancia. O kaizen integra os valores culturais japoneses com técnicas de
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gestdo norte-americanas. Essa combinacdo de valores humanos japoneses e conhecimentos
técnicos ocidentais tem sido aplicada com sucesso em empresas japonesas, resultando em
processos de gestao altamente eficientes e inovadores.

No entanto Costa et al. (2022) As organizagdes devem criar maneiras de melhorar e tornar
mais eficientes seus processos internos para oferecerem melhores produtos aos futuros
clientes. Existem varias ferramentas que ajudam na tomada de decisdes sobre planejamento e
organiza¢cdo. Uma dessas ferramentas ¢ o PDCA (Plan, Do, Check, Act), que melhora os
resultados de producao em todos os niveis. A sua utilizagdo esta diretamente ligada a
organizagdo, reduzindo custos de forma significativa, porém ¢ necessario desenvolver
estruturas que permitam sua utilizacdo, tornando a empresa e seus setores mais eficientes,
especialmente quando se baseiam na coleta de dados sobre o uso de outras ferramentas, assim
garantido a exatiddo das melhorias ndo seja perdida com o passar do tempo.

3.2 GESTAO DE PROCESSOS

A gestdo de processos refere-se ao método de organizar o fluxo de trabalho, padronizando as
operagdes, garantindo a qualidade e alto desempenho dos produtos. Diante do cenario
competitivo, ¢ essencial para as organizacdes melhorarem constantemente e mantendo um
excelente padrdo de qualidade. A auséncia de padronizagdo nos processos, a operagdo € a
qualidade dos produtos ficam comprometidas. Desta forma, ¢ impossivel manter um padrao
de qualidade se cada colaborador realizar o seu processo sem uma sistematica de execucao.

Segundo Klein, et al. (2020) apud Schymik et al. (2007), Gestdo de processos evidencia os
desvios e dificuldades nos processos atuais da empresa para identificar aqueles fora do padrao
especificado pela organizagdo. Identificando esses processos, a empresa pode se organizar e
implementa¢do das melhorias visando maiores niveis de eficidcia em suas areas funcionais.
Efetividade dos processos se refere ao sucesso dos mesmos, medindo o desempenho de cada
um através de outputs com custos mais baixos e ciclos mais rapidos.

De acordo com Miranda e Leite (2024) apud Brancalion e Lima (2022), o Business Process
Management (BPM) ¢ uma abordagem focada em melhorar processos de uma organizacdo
para alcangar resultados desejados através da melhoria continua. Isso envolve identificar
problemas, modelar processos, executar tarefas e monitorar tudo para garantir melhorias.
Quando essa pratica esta alinhada com os objetivos estratégicos da organizagdo, a mesma
contribui para o melhor funcionamento.

Para Melo, et al. (2021) apud Canello (2015), define a gestdo de processos foca em agdes
estratégicas, oriundas de acontecimentos e dados obtidos, para manter a rotina estavel e
implementar melhorias. Ela envolve o gerenciamento e avaliagdo dos processos da empresa.
Ao contrario da gestao funcional, a gestao por processos observa todas as atividades de forma
integrada, visando a eficiéncia, eficacia e efetividade. O objetivo € fazer as coisas certas, da
melhor maneira possivel, para alcangar resultados e atender aos clientes.

Em conformidade com Miranda e Leite (2024) apud Fernandez, et al. (2020), focado na
melhoria da qualidade e a otimizacdo de processos sdo fundamentais para grandes empresas,
especialmente na industria e grandes organizagdes. As empresas buscam melhorar seus
produtos elaborando estratégias que aumentam a qualidade e aperfeicoam os processos de
fabricagdo. Esse sistema de gerenciamento ajuda a padronizar processos, evitar falhas,
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proteger a seguranca dos colaboradores e manter a boa imagem da empresa, diante dos seus
clientes.

3.3 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

As ferramentas da qualidade possuem uma fungdo essencial nas empresas, cooperando nas
atividades de melhoria continua dos métodos de execugdo dos processos, produtos e servigos
realizados. Portanto, as ferramentas podem ser aplicadas com objetivo de melhorar e
aperfeicoar os cendrios atuais das empresas, auxiliando os gestores a controlarem, identificar
e resolver as falhas e defeitos na causa raiz. Com a funcao principal de investigar, propor
melhorias para solucionar os problemas. Diante disso as ferramentas de qualidade que serdo
utilizadas tais como: SWOT, Matriz GUT, Diagrama de Pareto, Diagrama de Ishikawa, ao 5
PORQUES E 5W2H.

Segundo Silva (2021), a analise SWOT ¢ uma sistematica simples de facil aplicabilidade em
avaliagdes, uma ferramenta estratégica que possui a capacidade de analisar e identificar as
principais variaveis dos ambientes internos e externos, que impactam no desempenho das
organizagdes, o uso do SWOT gera informagdes e perspectivas que auxiliam as organizagdes
na tomada de decisdo mais assertiva.

Conforme descreve Cevada e Damy-Benedetti (2021), a matriz GUT ¢ uma ferramenta da
qualidade que auxilia as organizacdes na avaliagdo dos problemas levantados, demostrando o
real impacto de cada um, de acordo com a analise da gravidade, da urgéncia e a tendéncia. Ao
aplicar essa matriz nas organizacdes, as mesmas passam a solucionar seus problemas de
maneira estratégica, em funcao disso € possivel alcancar resultados mais eficazes e a reducao
dos problemas que impactam negativamente as empresas.

De acordo com Santos et al. (2020) o diagrama de Pareto ¢ uma ferramenta da qualidade,
utilizada na identificacdo dos principais problemas das organizagdes, apos o levantamento dos
indicadores os resultados obtidos sdo representados em forma de grafico, para melhor
visualizacdo dos dados. Diante disso, ¢ possivel identificar os pontos criticos da empresa,
como por exemplo: os erros de produgdo, erro no input de dados, registros de ndo
conformidades, desperdicios de materiais.

Para Pereira e Leite (2024) apud Lobo (2019), a ferramenta da qualidade conhecida como
espinha de peixe ou diagrama de Ishikawa possui a fungdo de identificar todas as possiveis
causas de um problema especifico, realizado a avaliacdo de cada item, tais como: método,
maquina, material, mado de obra, medicdo e meio ambiente para identificar a causa raiz do
problema. Essa ferramenta auxilia na analise dos processos produtivos propondo melhoria
continua, resultando na solu¢do de problemas e aumento da qualidade dos produtos ou
Servigos.

De acordo com Sousa et al. (2022) apud Campos (2016), a andlise dos 5 Porqués ¢ uma
ferramenta criada por Taiichi Ohno, considerado o pai do Sistema Toyota de producao, onde
seu método de aplicagdo consiste em perguntar “Por qué” cinco vezes para identificar e
entender a causa raiz do problema. E uma metodologia simples e efetiva que visa identificar
as causas reais dos problemas na sua origem, bastante utilizada pela qualidade. No entanto,
ndo necessariamente € preciso completar as cinco perguntas, desde que a causa raiz do
problema seja encontrado.
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Como descreve Cioffi e Okada (2022), a ferramenta SW2H ¢ utilizada para controle das
etapas e os responsaveis de um projeto ou plano de acdo para solucdo de um problema. Essa
ferramenta contribui para o atendimento planejamento estratégica, o uso da ferramenta SW2H
tem como objetivo ter informacgdes certas para a tomada de decisdes e estabelecer um padrao
de qualidade nos produtos ou servigos que serdo executados para alcangar os objetivos.

4. METODOLOGIA

Segundo Miranda e Leite (2024) apud Silva et al. (2020), a pesquisa mista ¢ o resultado da
juncdo de duas estratégias de coleta de informagdes classificadas como: qualitativas e
quantitativas. No entanto para alcan¢ar uma quantidade expressiva de resultados que atendam
a determinados critérios dos pesquisadores, ¢ extremamente necessario focar no seu objetivo.
Porém os fatores podem ser adaptados ao longo do processo para atender melhor as metas
propostas.

No entanto a pesquisa mista combina diversas informagdes sobre ferramentas gerenciais,
comecando pela andlise SWOT, onde serd realizada uma avaliagdo da organizacdo para
evidenciar os seguintes fatores tais como: forgas, fraquezas, oportunidades e ameagas. Diante
dos resultados encontrados, as fraquezas serdo mais evidenciadas nessa pesquisa, pois elas
fornecem informa¢des que podem ajudar a entender a problematica, assim serd possivel
priorizar os problemas identificados.

Diante dos dados coletados e as fraquezas identificadas durante analise SWOT, € necessario
priorizar os problemas que podem ter um impacto negativo mais significativo nas operagdes
da organizagdo. Logo a ferramenta mais indicada ¢ a Matriz de G.U.T., que utiliza dados
qualitativos para realizar uma andlise de urgéncia, tendéncia e gravidade. Dessa forma, os
problemas podem ser organizados em ordem decrescente de prioridade.

Ap0s a priorizagdo das fraquezas € necessario a utilizagdo de uma ferramenta de desempenho
que aborda as fraquezas mais impactantes e preocupantes para a organiza¢do € o usado o
grafico de Pareto, que exibe dados quantitativos e suas frequéncias. Esses dados sdo
organizados de modo que facilite a avaliacdo dos processos e categorias envolvidos.

Ap0s a classificagdo de todos os problemas identificados, serda empregado o uso do diagrama
de Ishikawa, uma ferramenta que visa analisd-los e explorar a causa do problema,
identificando a sua fonte principal. A etapa final da pesquisa envolve a utilizagdo da
ferramenta SW2H, que visa solucionar os problemas identificados por meio de uma estratégia
baseada nas seguintes perguntas: O que? Por qué? Quando? Onde? Como? Quem? Quanto?
Essas perguntas ajudam no controle e execug¢do do plano de agdo, onde pessoas serdo
designadas para assumir a responsabilidade por essa medida, serdo estabelecidos prazos e
valores para o cumprimento completo do plano de agao.

5. PROPOSTA DE MELHORIA

A proposta de melhoria serd iniciada com uma andlise detalhada da empresa de pesquisa,
utilizando a matriz SWOT para identificar os seus pontos fortes e fracos, tanto em termos
internos e externos. A matriz SWOT, também conhecida como FOFA, sera fundamental no
processo de tomada de decisdes, permitindo listar os cendrios favoraveis e contras da empresa
de maneira clara e objetiva, conforme demonstrado a seguir:
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Quadro 01. Matriz SWOT
FORCAS FRAQUEZAS

E o Plano de carreira Parada de producdo por falta de pecas

5 é Forte marca no mercado automotivo Altos indices de absenteismos dos colaboradores
g E Treinamento dos seus colaboradores Taxa de trabalho abaixo da meta

Bl Alta qualidade na fabricagdo de seus produtos Falta de manutengao nos dispositivos

Custo operacional elevado

AMEACAS

Confiabilidade de seus produtos

OPORTUNIDADES

Inovacao nos processos produtivos Aumento de empresas concorrentes

Desenvolvimento sustentavel Falta de insumos devido estiagem

Formacao de novas parcerias Instabilidade econdmica

Aumento da concorréncia de produtos importados

Crescimento da demanda produtiva .
com baixo custo

AMBIENTE EXTERNO

Formagao de auditores internos Falta de mdo de obra qualificada

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

Com base nos dados da Matriz SWOT, a empresa analisada possui pontos fortes e
oportunidades valiosas que merecem ser exploradas e discutidas. No entanto, foram
identificadas fraquezas internas, como as paradas de producdo por falta de pecgas de seus
fornecedores internos, altos indices de absenteismos dos colaboradores que prejudicam o
atendimento da producdo, taxa de trabalho abaixo esperado, falta de manuten¢ao nos
dispositivos e o custo operacional elevado com devido a necessidade de horas extras para
atendimento do plano produtivo.

As fraquezas internas geram o aumento do custo operacional na fabricacdo dos produtos,
devido a necessidade de atenderem a demanda, ocasionado perda de receita a empresa.

Com a Matriz SWOT apresentada e os dados obtidos, o proximo passo ¢ priorizar as
fraquezas da organizagdo utilizando a Matriz G.U.T., que permitird classificar os pontos
fracos de acordo com sua Gravidade, Urgéncia e Tendéncia.

Quadro 02. Matriz G.U.T.

Lista de fraquezas G U T ‘ Pontuacio  Prioridade
Parada de producao por falta de pegas 4 3 3 36 5°
?Oli[;)s (:ili;g;:zsde absenteismos dos 4 4 3 48 40
Taxa de trabalho abaixo da meta 4 4 4 64 3°
Falta de manutengdo nos dispositivos 5 5 5 125 1°
Custo operacional elevado 5 5 4 100 2°

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

Diante dos problemas apresentados, foi realizada uma analise utilizando a Matriz G.U.T. com
0 objetivo de priorizar esses problemas evidenciados, levando em consideragdo os critérios
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estabelecidos na avaliacdo. Conclui-se que os altos indices de absenteismos dos colaboradores
afetam diretamente a baixa taxa de trabalho, aumentando o custo operacional e ocasionando a
indisponibilidade dos dispositivos para manutencdo preventiva, gerando a falta de
manutengdo nos dispositivos ficando como prioridade a ser resolvido imediatamente.

Figura 01. Grafico de Pareto.

Dispositivos sem manutenc¢io preventiva
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Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

De acordo com o gréfico acima, foram coletados dados do indice de dispositivos que ficaram
sem manutenc¢do preventiva da empresa pesquisada, mostrando os periodos em que os indices
variam constantemente. O total de anual de dispositivos sem manutengdo foi de 620 itens,
durante o periodo de janeiro a dezembro. Com base nessas informacdes € possivel observar
que no més de junho o indice de dispositivos sem manuten¢ao preventiva teve uma redugao
devido a proximidade das férias coletivas chegando ao indice de 1,13% de varia¢do, no
entanto nos meses seguintes tiveram variagdes como no meés de julho, onde 102 dispositivos
ficaram sem manutencao chegando ao indice de 16,45% do total podendo acarretar paradas de
producdo a empresa, resultando em desperdicios de tempo e dinheiro. Esses altos indices de
dispositivos sem manuten¢do podem causar problemas em longo prazo.

Essa andlise pode ser o ponto inicial para agdes mais eficientes, principalmente nos métodos
de garantia do funcionamento e qualidade dos dispositivos. Ela pode indicar a necessidade de
ajustes nos procedimentos ou de treinamento adicional para os colaboradores da manutengao
setorial durante os periodos de maior demanda.

O Diagrama de Ishikawa sera empregado para encontrar a causa raiz da ndo realizagdo da
manutencdo preventiva dos dispositivos. Essa ferramenta permitira uma analise detalhada das
possiveis causas, classificadas em categorias como maquinas, métodos, mao de obra,
materiais, meio ambiente e medidas. Mapeando esses fatores, serd possivel visualizar
claramente as interacdes entre eles e identificar as principais origens do problema. Dessa
forma, a empresa poderd tomar decisdes mais precisas para corrigir falhas no processo,
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garantindo o funcionamento continuo dos dispositivos. Isso inclui eliminar ou minimizar os
fatores que causam paradas durante a producdo. O Diagrama de Ishikawa sera essencial para
aprofundar a anélise e criar um plano de acdo que resolva a causa raiz dos problemas, em vez
de apenas tratar os sintomas.

Quadro 03. Diagrama de Ishikawa.

Problema Dispositivos sem manutenc¢io preventiva
o Falta de padroniza¢do nos processos de retirada de respingos de
M¢étodo solda, da cabega dos parafusos de fixacdo dos blocos posicionadores dos
dispositivos.
. Falta de treinamento adequado para os colaboradores da

Mao de Obra manutengdo setorial, resultando em erros durante a limpeza dos
dispositivos e a checagem dos itens da ficha de manutencao preventiva.

o Condigdes ambientais desfavoraveis, area de limpeza dos
Meio Ambiente | dispositivos é improvisada, com temperatura inadequada, afetando o
desempenho da manutencdo preventiva.

Medicio / . Falta de uma inspecao final durante o processo de validagdo da
Me dgi da manutengdo preventiva, o que impede a identificacio de falhas nos
dispositivos antes de acontecer as paradas na produgao.
. Auséncia de manutengdo preventiva nos dispositivos, levando a
falhas mecanicas ou elétricas que comprometem o processo gerando
A roblemas de qualidade nas pecas.
Maiquina P q pee

. Falta de disponibilidade dos dispositivos para manutencao
preventiva, ocasionando quebra e aumento no tempo inoperante do
processo produtivo.

. Acumulo de respingos de solda sobre a cabeca dos parafusos de
Matéria Prima | fixagdo dos blocos posicionadores, elevando a perda de tempo nas
manutencoes corretivas.

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

Ap0s identificar as causas raizes dos problemas nos dispositivos sem manutenc¢do preventiva
por meio do Diagrama de Ishikawa e da andlise dos 6M, na proxima etapa serd usado
novamente a Matriz GUT para priorizar as agdes corretivas a serem implementadas na
empresa. Esta ferramenta serd essencial para direcionar o foco nas causas que mais impactam
as operacdes da empresa, assegurando que os esforcos de melhoria se concentrem nas
questdes mais criticas.

Com a nova aplicacdo da Matriz GUT, serd possivel identificar quais causas devem ser
abordadas com maior urgéncia e quais podem ser tratadas em etapas posteriores, conforme
sua relevancia e impacto nas operacdes. A priorizacdo permitira que os recursos da empresa
sejam alocados de maneira mais eficiente, focando as agdes corretivas nas causas mais
criticas. Isso minimizara os danos e melhorard a eficiéncia da manutencdo preventiva dos
dispositivos.
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Quadro 04. Matriz G.U.T.

Lista de problemas Pontuacio  Prioridade

Ealta de padro.mzag'a'o nos processos de 5 5 5 125 C

limpeza dos dispositivos

Acumulo de respingos de solda sobre a 5 4 4 R0 20

cabega dos parafusos de fixagdo

Falta de dlspon~1b111dade QOS dispositivos 4 4 4 64 30

para manutengdo preventiva

Faljta de~ uma inspecao fmal para 4 4 3 48 40

validacdo da manutencdo preventiva

Falta de treinamento adequado para os o

~ . 4 3 3 36 5

colaboradores da manutengao setorial

Condig¢des ambientais desfavoraveis o
. . .. 3 3 3 27 6

durante a limpeza dos dispositivos

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

A andlise da Matriz GUT permitird que os trés pontos mais criticos sejam examinados com
maior profundidade. O problema mais urgente identificado ¢ a "Falta de padroniza¢do nos
processos de limpeza dos dispositivos", com uma pontuagao de 125. Esse sera o principal
foco devido a sua alta gravidade, urgéncia e tendéncia. Logo apo6s, sera priorizada a questao
do "Acumulo de respingos de solda sobre a cabega dos parafusos de fixa¢do", que obteve uma
pontuacao de 80 e impacta diretamente a qualidade do processo de montagem. Em seguida, a
"Falta de disponibilidade dos dispositivos para manutengdo preventiva", com pontuacdo de

64, sera examinada para entender a falta de manutencao preventiva nos dispositivos.

Esses trés pontos criticos serdo priorizados para criar solugdes eficazes, visando melhorar a
qualidade e a eficiéncia dos dispositivos, reduzindo assim o tempo de manuten¢do corretiva.

6. PLANEJAMENTO DA PROPOSTA

O método SW2H sera utilizado para examinar cada problema identificado, auxiliando na
determinagdo das melhores acdes a serem tomadas. Esta ferramenta organizara as atividades
de maneira estruturada, facilitando a tomada de decisdo em cada etapa do processo.
Apresentamos a seguir como o método SW2H pode ser utilizado para potencializar as
solugdes propostas, detalhando cada problema identificado e facilitando a defini¢do das
melhores a¢des a serem implementadas.

Quadro 05. SW2H

0 QUE? POR QUE? ‘QUEM? QUANDO? ONDE? QUANTO?

A falta de
procedimentos
definidos resulta na

Falta de

o baixa eficiéncia nos G 4 Inicio: Estabelecer Sem valor
P adromzag:at()i nos dispositivos, que esttor a 06/01/2025 Manutengio procedimentos financeiro
I;;:];Zsz?flo: provoca problemas de mas?tloiil:ﬁao Fim: Setorial padréo e treinar diretamente
qualidade e erros que 17/01/2025 colaboradores. agregado

dispositivos
P acabam causando danos

e alto custo de
fabricagdo.
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A falta de limpeza
adequada na cabeca dos
parafusos de fixagdo
dos blocos dos Implementar o uso R$ 385,00,
Actimulo de dispositivos, no entanto Inicio: de massa de onde esse
respingos de solda esse acimulo de Gestor da 06/01 /262 5 Manutengdo modelar na cabega valor devera
sobre a cabeca dos respingos de solda manutengao Fim: Setorial dos parafusos de ser aplicado na
parafusos de ocasiona o tempo setorial 17/01 /2'02 5 fixagdo para aquisi¢do da
fixacdo elevado em uma proteger contra os massa de
manutengao corretiva respingos de solda modelar
onde ¢ necessario
folgar os parafusos de
fixagdo.
Sem acompanhamento Implementar um
Falta de do plano de produgéo e ) ‘controle de
disponibilidade dos o plano dc? manutengao Gestor da Inicio: _llberfig_:ﬁo dos Sem va!or
e preventiva mensal, manutengo 06/0}/2025 Procegso dlsposmv~os para f_'lnancelro
T r;sultg em falhas dos setorial Fim: Produtivo manutengao ]1}nt0 diretamente
e dispositivos durante o 17/01/2025 a0 P_CP, apos agregado
USO NO Processo atingir o ciclo
produtivo. produtivo

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

A Falta de padronizacao nos processos de limpeza dos dispositivos resulta na baixa eficiéncia
nos dispositivos, que provoca problemas de qualidade e o alto custo de fabricagdo dos seus
produtos. Para corrigir isso, o gestor da manutencao setorial deve estabelecer procedimentos
de facil entendimento e treinar os seus colaboradores, sem custos financeiros diretos, mas com
impacto significativo na qualidade da manutencdo executada.

O actimulo de respingos de solda sobre a cabega dos parafusos de fixagdo ocasiona o tempo
elevado em uma manutencdo corretiva onde € necessario folgar os parafusos de fixagdo.
Diante disso, o gestor da manutencao setorial deve implementar a utilizacdo de massa de
modelar na cabeca dos parafusos de fixagdo para proteger contra os respingos de solda, onde
0 colaborador da manutencdo podera remover a massa de modelo para encaixar a chave
hexagonal para folgar os parafusos de fixagdo, no entanto essa nova sistematica de protegao
dos parafusos tera um custo anual de R$ 385,00, onde esse valor devera ser aplicado na
aquisi¢cao da massa de modelar.

Falta de disponibilidade dos dispositivos para manutencao preventiva resulta em falhas dos
dispositivos durante o uso no processo produtivo, devido a ndo realizagdo da manutencao
preventiva no periodo correto, previamente estabelecido. Ao implementar o controle de
liberacao dos dispositivos para manutencao junto ao PCP, apos atingir o ciclo produtivo
ajudard a resolver esse problema, sem custos diretos, mas assegurando a eficiéncia e a
qualidade durante todo o processo. As atividades comegardo no dia 6 de janeiro e serdo
concluidas em 17 de janeiro de 2025, com o objetivo de aprimorar a padronizagdo de limpeza
e protecdo dos parafusos de fixagcdo e a disponibilidade dos dispositivos para manutengao
preventiva.

7. RESULTADOS ESPERADOS

As acdes propostas visam padronizar o processo de limpeza dos dispositivos, o que
proporcionara uma producdo mais consistente € com menor variacdo. Isso resultard na
redugdo significativa dos tempos de manuten¢do corretiva e aumento da taxa de trabalho. Ao
iniciar o uso da massa de modelar como método de protecdo dos parafusos de fixacdo, o foco
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principal ¢ diminuir o tempo de manutencdo corretiva em locais que possui um alto indice de
respingos de solda do processo, facilitando a acdo do colaborador da manutengao durante as
intervengdes corretivas € na manutencao preventiva. Por fim, garantir a disponibilidade dos
dispositivos para execu¢do da manutencdo preventiva dentro do periodo adequado,
aumentando a vida 1til do equipamento e garantindo a produ¢do de pegas com o mais alta
performance, tendo em vista a satisfacdo dos setores clientes na entrega de um produto com
exceléncia.

8. CONSIDERACOES FINAIS

Diante dos principios fundamentais da gestdo da qualidade, o gestor deve possuir um
conhecimento profundo de seu ambiente organizacional, com propor melhorias continuas em
seus processos produtivos. Na sistematica atual de gerenciamento de qualidade, acredita-se
que sempre hé espaco para melhorias, mesmo em processos que ja funcionam bem. O foco em
obter melhores resultados ndo so eleva a percepg¢do da empresa no mercado em que opera,
como também tende a aumentar significativamente os percentuais de faturamento da empresa.

Durante o processo de elaboragdo deste artigo, foi constatado que a gestdo da qualidade ¢
concebida como um modelo multidisciplinar que opera em diversas areas distintas, que
agregam valor onde sdo colocadas para controlar e gerenciar os recursos, de modo a atender
as medidas pré-estabelecidas no processo de organizacdo, ¢ necessario manter atualizado
treinamento continuo dos colaboradores, tornando-os capazes de diminuir erros humanos e
minimizar desperdicios dos recursos. Nosso papel como futuros gestores ¢ assegurar a
competitividade e a sustentabilidade a longo prazo, oferecendo aos nossos clientes um
produto de qualidade.
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