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RESUMO

Atualmente as empresas buscam melhoria continua, otimiza¢do de processos e reducdo de
custos. O projeto de reducgdo do custo de probes de rebarbamento € um exemplo da utilizacéo
de ideias e procedimentos simples que alcangam resultados positivos no que diz respeito aos
processos de producdo e qualidade adotados em uma indUstria automotiva. Foi constatado
que a fabricacdo dos probes de rebarbamento com seu projeto original gerava um custo
elevado. Com isto foi analisado o ponto de desgaste da ferramenta e concluido que 0 mesmo
poderia ser otimizado, executando a confeccdo em duas pecas, o corpo da haste que nao
sofre desgaste e 0 postico que possui a area que desgasta com uma determinada frequéncia
de utilizacé@o. Probes séo ferramentas que fazem a retirada da rebarba através de liquido de
emulsdo, esta rebarba € o resultado do processo de usinagem em encontros de furacfes
dentro do bloco do motor. Este projeto foi idealizado dentro de uma linha de producéo, que
foca justamente na reducdo de custos, de mao de obra técnica, tempo de intervencdo em
maquina e ferramentas no processo produtivo.

Palavras chave: Projeto; Rebarbamento; Usinagem.

ABSTRACT

Today companies are looking for continuous improvement, process optimization and cost
reduction. The deburring cost reduction project is an example of the use of simple ideas and
procedures that achieve positive results with respect to the production and quality processes
adopted in an automotive industry. It was found that the manufacturing of the deburring probes
with its original design generated a high cost. With this, the wear point of the tool was analyzed
and it was concluded that it could be optimized by performing the two piece work, the body of the
rod that does not suffer wear and the insert that has the area that it wears with a certain frequency
of use. Probes are tools that make removal of the burr through emulsion liquid, this burr is the
result of the machining process in drilling encounters inside the engine block. This project was
conceived within a production line, which focuses precisely on cost reduction, technical labor,
machine intervention time and tools in the production process.

Key Words: Design; Deburring; Machining.
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1 INTRODUCAO

O principal objetivo deste trabalho é a reducédo do custo em um determinado
setor de uma linha de produgédo em uma industria automobilistica fabricante de motores,
localizada na regido metropolitana de Curitiba, através da modificacdo do Probe de
rebarbamento para evitar desperdicios, pois se trata de um processo de custo elevado.

Entende-se por probes de rebarbamento, as hastes alongadas constituidas de
uma furacdo interna, em sua extremidade ha fura¢ces com didmetros minimos que por
sua vez, ao ter o liquido de emulsédo introduzido com uma determinada vazao, passa
pelos furos com diametros restritos elevando a pressao.

O processo de utilizagdo do probe, consiste em duas hastes mancalizadas
executando em conjunto um movimento longitudinal, pilotados hidraulicamente na
furagéo realizada na primeira etapa, furo horizontal.

Para garantir a eficacia do processo de rebarbamento, as furacdes da
extremidade do probe ndo podem ter aumento do didmetro. As fura¢des de @0,6mm na
extremidade da haste garantem a presséo de 260 bar, como a vazao € constante, se
houver o aumento do didmetro, a pressao diminui e ao chegar em 240 bar acontece o
desarme do pressostato. Com a aplicagdo de algumas ferramentas de qualidade,
chegou-se a concluséo que a queda de pressao era devida exclusivamente ao aumento
do didmetro de 0,6mm. Com os dados mensuraveis concluiu-se que com a confecgéo
de um probe bi-partido, diminuiria consideravelmente o custo geral do processo de

rebarbamento, visando a qualidade de mesma.

1.1 OBJETIVO GERAL

O objetivo geral do projeto serd de adequacdo dos probes e procedimentos
para uma reducdo dos custos em aproximadamente 70%, e serd estudada qual a
maneira de se reduzir os custos. A area de desgaste dos probes de rebarbamento séo
as furacdes de saida na extremidade, sendo assim, 0s mesmos serdo constituidos em
duas pecgas, corpo haste e ponteira postica (area de desgaste). O corpo que é um item
gue ndo h& desgaste, sera mantido por todo o tempo de processo, s6 sendo substituido
ao ser danificado por erro operacional ou colisdes internas. O postico que € o item de
desgaste sera substituido periodicamente através de um controle de ciclos, que foi

predeterminado em 100 mil ciclos.
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1.2 JUSTIFICATIVA

O Projeto foi definido levando em consideracao que o sistema de rebarbamento
se encontra no segmento final de usinagem da linha do Bloco Motor onde ha
necessidade de reducao de custo de manutencao visando a qualidade no processo de
usinagem e reducao do tempo de maquina parada devido troca de probes por desgaste
ou danos que impactam na eficiéncia geral da linha produtiva. A melhoria aplicada tem
total relevancia, o projeto ajudara diretamente na redugéo nos custos de fabricacdo da
ferramenta, reducéo de custos devido desgaste ou danos e reducdo do tempo de troca
da ferramenta.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Para esclarecimento do projeto, sera abordado todo o processo realizado
dentro de linha de producdo desde suas operacfes especificas até processos de
maquinas similares. O Projeto foi tratado seguindo principios de otimizacdo de processo,
foi relacionado com a finalidade de reduzir os custos gerados devido a operagao ser
apontada como uma das principais perdas levantada pelo Desdobramento de Custos
de uma linha de producé&o automotiva (usinagem bloco do motor). Dentre as verificacbes
e funcionalidades de referéncia do projeto foram analisados artigos sobre o tema,
buscando a reduc¢éo de custos e tornando o custo total agregado do produto reduzido,

assim tornando o produto mais competitivo.
2.1PROCESSO DE USINAGEM

Processo de fabricacdo que tem como objetivo a remocéo de sobremetal em
determinados materiais. Segundo Ferraresi (1970) ele define usinagem “como operagao
de usinagem entendemos aquelas que, ao conferir a peca a forma, ou as dimensdes ou

0 acabamento ou qualquer combinacao destes trés itens, traduzem cavacos”.

As operacdes de usinagens consistem na divisdo de processo convencional e
ndo convencional. Dentro dos processos convencionais destacam-se o torneamento,
fresamento e furagéo. Nos processos ndo convencionais sao utilizados a eletro eroséo,

laser, ultrassom e outros.

ISSN: 2316-2317 Revista Eletrénica Multidisciplinar - FACEAR 3



2.1.1 Processos Convencionais

2.1.1.1 Torneamento

Operagao na qual um material com a sua forma indefinida gira em torno do eixo
da maquina operatriz, onde ao mesmo tempo uma ferramenta monocortante executa a
remocgdo periférica de sobremetal de modo a transformar a pega com a sua forma
geométricas e dimensdes definidas conforme o desenho de execucdo do processo ou

projeto.

2.1.1.2 Fresagem

Utilizado para obter superficies com formatos paralelos, planos ao eixo e
perpendiculares ao eixo de rotacdo da ferramenta.

Segundo Stemmer (2005), “fresagem é um processo de usinagem no qual a
remocao de material da peca se realiza de modo intermitente, pelo movimento rotativo
da ferramenta que geralmente é multicortante, assim, é possivel gerar superficies das
mais variadas formas”.

No fresamento é realizado um movimento de corte onde a ferramenta gira e a

peca se desloca realizando o0 movimento de avanco conforme.

2.1.1.3 Furacéao

A furacdo horizontal que tem como funcdo a passagem de Oleo, sendo
executada no centro de usinagem, depois passa-se a executar as furacdes diagonais
que alimentam o 6leo nos “casquilhos”, porém na uniao entre a furacdo horizontal com
as 5 furagbes diagonais € criada uma rebarba proveniente do processo. A peca €
conduzida por toda a linha de usinagem e essa tem a fungdo de rebarbar, lavar,

enxaguar e secar a peca.

2.1.2 Processos Nao Convencionais

2.1.2.1 Eletroerosao

Conforme descrito por Montandon (2008) o sistema de eletroeroséo é realizado

quando a ferramenta é avancada em direcao a peca, onde ambos sdo mergulhados em
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um liquido isolante, ou fluido dielétrico. A ferramenta é carregada positivamente,
enquanto que a mesa e a peg¢a sao negativas (ou vice-versa). Uma série de pulsos
voltaicos é aplicada entre os dois eletrodos, que sao separados pela fenda de trabalho
(gap), numa distancia em torno de 0,01 a 0,5mm. A medida que o eletrodo-ferramenta,
é carregado com um potencial de alta voltagem, ao aproximar da pega, forma-se um
intenso fluxo eletromagnético rompendo as propriedades isolantes do fluido dielétrico,
esse é integrado ao processo e fornece o isolamento contra as descargas prematuras,

onde resfria a area isolada e remove os detritos.

2.2 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

Ishikawa como também é conhecido, o diagrama de causa e efeito, tem como
objetivo pontuar possiveis causas e assim planejar e atacar com maior eficacia os
problemas encontrados. Para Kume (1993) "O diagrama de causa efeito mostra a
relacdo entre uma caracteristica de qualidade e os fatores. O diagrama € usado
atualmente ndo apenas para lidar com as caracteristicas de qualidade do produto, mas
também em outros campos". Por ter um formato semelhante a espinha de peixe

também é conhecido como tal e foi criado em meados dos anos 60, por Kaoru Ishikawa.

2.2 PROCESSO DE ELIMINACAO DE REBARBAS

Schafer (1978) descreve a rebarba como “parte de uma pega, produzida por meio
de um processo de fabricacdo, localizada em uma aresta ou uma superficie e que esta
fora da geometria desejada”. Ko e Dornfeld (1991) definiram como sendo uma “projegao
indesejavel de material, formado por consequéncia de uma deformacado plastica que
ocorreu durante uma operacao de corte ou cisalhamento”.

A norma DIN 6784 (1982) define rebarba como “uma saliéncia na aresta da peca
fabricada”.

A definicdo de Schéafer engloba a rebarba nas arestas e também nas
superficies da peca de trabalho, que s&o consequentes dos processos de fundigédo e

solda, ja a definicdo da norma DIN 6784 restringe as rebarbas apenas nas arestas da

peca (figura 1).
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Schafer (1978); “Uma rebarba é a formagédo de material indesejada, que ocorre nos
cantos ou nas superficies das pecas ap6és a fabricacdo e que se projeta além da
superficie ideal da pec¢a”. Rebarbas ndo sdo consideradas desvios de forma, e na
observacdo das rebarbas ndo sdo levados em conta desvios dimensionais e
rugosidade. Na furacdo passante, inevitavelmente um excesso de material, de certa
magnitude, fica acumulado ao redor da entrada e da saida do furo.

Borda Livre Aresta
de Rebarbas Afiada

Rebarbas

Saliéncia

Borda Teodrica da
Peca Fabricada

FIGURA 1 — DEFINICAO DE REBARBA CONFORME NORMA DIN 6784.
FONTE: NETO, DAYOUB M. D. - ET. AL. (2011)

A furacéo horizontal tem como fungéo a passagem de 0Oleo, sendo executada
no centro de usinagem. Na proxima maquina de usinagem é executada as furacdes
diagonais que alimentam o d6leo nos “casquilhos”, porém na unido entre a furacao
horizontal com as 7 furacdes diagonais (figura 2) é criada uma rebarba proveniente do
processo (figura 3).

— .

—
™

FIGURA 2— ENCONTRO DAS FURACOES FIGURA 3 — AREA DA REBARBA
FONTE: OS AUTORES (2017) FONTE: OS AUTORES (2017)

A maioria das operacBes de usinagem podem deixar as pe¢as muito
suscetiveis em todo o contorno, exibindo irregularidades e projetando rebarbas no
entorno das bordas, distorcendo geometricamente e nas dimensdes da peca,

afetando assim o componente de precisao.
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2.4 PROBES DE REBARBAMENTO

O probe de rebarbamento € denominado como um componente de maquina
especifico, cuja funcdo é a de retirar possiveis impurezas resultantes de processos de
usinagem, tais como: Cavacos, escorias, oxidagdes, rebarbas e cristais de roscagem.

O objeto de estudo proposto é o probe, tem como func¢ao retirar rebarbas, sendo
que ele pode também ser definido como sendo uma vareta introduzida através de
comando hidraulico no interior das fura¢des, com canal interno onde é alimentado com
liquido emulsor constituido pelo fluido Houghton Clean 130 T concentragéo de 3 a 4%
H20, que por sua vez é alimentado com uma vazao continua. Ao ter as restricdes de
saida, causadas pelas furagcdes com diametros restritos, tem sua pressao elevada,
gerando forga necessaria para extrair o material através de arraste.

Estes probes no processo de rebarbamento do bloco motor, sdo utilizados em
duas pecas, tendo func¢des similares, porém um deles sendo inserido pela face frontal
e outro pela face traseira do bloco.

Sung-Lim (1989) definiu uma rebarba como uma proje¢éo indesejavel de material
formada do resultado do escoamento plastico numa operacdo de corte ou
cisalhamento. Num sentido mais amplo, a formacdo indesejavel de um chanfro
ocasionado pela fratura do material durante a deformacdo pode ser considerado
como uma rebarba.

Os probes possuem furacdes de 0,6mm em sua extremidade os quais seréo
confeccionados somente as ponteiras, assim ao realizar a substituicdo, somente deste

componente que passou a ser denominado item de desgaste.

2.5 ACO INOXIDAVEL

Os acos inoxidaveis surgiram a partir de estudos realizados em 1912. O inglés
Harry Brearley (1913) estudava uma liga Fe-Cr (13%) e, quando tentava fazer algumas
observacdes metalogréficas, verificou que a liga fabricada resistia & maior parte dos
reagentes que se utilizavam na época em metalogréfia. Assim, denominou-a de

"stainlesssteel" que, literalmente, quer dizer "aco sem manchas".

Apés um ano, na Alemanha, Eduard Maurer, estudou uma liga Fe-Cr que
continha, além dos elementos da liga de Brearley, cerca de 8% de Ni. Como resultado

observou-se que a liga resistiu varios meses a vapores agressivos no laboratério no

ISSN: 2316-2317 Revista Eletrdnica Multidisciplinar - FACEAR 7



qual trabalhava (OLIVEIRA, 2013). Os ac¢os descobertos por eles eram os atualmente
conhecidos como AISI 420 (martensitico) e AlSI 302 (austenitico) respectivamente.

2.6 DUREZA DO MATERIAL

Segundo CHIAVERINI (1986), Dureza é uma caracteristica superficial, sendo
definida como resisténcia que um material apresenta ao ser deformado por outro corpo,
menos deformavel. Na realidade podemos afirmar que a dureza é apenas uma condi¢ao
de superficie e ndo representa uma propriedade fundamental da matéria.

O ensaio de dureza, juntamente com o de tracdo € um dos mais empregados
na selecao e controle de qualidade dos materiais.

De acordo com Daniel Herring (2007), “os testes de dureza sao, sem duvida, o
processo de controle de qualidade mais comum realizado na industria”.

Ensaios sao utilizados com frequéncia para determinar o sucesso ou fracasso
de uma operacao de tratamento térmico especial ou para aceitar ou rejeitar o material.
Testes de dureza sdo pensados para serem mais faceis de executar no chao da fabrica
ou no laboratério metallrgico, mas se revelam uma das provas mais dificeis de fazer

corretamente.

2.6.1 Método de Dureza Rockwell

Herring (2007) identifica o método Rockwell como “utilizado para testes de
materiais ferrosos e néo ferrosos, os quais foram recozidos, endurecidos, temperados
ou revestimentos endurecidos, materiais folhados em calibres mais pesados e
carbonetos cimentados. O teste Rockwell Superficial é utilizado onde sédo necessarias
cargas mais leves, como testes de superficies finas de cementacdo, superficies
carburadas e material folhado em bitolas finas. Ensaios de microdureza séo utilizados
para formas intrincadas muito pequenas, pecgas finas e para determinar profundidade do
revestimento”. As escalas Rockwell mais comuns utilizadas séo “C” e “B.”

E utilizada uma bola de carboneto de tungsténio como penetrador conforme
figura 4 e um peso de 100 kg para se obter um valor expresso como HRB. A escala C
para materiais mais duros utiliza um cone de diamante e um peso de 150 kg para se
obter um valor expresso como HRC. Existem outras diversas escalas alternativas para

outros fins.
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FIGURA 4 — DUROMETRO E CORPO DE PROVA
FONTE: OS AUTORES (2018)

2.7 METALOGRAFIA

Tem como objetivo explicar as propriedades do material e seu comportamento,
conhecer as estruturas fisicas e quimicas. Para obtencédo deste conhecimento séo
realizados ensaios metalogréaficos e através destes procurar relacionar propriedades,
processos e desempenho. Esta andlise é dividida em macrografia que procura entender
a homogeneidade do material e micrografia que, com auxilio de microscopio, identifica

a granulacéo do material.

3 MATERIAL E METODO

Para realizar a substituicdo do probe no modo convencional é necessério a
paralizacdo da linha de producéo para manutencéo corretiva de aproximadamente 3
horas.

Atualmente quem executa a substituicdo do probe € a equipe técnica de
manutencado, pois é necessario o alinhamento do mesmo, com referéncia o bloco motor.
Ap6s as correcdes das avarias, as atividades podem ser repassadas para a equipe
operacional.

Foram analisados através do diagrama de Ishikawa trés fatores que contribuem

para o alto custo de manutencéo na linha de rebarbacéo.
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Os pontos analisados com pequenos investimentos e que trardo resultados
satisfatérios foram:
* Modificacdo na estrutura do probe de rebarbamento, confeccdo de um componente
bipartido;
* Configuracédo do CLP de forma que, quando atingir 100 mil ciclos, a estacéo entre em
trabalho de preventiva,
* Treinamento para operadores, para que ndo haja necessidade de méo-de-obra técnica

para realizacdo da substituicdo do probe.
3.1 FABRICACAO DO PROBE

Para tornear o postico e corpo da haste, a matéria prima utilizada sera uma
barra de Ago Inoxidavel AISI 304. Para a fabricacdo consultar desenhos modificados
conforme projeto em Anexos A e B. Usando as mesmas velocidades de cortes de
120m/min, para obter o @7,0mm, e para finalizar com o acabamento a velocidade de
160m/min e diametro de 6,35mm utilizando ferramenta com inserto de metal duro. A
extremidade inferior do postico passara pelo processo de confeccdo de rosca M5 e para
esta tarefa sera substituida por uma ferramenta especifica para roscas externas com
angulo de corte 60°.

A furacdo interna é realizada por uma broca de metal duro com @3,0mm e com
profundidade de 33,6mm. O mesmo postico € encaminhado a eletroeroséo para a
realizacao das 8 furacdes de @0,6mm por onde passara o liquido emulsor, com um
angulo de 45° do centro do probe, o eletrodo utilizado tem dimenséo de @0,52mm e o
GAP de 0,08mm, a furagdo acontecerd até a intersec¢do com a furacao central, e apos
€ realizado o polimento nos furos para aumentar a durabilidade a corrosao.

A furacao interna do corpo da haste é realizada através de brocas de @3mm
em todo seu comprimento, o corpo mede do lado direito 234,6mm e 284,6mm do lado
esquerdo, que ha na extremidade superior sendo confeccionada a rosca interna com o
auxilio de um macho M5, e é por estas areas roscadas que sera realizada a fixagédo
postigo/haste.

Tanto postico quanto haste passaram por um processo de fresamento para a
confeccdo dos facetados, utilizando uma fresa de topo de @10mm, deixando ambos
com espessura de 5mm, com o objetivo inserir a chave de "boca" de 5mm para realizar

o0 aperto das partes.
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A peca utilizada para a fixagdo no mancal € o flange e seré unido a haste por
um processo de soldagem, utilizando eletrodo 19Cr9Ni (AISI 304). Seré utilizado para
a fabricagcdo aco inox AISI 304 com @35mm e espessura de 20mm. A flange seguira
toda as dimensdes estabelecidas em projeto, tendo suas dimensdes finais de diametros
concluida é realizado a soldagem na haste e por final é realizado a fura¢éo de centro
do flange no @3mm que é por onde passara o liquido emulsor.

Apoés as melhorias das etapas, as atividades podem ser repassadas para a
equipe operacional. Assim o custo de mao de obra para substituicdo pode ser reduzido
em aproximadamente 40%. E realizado SOP (Standard Operation Production) e o

operador € treinado pela equipe técnica sobre execucéo trabalho.

3.2 DEFINICAO DO MATERIAL

Para confeccdo do probe foram estudados trés materiais levando em conta
alguns fatores para obtencdo de uma ferramenta que atenderd com qualidade e
seguranca do processo, porém o mais viavel foi o ago inoxidavel, mostrou
caracteristicas satisfatérias, com mais de 10% de Cromo(Cr) em sua composi¢ao é um
material balanceado para uma melhor resisténcia a corrosdo, O Cromo permite uma
pelicula sobre a superficie do material que o torna impermeavel e insolavel nos meios
corrosivos, além de resisténcia a corrosao possuem também propriedades mecanicas,
de conformacéao, resisténcia ao calor, elevada performance, alta resisténcia a corroséo,
durabilidade, grande capacidade de conformacéo e custo/beneficio favoravel. Apos
andlise dos materiais foi verificada a viabilidade do Inox para a confeccdo da ponteira
probe pelo processo de usinagem. Constatado que o custo de confeccdo das varetas
inteiricas dos probes sdo elevadas devido ao processo de fabricacdo, sendo necessario
uma furacdo interna de 3mm e na vareta esquerda 320mm comprimento e na vareta
direita 270mm de comprimento, com 8 furos na ponta de 0,6mm, seja confeccionada
por eletroeroséo, conforme mencionado o Unico item de desgaste sao as furacbes de
extremidade de 0,6mm Com isto a vareta sera dividida em duas pecas: vareta (corpo de
alimentacdo de emulséo) e ponteira postica (trata da extremidade, contendo furos de
0,6mm que sofrem desgastes) conforme figura 5.

Ambos serdo unidos por rosca M5. Sendo assim confeccionado somente item
desgaste pode ser executado por broca canhao, pois tem didmetro 2mm e comprimento

60mm e seu custo fabricacdo reduzido.
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FIGURA 5 — DIVISAO PROBE (VARETA E POSTICO)
FONTE: OS AUTORES (2017).

3.3 RESULTADOS E ANALISES

Para execuc¢éo do processo de usinagem do postico do probe, apés andlise, foi
determinada a barra de Ac¢o Inoxidavel 304 com diametro de 10mm, o material foi
aprovado devido ao processo produtivo, pois se trata de um composto com resultados

satisfatérios e alta resisténcia devido ao tratamento superficial executado.

3.3.1 Posicao da troca dos Probes.

Para executar a substituicdo dos probes é necessario a retirada da placa de
mancalizacdo, o qual gera um tempo elevado de maquina parada para manutencao.
Com a implantagcdo da melhoria do postico probe, a vareta ndo sera mais

substituida, pois ndo sofrerd desgaste, portanto ndo sera necessaria a retirada da placa.

3.3.2 Resultados do Ensaio de Dureza

A dureza Rockwell C foi determinada nas se¢des transversais e longitudinais do
corpo de prova. Foi utilizado o durdmetro da marca Duromet devidamente calibrado. A
carga utilizada foi de 15 kgf e a ponta de penetracdo Cone de diamante. Essas medidas
foram realizadas para caracterizar o material utilizado nos ensaios. Os valores estédo

definidos conforme escala C do durébmetro mecéanico chegando préximo de 25 HRC.
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3.3.3 Ensaio Metalografico

Primeiramente foi realizado a preparacéo do corpo de prova com as dimensdes
20x20x10mm, na sequéncia foi realizado um polimento simples de baixa rotacdo
(aproximadamente 300rpm). O ataque quimico com Nital 10% e a utilizacdo do
microscopio eletrénico da marca BUEHLER forneceram as caracteristicas do material
utilizado na fabricacdo do probe, concluindo através das imagens fotograficas que se
trata de um Aco Inox AlSI 304.

3.3.4 Reducéo de Custos Grafico de Pareto

Podemos verificar (figura 6) que o custo estimado para o ano de 2018 é de
aproximadamente R$4.000,00, sendo que o valor médio dos anos de 2011 até 2017 é
de R$ 39.714,29, a reducdo de custo do projeto estd em aproximadamente (valor

estimativo) 89%.

CUSTO PROBES OP140

RS 60.000,00

RS 50.000,00

RS 40,000,00 B Custo erro operacional

W Magquina parada troca

R 30.000,00 .
> Mcusto Preventiva

R$20.000,00 -

R$ 10.000,00 -

RS 0,00 -
2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

FIGURA 6 — GRAFICO CUSTOS
FONTE: OS AUTORES (2017)
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4 CONSIDERACOES FINAIS

No projeto realizado foi possivel analisar todos os aspectos do processo de
furacdo de passagem de 6leo do motor, com sua funcionalidade e importancia. Com isto
foi necessério realizar estudo e compreender o sistema de rebarbamento através dos
“probes” a funcao especifica da pressédo sobre os mesmos.

Com a conclusédo das melhorias realizadas é possivel verificar o ganho real
anual em execucdo de manutencgéo Preventiva e em quebra de maquinas o qual foi de
aproximadamente R$35.000,00. A alteracdo do didmetro do probe e as melhorias
executadas em CLP trouxeram um ganho de execucao nas atividades em 70% do tempo
de execucéo.

Sendo assim o0s resultados alcangcados com as melhorias implementadas
trouxeram um ganho significativo para a corporacdo o qual deixa a mesma mais
competitiva no cendario nacional, também o envolvimento entre empresa e
pesquisadores foi de fundamental importancia para resultado satisfatorio. A pesquisa
realizada foi tratada como base a metodologia WCM (World Class Manufacturing),
pilar PM onde houve uma abordagem principalmente nos Step’s 4 e 5, melhorando a

robustez do item de desgaste e também atribuindo atividade ao operador.
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