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RESUMO

Estudo realizado sobre melhoria desenvolvida e aplicada em um sistema automatizado de
prensas Hyundai ROTEM, de pecas automotivas, utilizando o software Siemens STEP7.
O projeto nasceu com o objetivo de mitigar falhas durante o processo produtivo
robotizado, evitando a interrupcdo no fluxo produtivo, aumentando a confiabilidade
operacional e a seguranca dos equipamentos envolvidos. O desenvolvimento consistiu
em: (a) andlise inicial do problema e revisdo técnica; (b) identificacdo de solucdes
tecnoldgicas disponiveis; (c) criacdo de uma logica programavel no STEP7; (d) testes em
um ambiente controlado; e (e) andlise dos resultados, com sugestdes de melhorias para
futuras padronizacdes e capitalizacdes em diversas areas automatizadas de estamparias
de pecas em geral.

Palavras-chave: robotica industrial, automacdo industrial, inddstria 4.0, mitigacdo de
falhas, estamparia automotiva, STEP7, confiabilidade, eficiéncia operacional, seguranca.

ABSTRACT

This study addresses the development and implementation of improvements in an
automated Hyundai ROTEM press system for automotive parts, utilizing Siemens STEP7
software. The project was initiated with the objective of mitigating failures during the
robotic production process, preventing workflow interruptions, increasing operational
reliability, and enhancing the safety of the equipment involved. The development process
included: (a) initial problem analysis and technical review; (b) identification of available
technological solutions; (c) creation of programmable logic in STEP7; (d) testing in a
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controlled environment; and (e) analysis of results with suggestions for standardization
and scalability across various automated stamping areas.

Keywords: industrial robotics, industrial automation, Industry 4.0, failure mitigation,
automotive stamping, STEP7, reliability, operational efficiency, safety.

RESUMEN

Estudio realizado sobre la mejora desarrollada y aplicada a un sistema automatizado de
prensa de piezas de automocion ROTEM de Hyundai, utilizando el software STEP7 de
Siemens. El proyecto nacio con el objetivo de mitigar fallos durante el proceso productivo
robotizado, evitando interrupciones en el flujo de produccién, aumentando la fiabilidad
operativa y la seguridad de los equipos implicados. El desarrollo consistio en: (a) analisis
inicial del problema y revision técnica; (b) identificacion de soluciones tecnoldgicas
disponibles; (c) creacién de una ldgica programable en STEP7; (d) pruebas en ambiente
controlado; y (e) analisis de los resultados, con sugerencias de mejoras para futura
estandarizacion y capitalizacion en diversas areas automatizadas de estampacion de
piezas en general.

Palabras clave: robdtica industrial, automatizacion industrial, industria 4.0, mitigacion
de fallos, estampacion de automoviles, STEP7, fiabilidad, eficiencia operativa, seguridad.

1. INTRODUCAO

Os processos industriais de estamparia no setor automotivo estdo cada vez mais
integrados a automacao, aproveitando a alta repetibilidade e a precisdo exigidas pela
producdo em larga escala. A automacdo no setor de estamparia ndo s6 otimiza a
capacidade de producdo, mas também assegura elevados padrdes de qualidade e reducéo
de variabilidade nos processos. Contudo, apesar dos avangos tecnolégicos, podem surgir
falhas ndo previstas em projeto, como o caso do depoésito duplo de pecas, que foi
identificado neste estudo. Esse tipo de falha representa um desafio critico, pois pode
resultar em danos consideraveis aos equipamentos, além de causar interrupcbes
operacionais significativas, afetando negativamente o fluxo produtivo de uma ou mais
fabricas dependentes da producédo das pecas, como observado no caso estudado.

A dependéncia de métodos manuais em processos criticos, embora ainda
prevalente em algumas operagdes, tem se mostrado limitada e sujeita a falhas, como erros
humanos, imprecisdes nos ajustes de maquinas e outros problemas operacionais. Esses
erros abrem margens para falhas recorrentes que afetam a confiabilidade do sistema e
aumentam o custo operacional. A automagdo, através da integracdo de sistemas de

controle, sensores e robds industriais, oferece uma solucéo eficiente para reduzir essas
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falhas, permitindo a superviséao e o controle dos processos em tempo real. A aplicagéo do
software Siemens STEP7, neste contexto, surge como uma ferramenta essencial para o
controle e monitoramento das prensas automatizadas. O STEP7 permite a criacdo de
I6gicas programaveis robustas e adaptaveis, garantindo a deteccdo precoce de falhas e a
implementacdo de acdes corretivas automaticas, o que é fundamental para minimizar a
ocorréncia de falhas operacionais.

O trabalho foi realizando sob o desenvolvimento, implementacédo e validacao de
alteracdes na logica do software STEP7, responsavel pelo controle de uma linha de
prensas automatizadas. Essas alteracOes foram projetadas para eliminar a falha de
depdsito duplo de pecas, identificada durante um lote de producdo, onde causou grandes
prejuizos operacionais e financeiros. A melhoria trouxe mais confiabilidade e seguranca
ao processo, gerando impacto positivo em diversos indicadores da planta produtiva.
Criada para identificar e eliminar as causas dessa falha. O trabalho foi realizado de forma
transversal, envolvendo equipes de diferentes areas e competéncias para aproveitar todas
as ferramentas disponiveis nos processos de fabricacdo e manutencdo. A iniciativa
comecgou ap6s uma parada significativa na fabrica, devido a quebra de um molde de
estampagem. Utilizando as metodologias 5W2H e a andlise de Ishikawa, as falhas foram
identificadas, e um plano de acdo foi elaborado a partir dessas analises. Identificar e
prevenir falhas em sistemas automatizados é essencial para assegurar confiabilidade,
produtividade e minimizar custos na industria automotiva. Solugdes avangadas de
automacdo permitem maior precisdo, reduzindo riscos operacionais e promovendo
seguranca de processo.

Este estudo responde a crescente demanda por tecnologias confiaveis que
combinem eficiéncia operacional e conformidade com padrdes de qualidade. A falha de
depdsito duplo é um desvio grave no processo, em que duas pecas sdo depositadas pelo
robd, uma sobre a outra no molde de estampagem. Isso pode causar a quebra do molde
apos o golpe da prensa, resultando em grandes paradas na producéo, prejuizos materiais
e financeiros significativos. Além disso, as medidas necessarias tomadas apos essa falha
representam um grande risco para a seguranca dos operadores envolvidos no processo

produtivo e nas manutengdes necessarias.
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2. REFERENCIAL TEORICO

A Industria 4.0 representa uma revolucdo nos processos produtivos ao integrar
tecnologias emergentes, como a Internet das Coisas (loT), Big Data, Inteligéncia
Artificial (1A) e sistemas ciberfisicos, ao ambiente industrial. Essa abordagem permite a
criagdo de sistemas altamente automatizados e conectados, proporcionando maior
eficiéncia, flexibilidade e confiabilidade aos processos produtivos. No contexto da
industria automotiva, a automacao industrial € essencial para atender a alta demanda por
precisdo, padronizacdo e seguranca. Sistemas automatizados de prensas, como 0s
utilizados em processos de estamparia, exemplificam o uso de roboética industrial e
controle automatizado para melhorar a produtividade e minimizar falhas. Segundo
Machado e Silva (2021), a automacdo ndo apenas reduz 0s custos operacionais, mas
também contribui para a criagdo de ambientes mais seguros para os trabalhadores.

A confiabilidade é um dos principais objetivos na automacdo industrial,
especialmente em sistemas criticos, como os de prensas automatizadas. Normas e padrdes
internacionais, como a ISO 13849-1 e a IEC 61508, enfatizam a necessidade de
desenvolver sistemas de controle que assegurem alta disponibilidade e prevengédo de
falhas catastréficas. No contexto deste estudo, a falha de duplo depdésito exemplifica um
problema que compromete tanto a confiabilidade quanto a seguranca do processo
produtivo.

Segundo Leite (2012), solucdes preventivas devem incluir analises aprofundadas
das causas-raiz, além da implementacdo de controles robustos capazes de mitigar
variaveis criticas que afetam a operacdo. As ferramentas de diagnostico e planejamento
aplicadas foram o 5W2H e o diagrama de Ishikawa, que é amplamente reconhecida na
identificacdo e analise de problemas industriais. Segundo Gil (2008), essas ferramentas
permitem uma abordagem estruturada para compreender os fatores que contribuem para
falhas operacionais. A metodologia 5W2H ¢é usada para descrever o problema de forma

Al 1 woon

clara e objetiva, respondendo a questdes essenciais sobre o "qué", "quem", "onde",

"guando”, "por qué", "como" e "quanto”. Por outro lado, o diagrama de Ishikawa facilita
a identificacdo de causas potenciais, categorizando-as em fatores como méo de obra,
maquinas, métodos, materiais e meio ambiente. No caso deste estudo, essas ferramentas

foram fundamentais para diagnosticar as causas da falha de duplo depdsito e orientar o
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desenvolvimento de solugdes técnicas, como a revisao de sensores, valvulas de vacuo e
I6gicas programaveis no software Siemens STEP7.

O Siemens STEP7 é uma ferramenta de programacao amplamente utilizada em
sistemas de automacdo industrial, para criar logicas de controle robustas e
personalizaveis. Segundo o manual da Siemens (2024), a plataforma oferece recursos
avancados para monitoramento, diagndstico e controle de processos automatizados. Entre
suas funcionalidades mais relevantes estdo a capacidade de implementar ldgicas
condicionais, realizar diagnosticos em tempo real e integrar-se com dispositivos de
campo, como sensores e atuadores. A implementacdo de l6gicas preventivas no STEP7
permite ndo apenas detectar falhas potenciais, mas também impedir a continuidade de
operacdes até que as condigcbes seguras sejam restabelecidas. Essa caracteristica € crucial
para mitigar eventos como o duplo deposito, garantindo a protecao dos equipamentos e a
seguranca dos operadores envolvidos no processo. A seguranga em sistemas
automatizados é regida por normas como a NR-12, que estabelece diretrizes para garantir
a seguranca do trabalho em maquinas e equipamentos no Brasil (BRASIL, 2015).
Segundo a NR-12, é obrigatério que maquinas automatizadas possuam sistemas de
protecdo que previnam acidentes e garantam a integridade dos trabalhadores.

No estudo em questdo, a implementacédo de ldgicas programaveis e melhorias nos
dispositivos de sensoriamento ndo apenas mitiga falhas operacionais, mas também
contribui para a conformidade com essas normas, criando um ambiente de trabalho mais
seguro e eficiente. A abordagem transversal adotada neste estudo reforca a importancia
da colaboracdo entre diferentes areas, como engenharia, manutencdo, qualidade e
producdo. Segundo Pereira e Gomes (2022), a integracdo de equipes multidisciplinares
permite a criacdo de solucdes mais robustas e adaptaveis, pois combina conhecimentos
especializados com a experiéncia pratica do chao de fabrica. Essa colaboracdo foi
essencial para a identificacdo de solugdes inovadoras e para a validagdo das melhorias
implementadas, garantindo que os resultados atendessem as necessidades especificas do

ambiente produtivo.

3. METODOLOGIA

A metodologia utilizada neste estudo esta alinhada com os principios da pesquisa-

acdo, uma abordagem participativa e colaborativa amplamente explorada. Segundo o
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autor, a pesquisa-acdo é caracterizada pela interagdo continua entre o pesquisador e 0s
participantes envolvidos no processo, promovendo uma relagdo dialética entre teoria e
pratica. A pesquisa-acdo é especialmente indicada em situacbes em que se busca a
resolucdo de problemas concretos, associados a promog¢édo de mudancas e melhorias nos
contextos investigados (Gil,2008). Essa metodologia ndo se limita a um diagndstico das
causas de um problema; ela também propde intervencgdes praticas e avalia seus resultados
de forma continua, permitindo ajustes em tempo real.
A pesquisa-acdo, de acordo com Gil (2008) apresenta quatro caracteristicas
fundamentais:
a) carater participativo: hd um envolvimento ativo de todos os participantes no
processo, incluindo operadores, técnicos, ferramenteiros, engenheiros e gestores.
No caso do estudo realizado, isso permitiu que o conhecimento pratico dos
profissionais do chdo de fabrica contribuisse diretamente para o desenvolvimento
das solucdes;
b) abordagem colaborativa: o trabalho transversal foi essencial para integrar
diferentes areas da planta industrial, como manutencéo, ferramentaria, qualidade
e engenharia, na implementacéo das melhorias;
c¢) flexibilidade: as intervengdes foram testadas e ajustadas de acordo com 0s
resultados observados no chdo de fabrica, com validacao e ajustes monitorados;
d) orientacdo para asolucdo de problemas: o foco esteve diretamente na mitigacao
da falha de duplo depdsito e as variaveis responsaveis pela ocorréncia da mesma,
por meio de acBes praticas fundamentadas em ferramentas de gestdo e automacao.
A metodologia adotada neste estudo foi estruturada em cinco etapas principais,
seguindo uma abordagem sistematica para a identificacdo, analise e solucdo das falhas
nos sistemas automatizados de prensas. O trabalho caracterizou-se como uma pesquisa-
acao, sendo conduzido de maneira participativa transversal, com envolvimento ativo das
equipes técnicas e operacionais da planta industrial durante todas as fases do projeto. Essa
abordagem possibilitou que as solugdes fossem validadas e ajustadas em tempo real,
considerando a dindmica e os desafios especificos do ambiente produtivo.
A primeira etapa consistiu na analise detalhada das falhas ocorridas, com foco na
falha critica de duplo depdsito de pecas. Foram revisados registros histdricos de
manutencdo, relatérios de producdo e incidentes anteriores, as ferramentas utilizadas

foram a: Metodologia 5W2H para descrever e detalhar o problema, abrangendo suas
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causas, efeitos e impactos no processo produtivo; e andlise de causa raiz por meio do
diagrama de Ishikawa, para identificar os fatores criticos que contribuiram para a
ocorréncia da falha.

Apos a andlise inicial, realizou-se um levantamento das solucdes tecnoldgicas
disponiveis para mitigacdo de falhas, com foco em automacéo e controle através do
software Siemens STEP7. Foi elaborado um plano de agéo detalhado, contemplando
solucdes de curto e longo prazo, com base nos resultados obtidos nas analises da etapa
anterior. As agdes foram priorizadas de acordo com sua viabilidade técnica e impacto
esperado.

As equipes técnicas participaram ativamente na elaboracdo das solugdes,
garantindo que o plano de acédo estivesse alinhado as necessidades do chdo de fabrica.
Nesta etapa, foram desenvolvidas e implementadas as melhorias técnicas identificadas,
com destaque para: Alteracdes das ldgicas programaveis no software Siemens STEP7,
incorporando verificacGes preventivas e bloqueios de operacdo em caso de falhas
detectadas; Ajuste, calibracdo e revisdo da periodicidade do plano preventivo dos
sensores de presenca das ferramentas de estampagem e valvulas de vacuo utilizados pelos
robds, com atualizacdo de seus procedimentos. A execucao foi realizada em conjunto com
os operadores, que contribuiram com feedbacks diérios para ajustes e melhorias durante
a aplicacéo.

As melhorias desenvolvidas foram testadas em chdo de fabrica. Durante os testes,
o0s seguintes indicadores foram monitorados: taxa de falhas no sistema, frequéncia de
ocorréncia do duplo deposito, tempo médio entre falhas (MTBF), tempo de parada da
producéo relacionado a falhas. Com base nos resultados dos testes, foram realizados
ajustes na logica programavel e nos equipamentos, garantindo a robustez das solucdes
implementadas. Apos a implementacéo, os resultados foram validados em operacao real,
por meio de um monitoramento continuo dos indicadores de desempenho do processo
produtivo.

As boas praticas e os resultados obtidos foram documentados e compartilhados
como benchmark para replicagédo em outras plantas industriais com processos similares,
promovendo padronizacdo e ampliagdo do impacto positivo.

Todas as etapas foram realizadas de forma integrada, com o envolvimento de
equipes multidisciplinares de diferentes &reas, incluindo manutencdo, ferramentaria,

qualidade, engenharia e producdo. Segundo Gil (2008), esse tipo de abordagem ‘“ndo
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apenas investiga e interpreta a realidade, mas também a transforma” (p. 53). A pesquisa-
acao garantiu que os participantes tivessem um papel ativo na identificagdo das falhas,
no desenvolvimento das solucdes e na validagédo dos resultados.

Portanto, a pesquisa-acdo demonstrou ser a abordagem mais adequada para
enfrentar os desafios identificados neste estudo, permitindo que as melhorias
implementadas ndo apenas resolvessem problemas especificos, mas também

contribuissem para a padronizacdo de boas praticas em outras plantas industriais.

4. DESENVOLVIMENTO

Um evento critico foi identificado quando duas pecas foram depositadas
sobrepostas no molde de estampagem, causando sua quebra apds o golpe da prensa. Esse
incidente destacou vulnerabilidades no sistema de controle e nos equipamentos,
resultando em uma falha que comprometeu a producdo e gerou impactos Severos.

Conforme pode se observar na figura 1.

Figura 1 — Falha de duplo depbsito.

Fonte: Fabrica X, 2024.

A quebra do molde levou a uma paralisacéo total da linha de producéo, gerando
prejuizos materiais devido a reposicdo de componentes danificados, além de custos
financeiros com a interrupcao das operacOes. Essa parada revelou a necessidade de uma
abordagem integrada para evitar falhas futuras e mitigar os riscos associados a incidentes

similares.

Pag. 8
REVISTA TECNOLOGICA - uniFATEC, Curitiba, v.16, n.1, p.01-15. 2025.



= = ¥ REVISTA TECNOLOGICA - uniFATEC
uni ISSN: 2179-3778

® FATEC - —\

REVISTATECNOLOGICA l:

4.1 ANALISE 5W2H E ANALISE ISHIKAWA

Para investigar as causas do problema, as ferramentas 5W2H e Ishikawa foram
utilizadas, permitindo um mapeamento detalhado das variaveis criticas envolvidas. Entre
os fatores identificados estavam:

a) falhas nos sensores de presenca de pegas;

b) desajustes nas valvulas de vacuo utilizadas pelos robés;

c) falhas no planejamento da periodicidade das preventivas;

d) falha no codigo de controle do software, ndo abrangia todas as variaveis possiveis
do processo.

A figura 2 apresenta o plano de acdo 5W2H, utilizado para organizar as atividades,
o plano detalha agdes como treinamento operacional, ldgica de protecdo das
ferramentas e revisdo de planos de manutencdo, todas voltadas para garantir
confiabilidade e evitar problemas, como a quebra de ferramentas.

As acdes serdo realizadas no setor TGSEZ2, na ferramentaria e na manutencao,
com prazos fixados. As atividades envolvem a revisdo de pontos criticos,
desenvolvimento de logica validada durante a producdo e ajustes em planos de
manutencdo. Todas as ac¢des listadas tiveram custo zero (R$0,00), reforcando a eficiéncia
na gestéo de recursos.

Figura 2 — Gréfico 5W2H.
SW2H

Por qué sera
feito?

Como sera feita » Quanto val custar

O que serd feito? agio? » agio?

Onde serd feito? Quando serd feito? Quem fard a agSo?
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Fonte: Autor, 2024.

A figura 3 é um diagrama de Ishikawa, ou diagrama de causa e efeito, utilizado
para identificar as possiveis causas da "Falha de Deposito Duplo”. Com o diagrama foi
possivel organizar as causas em seis categorias principais: maquina, método, material,

mao de obra, meio ambiente e gestdo. Na categoria "Maquina", estdo listadas causas como
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sensores descalibrados, problemas no atuador e falhas no controle. "Método" inclui
sequéncia incorreta e procedimentos inadequados. A categoria "Material" aponta pecas
defeituosas e materiais deformados. J& em "Md&o de Obra", destacam-se treinamento
insuficiente e erros por distracdo. No "Meio Ambiente”, as possiveis causas incluem
temperaturas extremas e vibragfes. Por fim, a categoria "Gestdo" menciona falta de
manutencdo e monitoramento insuficiente. Esse tipo de diagrama organiza as possiveis
causas do problema central de maneira visual e estruturada, facilitando a analise e a

priorizacdo de acdes corretivas.

Figura 3 — Analise Ishikawa.
ANALISE ISHIKAWA

(Maaiine) (W35 w= Otre

G { Falha de Deposit > [Fwin Artients

Fonte: Autor, 2024.

Essas ferramentas foram essenciais para direcionar as proximas etapas do plano
de melhoria. Com base nas analises realizadas, foi elaborado um plano de acéo detalhado,
com foco em mitigar as causas identificadas e aumentar a robustez do sistema. O plano
incluiu solucgdes técnicas e melhorias em procedimentos operacionais, alinhando as acfes
aos objetivos de seguranca, qualidade e confiabilidade. A execucdo do plano envolveu
uma abordagem colaborativa, integrando equipes de manutencdo, ferramentaria,
fabricacdo, qualidade e engenharia. Essa colaboragdo transversal permitiu o
aproveitamento de conhecimentos especializados e garantiu a implementacéo eficaz das
solugdes propostas.

Para alcancar a erradicacdo das variaveis identificadas, foram implantadas a¢oes
implementares que incluiram: revisdo e reducao da periodicidade do plano de manutencao
preventiva; e padronizagdo do acionamento e calibracdo dos sensores de presenca de

pecas nos moldes, listadas na figura 4.
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Figura 4 — Dispositivos de acionamento de sensores.

-

Fonte: Autor, 2024.

Na figura 5 observamos uma valvula pneumatica de controle de vacuo, padréo
utilizado pelos robds, a mesma e demais similares foram submetidas a uma atualizagéo

do procedimento de manutencéo preventiva e calibracdo periddica.

Figura 5 — Véalvula de vacuo.

Alteracdes no software STEP7 incluiram légicas mais robustas, blogqueando o
golpe da prensa em caso de falha e garantindo maior confiabilidade ao controle do
processo (figura 6).
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Figura 6 — Codigo STEP7 com alteracdes.

Fonte: Autor, 2024.

A aplicagdo das ferramentas 5SW2H e Ishikawa foram fundamentais para a
identificacdo estruturada das causas da falha de depdsito duplo, permitindo uma analise
precisa dos fatores criticos envolvidos. Com base nesse diagndstico, um plano de acao
detalhado foi implementado, resultando em melhorias significativas na confiabilidade do
processo produtivo.

A integracdo das equipes de manutencdo, ferramentaria, fabricacdo, qualidade e
engenharia garantiu uma abordagem colaborativa e eficaz na execucdo das solucdes
propostas. A revisdo dos planos de manutencdo, a padronizacdo da calibracdo dos
sensores e a atualizacdo das Idgicas de controle no software STEP7 demonstraram o
compromisso com a mitigacdo de riscos e o aprimoramento continuo do sistema.

Além disso, a implementacdo das acbes sem impacto financeiro reforca a
eficiéncia na gestao de recursos, maximizando a rela¢&o custo-beneficio. Como resultado,
0 processo tornou-se mais seguro, confiavel e alinhado as melhores praticas industriais,

estabelecendo um modelo replicavel para outras unidades com desafios similares.
5. RESULTADOS OBSERVADOS

A implementacdo das solucbes descritas resultou em diversos beneficios
importantes, que podem ser destacados a seguir: mitigacdo da falha de duplo depédsito,
aumentando a seguranca e a confiabilidade do processo produtivo, cost avoidance
relacionado a fabricacdo e ferramentaria, padronizagdes e atualizagdes de procedimentos

para atividades de manutencdo, prevencdo de paradas de fébrica, garantindo a
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continuidade operacional, ganhos em segurancga, ao evitar a manipulacdo desnecessaria
de chapas de metal.

A abordagem transversal e 0 uso de ferramentas estruturadas foram decisivos para
0 sucesso do projeto. O impacto positivo foi altamente relevante, permitindo sua

capitalizacdo e implantacdo em outras plantas que possuem o mesmo processo produtivo.

6. CONCLUSAO E CONSIDERACOES

A implementacdo das solugdes descritas resultou em diversos beneficios
importantes, que podem ser destacados a seguir: mitigacdo da falha de duplo deposito,
aumentando a seguranca e a confiabilidade do processo produtivo, cost avoidance
relacionado a fabricacdo e ferramentaria, padronizacgdes e atualizaces de procedimentos
para atividades de manutencdo, prevencdo de paradas de fébrica, garantindo a
continuidade operacional, ganhos em seguranca, ao evitar a manipulacdo desnecessaria
de chapas de metal.

A abordagem transversal e o uso de ferramentas estruturadas foram decisivos para
0 sucesso do projeto. O impacto positivo foi altamente relevante, permitindo sua
capitalizacdo e implantacdo em outras plantas que possuem o mesmo processo produtivo.

Dentre os fatores observados como resultado desta pesquisa, como anteriormente
citados, destacam-se o foco na mitigacao de riscos, a reducdo de custos e aumento da
eficiéncia, o fortalecimento da gestdo da manutencdo, a garantia de continuidade
operacional, com a melhoria implementada, foi possivel observar uma maior seguranca e
confiabilidade no processo produtivo, a partir do foco na mitigacéo de riscos. A solugéo
adotada mostrou-se eficaz na eliminacdo da falha critica de duplo depdsito, promovendo
maior seguranca e confiabilidade ao processo produtivo. Além disso, a aplicacdo do
conceito de cost avoidance permitiu minimizar gastos com fabricacéo e ferramentaria,
evidenciando a eficiéncia econdmica do projeto. A padronizacdo e atualizacdo dos
procedimentos de manutencdo representaram um avango na organizagdo das atividades
operacionais, reduzindo variabilidades e otimizando recursos. A eliminacdo de paradas
ndo programadas impactou diretamente a produtividade e a capacidade de atender a
demanda de forma continua, enquanto a redugdo da manipulagdo desnecessaria de chapas
de metal reforgou o compromisso com a seguranca dos colaboradores, criando um

ambiente de trabalho mais saudavel. A abordagem transversal e o uso de ferramentas

Pag. 13
REVISTA TECNOLOGICA - uniFATEC, Curitiba, v.16, n.1, p.01-15. 2025.



N uni REVISTA TECNOLOGICA - uniFATEC

b FATEC o 0—\\ ISSN: 2179-3778

REVISTA TECNOLOGICA c

estruturadas garantiram a robustez da metodologia, tornando-a replicAvel em outras
plantas industriais e ampliando seu impacto positivo. Além de solucionar desafios
operacionais, o0 projeto se destacou como uma solucdo escalavel, contribuindo para a
padronizacdo dos processos produtivos, podendo ser capitalizada em diferentes unidades
que apresentam 0s mesmos processos produtivos. Dessa forma, as boas préticas
desenvolvidas foram compartilhadas como benchmark, permitindo sua aplicagdo em

maior escala e fortalecendo a estratégia industrial da Fabrica X.
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