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Resumo: Por muitas décadas desde a revolução industrial a manutenção sempre foi percebida como uma função de relativa importância, como uma atividade que só atua quando o sistema de produção para por alguma falha de máquina. Todavia, o compromisso de entregar o produto ou serviço no prazo certo e com qualidade vem se tornando um fator competitivo cada vez mais forte, na qual a operação e a manutenção são os principais responsáveis para que isto aconteça. Baseado neste pensamento, este trabalho tem por objetivo apresentar a aplicação da metodologia de análise e solução de problemas (MASP), no setor de impressão rotativa de uma indústria gráfica, através do auxílio de algumas ferramentas de gestão da qualidade como o Brainstorming, Gráfico de Pareto, Diagrama de Ishikawa e Plano de Ação 5W2H. No decorrer do estudo será apresentado o estado inicial do setor de manutenção, os indicadores de produção e manutenção, o seu relacionamento com a produção e as suas principais práticas utilizadas, em seguida a aplicação da metodologia, os resultados obtidos após sua aplicação e as suas conclusões.
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1. Introdução
A economia brasileira vem sofrendo uma recessão nos últimos anos que podem ser visualizadas por meio de uma inflação cada vez mais alta e um rombo nas contas públicas. Dentre os diversos ramos da indústria do país, o da indústria gráfica também se deparou com tais recessões econômicas, pois de acordo com a Confederação Nacional das Indústrias (CNI), os indicadores de 2015 mostraram que, entre janeiro e junho, a indústria gráfica nacional teve queda de 5,1% nas vendas reais em relação ao mesmo período do ano anterior. Além disso, segundo dados do Instituto Brasileiro de Geografia e Estatística (IBGE), a produção da indústria gráfica teve queda de 13,9% em 2015 e 5,8% em 2016, o que mostra um cenário desfavorável. 

Na região nordeste a indústria gráfica conta com 3.361 empresas deste ramo e aproximadamente 24.650 funcionários. Todavia, no período de 2015 e 2016, de acordo com o Cadastro Geral de Empregados e Desempregados Nacional (CAGED), as contratações e demissões fecharam em queda de 13% e 24%, respectivamente. Acrescendo a isso um cenário deveras competitivo torna-se imprescindível uma gestão eficaz e sabendo que dentre as funções dentro de uma empresa, um setor que vem ganhando bastante destaque nas últimas décadas é o de manutenção. Sendo assim, evidenciar a gestão deste tem sido um diferencial entre as empresas no mercado, pois se trata de trazer confiabilidade ao sistema produtivo e disponibilidade dos equipamentos para que os demais requisitos de produção sejam atendidos, evitando custos e atendendo a satisfação do cliente. 

Diante disto, este trabalho se direciona a melhorar a gestão de manutenção aliada a gestão da qualidade em uma indústria gráfica, instalada na cidade de João Pessoa na Paraíba, com a utilização da metodologia MASP, dispondo-se também de algumas ferramentas da qualidade, visando assim, melhorias. Serão apresentadas as principais causas de paradas operacionais e de manutenção, a análise de sua problemática e a sua resolução.  
2. Revisão bibliográfica 
2.1 Métodos e ferramentas da qualidade
O conceito de qualidade evoluiu à medida que a gestão da qualidade passou por diversas transformações históricas. De acordo com Carpinetti (2012), ao longo do século XX a gestão da qualidade passou por quatro fases: a inspeção do produto, o controle do processo, os sistemas de garantia da qualidade e a gestão da qualidade total. Antes disto, a qualidade do produto estava relacionada com perfeição técnica, mas Joseph Juran (1990) e William Deming (1990) foram um pouco mais além quando acrescentaram o grau de adequação aos requisitos do cliente.
Carpinetti (2012) afirma que o processo de melhoria contínua de produtos e processos envolve basicamente as seguintes etapas: identificação dos problemas prioritários, observação e coleta de dados, análise e busca de causas-raízes, planejamento e implantação das ações e verificação dos resultados.

De acordo com Deming (1992) para que se possa pensar em melhorias de um processo é necessário se definir um objetivo de trabalho, entendê-lo, coletar seus dados, medi-los e analisa-los. Para auxiliar o desenvolvimento dessas ações foram criadas sete ferramentas da qualidade: estratificação, folha de verificação, gráfico de Pareto, diagrama de causa e efeito, histograma, diagrama de dispersão e gráfico de controle. Além dessas, outras ferramentas bastante difundidas são: 5S, mapeamento de processos e o 5W2H (CARPINETTI, 2012).

Portanto, como forma de controle e acompanhamento do desempenho dos equipamentos estudados, neste trabalho será apresentada os seguintes principais métodos e ferramentas de gestão da qualidade:
· Ciclo PDCA: Para Falconi (2004), é um método de controle composto por quatro fases: planejar, executar, verificar e atuar corretivamente. O planejamento é a atividade que define o que deve ser feito e a maneira para atingir as metas propostas; o próximo passo corresponde à execução do que foi planejado, de tal maneira que seja feito um acompanhamento das operações e coleta de dados; a etapa de controle é a avaliação entre o planejado e o executado, comparando os resultados esperados e os obtidos; e, finalmente, a etapa da atuação corretiva, na qual serão tomadas decisões de ação corretiva para que o problema não volte a ocorrer;
· Brainstorming: é uma técnica utilizada em grupo para estimular a geração de ideias na solução de um problema. Para o seu funcionamento são estabelecidas algumas regras antes da aplicação: supressão de críticas, foco na maior quantidade de ideias e combinação de ideias (MARANHÃO, 2004);
· Diagrama de Pareto: De acordo com Carpinetti (2012), o Gráfico de Pareto é um gráfico de barras que organiza dados de acordo com a sua frequência, identificando em ordem decrescente, as principais ocorrências de um determinado objeto de estudo e a porcentagem acumulada de cada fator em uma curva.  O Principio de Pareto também estabelece que a solução de 20% dos problemas poderá ser capaz de reduzir até 80% ou mais das perdas;
· Diagrama de causa e efeito: o diagrama de causa e efeito, ou diagrama de Ishikawa, proposto pelo engenheiro químico Kaoru Ishikawa, também é uma das ferramentas da qualidade bastante utilizadas na melhoria dos processos, na qual é feita a medição dos dados. Este diagrama corresponde a uma fase mais focada na análise do problema, ou seja, ela busca visualizar todas as possíveis causas de um determinado efeito afim de que se possa agir sobre elas de maneira controlada e eficaz (CARPINETTI, 2012).
· Plano de ação 5W2H: consiste em estabelecer atividades de forma estruturada, respondendo a cinco perguntas, “what?”, “who?”, “where?”, “when?”, “why?”, “how” e “how much?”, que correspondem a o que, quem, onde, quando, por que, como e quanto (MARANHÃO, 2004). Franklin (2006), afirma que a ferramenta é entendida com um plano de ação, ou seja, resultado de um planejamento como forma de orientação de ações que deverão ser executadas e implantadas, sendo uma forma de acompanhamento do desenvolvimento do estabelecido na etapa do planejamento.
Convém ressaltar a diferença entre método e ferramenta. O método é a sequência lógica para atingir a meta, enquanto que a ferramenta é o recurso a ser utilizado no método (FALCONI, 2004). Sejam utilizados métodos ou ferramentas ambos são capazes de impactar os processos, pois quando aplicados corretamente permitem direcionar um ou mais caminhos a serem seguidos para o alcance de melhorias.
2.2 Metodologia MASP
O MASP (Método de Análise e Soluções de Problemas) é uma sistemática de análise e solução de problemas adotada na Gestão da Qualidade Total e conhecida pelos japoneses como QC STORY.  A análise de processo é uma sequência de procedimentos lógicos, baseada em fatos e dados e tem como objetivos determinar a causa fundamental de um problema e conhecer as causas principais de um item de controle que se deseja controlar (FALCONI, 2004).
Além disto, o MASP é uma metodologia com enorme aplicabilidade que também pode ser utilizado na manutenção. Kardec e Nascif (2001) analisaram falhas em equipamentos rotativos utilizando o MASP e a experiência aplicada na manutenção mostra que:

· O método será mais consistente quando melhor for o histórico de manutenção;

· Na formação do grupo de MASP é importante a multidisciplinaridade, ou seja, a participação de pessoas da manutenção e operação;

· O período de observação é diferente para atividades diversas.

Desta forma, fica evidente que a sistematização é a premissa da qualidade. Os fatos e os dados devem ser os únicos critérios do verdadeiro conhecimento. Por outro lado, é importante se ter um banco de dados com informações relevantes para a análise do processo.

De acordo com Falconi (2004) e Kardec e Nascif (2001), os principais passos do MASP podem ser descritos abaixo:

· Planejamento: corresponde à fase de identificação do problema que é escolhido de acordo com o nível de impacto para o processo, observação das características do problema, análise das causas e elaboração de um plano de ação para inibir que as causas possam ocorrer novamente;

· Execução: momento no qual o plano é colocado em prática para que as causas sejam bloqueadas;

· Controle: equivale a verificação dos resultados alcançados a fim de observar se o objetivo foi alcançado;

· Ação: refere-se à etapa em que são tomadas ações que possam proporcionar o controle do processo de forma padronizada.
2.3 Manutenção 
Segundo a NBR 5462-1994 da Associação Brasileira de Normas Técnicas (ABNT), o conceito de manutenção é definido como: “a combinação de todas as ações técnicas e administrativas, incluindo as de supervisão, destinadas a manter ou recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar uma função requerida”.

Para Kardec e Nascif (2001), os tipos de manutenção podem ser classificados em:

· Manutenção corretiva não planejada: intervenção imediata em um equipamento para a correção de uma falha aleatória.

· Manutenção corretiva planejada: quando a falha ou operação abaixo do desempenho do equipamento é permitida por decisão gerencial através do acompanhamento preditivo ou operação da máquina até o momento da falha.

· Manutenção preventiva: atuação realizada de forma a reduzir ou evitar a falha ou queda no desempenho, obedecendo a um plano previamente elaborado, baseado em intervalos definidos de tempo. 

· Manutenção preditiva: a atuação realizada com base em modificação de parâmetro de condição ou desempenho, cujo acompanhamento obedece a uma sistemática. 
· Manutenção detectiva: é a atuação efetuada em sistemas de proteção buscando detectar falhas ocultas ou não perceptíveis ao pessoal de operação e manutenção. 
· Engenharia de manutenção: é a segunda quebra de paradigma na manutenção, pois praticar a engenharia de manutenção significa uma mudança cultural através da utilização de conhecimento e tecnologia que gerem melhorias na manutenabilidade da máquina. 
Cabe à manutenção coordenar os diversos subsistemas fornecedores, incluídos a engenharia e o suprimento de materiais, entre outros, de modo que o cliente interno principal, que é a operação, tenha a instalação de acordo com as necessidades da organização para atingir suas metas empresariais. A manutenção tem uma grande importância estratégica para o processo de produção. Além disso, a gestão da qualidade não deve estar inserida apenas na administração da manutenção, pois precisa ser sistêmico para que o alcance de melhorias não se torne algo limitado (KARDEC & NASCIF, 2001).

A implantação do sistema de qualidade é capaz de gerar maior confiabilidade e disponibilidade operacional, o que traz maior produtividade e acaba por tonar a organização mais competitiva para o mercado, ou seja, o seu funcionamento possui uma abrangência de resultados estratégicos para a empresa. 

2.4 Tagueamento 
O tagueamento é uma ferramenta de identificação bastante importante para o gerenciamento de manutenção, pois através dele é possível planejar e programar a manutenção de forma mais estruturada. Desta forma, por meio desta codificação é feito o acompanhamento da vida útil dos equipamentos, o seu histórico de quebras, a quantidade de intervenções, custos, entre outros.

De acordo com Viana (2002), o conceito de tagueamento vem da palavra inglesa Tag que significa etiqueta de identificação. Em outras palavras, o tagueamento corresponde ao mapeamento da unidade fabril ou analogamente é o endereço das máquinas. Para que toda a fábrica possua tagueamento, primeiramente é necessário estabelecer a quantidade de níveis da codificação, ou seja, classificar as principais partes operacionais da unidade fabril. 

Com a implantação do tagueamento o fluxo de serviços de manutenção poderá ser definido de tal forma que sejam captadas solicitações de serviços feitas pela produção, elaborados planos preventivos e realizadas inspeções de campo de maneira mais precisa.
3. Metodologia 
Esta pesquisa foi realizada através de um estudo bibliográfico, descritivo, em que usou como instrumento a análise documental e o estudo de caso. 

Conforme Gil (2008), as pesquisas que fazem uso de material bibliográfico e documental baseiam-se em materiais publicados, e nos que não sofreram um tratamento crítico, respectivamente. Ou seja, baseiam-se em livros, sites eletrônicos e na análise das informações divulgadas nos relatórios da empresa estudada.

Por ser um estudo descritivo, o intuito é descobrir, com a maior precisão possível, a frequência com que um fenômeno ocorre, sua relação e conexão com outros, sua natureza e suas características. 

Segundo Andrade (2010) o estudo de caso engloba o estudo de determinados indivíduos, profissões, condições, instituições, grupos ou comunidades, com a finalidade de obter generalizações. Além do mais, de acordo com Gil (2008), do ponto de vista da sua natureza, o estudo é qualitativo e quantitativo, pois há interpretações e emprego de fórmulas para orientar a pesquisa.
Sendo assim, este trabalho visa apresentar a aplicação de uma metodologia da gestão da qualidade no setor de impressão rotativa de uma indústria gráfica, a fim de demonstrar o quanto a manutenção tem um papel estratégico dentro das empresas. Para isso, os fatores que influenciam no processo serão analisados qualitativamente e quantitativamente na qual serão mencionadas sugestões de melhoria para a problemática, com observações, interpretações e análise dos dados coletados.
Para alcançar o objetivo proposto nesta pesquisa, tornou-se necessário realizar as etapas ilustradas na Figura 1. 
Figura 1 – Etapas do estudo.
[image: image18.png]SEPRONE

IX SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO DA REGIAO NORDESTE
VIII SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO DO VALE DO SAO FRANCISCO

Vil SEPVASF

N\

07 a 09 marco de 2018 - Juazeiro - BA




Fonte: Elaborado pelo autor (2018)
Foram utilizados os softwares PC Factory WMS, que gera indicadores diários e mensais das impressoras, o View Web, que disponibiliza relatórios com resumos dos indicadores das impressoras e o Excel da Microsoft, para elaboração das tabelas e gráficos. 
4. Estudo de caso
4.1 A empresa

O estudo foi realizado em uma empresa do ramo gráfico, que por motivos de confidencialidade não autorizou a vinculação do nome, possui uma matriz em João Pessoa/PB e uma filial em São Bernardo do Campo/SP e atualmente possui um dos maiores e mais modernos parques gráficos do Brasil com, aproximadamente, 36.000 m² e 500 funcionários. As matérias-primas são enviadas pelos fornecedores de papel com diversos tipos de gramatura, composição e formato, além de outros materiais como papelão, chapas metálicas, espirais, produtos químicos (verniz, álcool, tintas, etc.), entre outros. Desta forma, os principais produtos fabricados são os de segmento editorial, promocional, rótulos, embalagens e varejo, tais como: livros, cadernos, encartes, panfletos, cartuchos, rótulos e embalagens em geral.

Os principais processos de produção podem ser divididos da seguinte forma: pré-impressão, corte inicial, impressão plana, impressão rotativa, acabamento editorial, acabamento manual e embalagem.

4.2 Coleta de dados
Os dados foram coletados entre os anos de 2015 e 2017 no setor de impressão rotativa, por representar o maior faturamento da empresa, com foco no cenário de manutenção de três máquinas disponíveis. Foram realizados diálogos e entrevistas informais com os supervisores, equipes e operadores do setor de impressão rotativa. Também foram realizadas observações diretas dos principais processos deste setor. 

Através do software PC Factory WMS e com apontamentos online realizados pelos operadores das máquinas foram coletados dados dos indicadores diários e mensais do desempenho individuas de cada impressora rotativa (Rotativa I, Rotativa II, Rotativa III), seguindo com a utilização de uma extensão do software, o View Web, foi possível ter acesso aos relatórios com resumo dos indicadores das máquinas. Estes relatórios possibilitaram a visualização do percentual de tempo gasto com cada indicador e as suas principais causas, sendo estas, tempo total disponível de produção, tempo improdutivo, tempo produtivo, tempo de setup, tempo de paradas operacionais, tempo para manutenção e tempo ocioso. 

4.2 Caracterização do processo produtivo da impressora rotativa 

Para a implementação do MASP, inicialmente, foi necessário conhecer o processo produtivo das impressoras rotativas. Logo através da contemplação do processo produtivo em si, foram realizados diálogos com os operadores, para sanar dúvidas ao longo da contemplação. A Figura 2 mostra a grosso modo o processo da impressora rotativa. 

Figura 2 – Fluxograma do processo produtivo na impressora rotativa
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Fonte: Autores (2017)
Em cada uma dessas operações diversas variáveis são monitoradas pela equipe de operação e no momento em que uma bobina de papel é posicionada na entrada e a máquina começa a produzir, o primeiro parâmetro a ser analisado é o acerto das especificações mínimas do produto enviadas pelo cliente, tais como descrição correta das informações, nível de tinta, dobra do papel, esquadros, quantidade, temperatura do forno etc.

4.3 O cenário da manutenção no setor de impressão rotativa

A manutenção além de ser corretiva planejada e não planejada, há a manutenção preventiva, com atividades planejadas e periódicas, como inspeções, limpeza, lubrificações, reaperto e substituições, porém o setor não possui um conceito amadurecido desta manutenção. Este tipo de manutenção é realizado a fim de reduzir e/ou evitar a falha da máquina. Além disso, este também é dividido em manutenção preventiva da operação e da manutenção. A Figura 3 apresenta outros apontamentos identificados para o cenário de manutenção da empresa.
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Figura 3 - Características do setor de manutenção da empresa
Fonte: Autores (2017).
4.4 Aplicação do MASP 
A aplicação do MASP compreendeu oito fases: identificação do problema, observação, análise das causas, plano de ação, ação, verificação, padronização e conclusão, conforme o quadro da Figura 4.
Figura 4 - Resumo de aplicação do MASP
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Fonte: Autores (2017)

A primeira fase consistiu em definir o problema. Desta maneira, levando em consideração o histórico de quebras das impressoras rotativas e o impacto financeiro devido ao volume de produção que representam, o problema mais significativo refere-se à parada de máquinas, podendo ser contemplado no gráfico da Figura 5.
Figura 5 - Tempo de paradas de manutenção nas impressoras rotativas (%) - Jan/2015 à Mar/2017
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Fonte: Autores (2017)
A segunda fase investigou as principais características do problema. Sendo assim, num primeiro momento, foram coletados os apontamentos do primeiro semestre de 2015 a fim de iniciar o estudo das causas de paradas de máquinas na terceira fase do MASP. 

A partir da observação direta do processo de produção e do comportamento dos dados nos gráficos podem-se destacar longas paradas para manutenção preventiva das impressoras rotativas que geralmente acompanhavam épocas de menor volume de produção coincidindo com os primeiros semestres dos anos, como observado nos gráficos das Figuras 5 e 6.

Figura 6 - Volume de produção nas impressoras rotativas (folhas) - Jan/2015 à Mar/2017
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Fonte: Autores (2017)

Em épocas de baixo volume de produção é perceptível um menor número de paradas operacionais, enquanto que em épocas de maior volume de produção é notável o aumento de paradas operacionais (Figuras 6 e 7). Tais características podem ser explicadas, por exemplo, devido ao maior número de lavagem de blanquetas à medida que a impressora produz mais tiragem de folhas.

Figura 7 -  Tempo de paradas operacionais nas impressoras rotativas (%) - Jan/2015 à Mar/2017
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Fonte: Autores (2017)

Devido a maior parte da equipe de manutenção não ter experiência suficiente para ser considerado especialista em equipamentos gráficos, existe uma dificuldade para solucionar problemas com mais rapidez ou com soluções mais eficazes, o que afeta os indicadores de paradas de máquinas. 

A terceira fase tem como objetivo identificar as causas fundamentais do problema, ou seja, com os dados obtidos nos relatórios do View Web foram elaborados Gráficos de Pareto, na qual representavam as ocorrências de paradas operacionais e de manutenção. Na máquina rotativa I (Figura 8), as ocorrências de paradas operacionais mais representativas foram ocasionadas pelo estouro da chapa, falha no compensador e quebra de papel.

Figura 8 - Quantidade de ocorrências de paradas operacionais (%) - Rotativa I (1º Semestre de 2015)
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Fonte: Autores (2017)

Diferente da máquina rotativa I, a rotativa II (Figura 9) apresentou o papel enroscado como uma das causas principais das paradas operacionais. 

Figura 9 - Quantidade de ocorrências de paradas operacionais (%) - Rotativa II (1º Semestre de 2015)

[image: image7.png]Ocorréncias de paradas operacionais - Rotativall (12 Semestre -2015)

20,00%

18,00% ‘/
16,00%

14,00%

12,00%

10,00%

8,00%

6,00%

4,00%

2,00%

0,00%

2 S LS s oofe\ﬁs‘le““\ v\ip\“‘fy’ @‘Le“l 4»‘% “’o ° \"
e & é(? X € & 0“0‘,3’ ‘5"&0\»“ (os‘)\&\z‘ 2% ,c‘{%e‘ Ry c&" T ¥ \7@}&"&& c"“

Jf’" ’c\b & G&»b e '&’e\o““ «”& < G
& s 9° o«

100,00%

90,00%

80,00%

70,00%

60,00%

50,00%

40,00%

30,00%

20,00%

10,00%

0,00%





Fonte: Autores (2017)

Na Rotativa III (Figura 10) as ocorrências de paradas operacionais mais representativas foram ocasionadas pela quebra de papel, falha na emenda e rolo desgastado.
Figura 10 - Quantidade de ocorrências de paradas operacionais (%) - Rotativa III (1º Semestre de 2015)
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Fonte: Autores (2017)

Em relação às paradas de manutenção as ocorrências na Rotativa I (Figura 11) centraram nas unidades de impressão e gammerler.
Figura 11 - Quantidade de ocorrências de paradas de manutenção (%) - Rotativa I (1º Semestre de 2015)
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Fonte: Autores (2017)

As paradas de manutenção na Rotativa II apresentaram maior índice nas unidades de impressão e dobradeira PFM, conforme a Figura 12.

Figura 12 - Quantidade de ocorrências de paradas de manutenção (%) - Rotativa II (1º Semestre de 2015)
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Fonte: Autores (2017)

Já na Rotativa III (Figura 13) as paradas centraram nas unidades de impressão e gammerler.

Figura 13 - Quantidade de ocorrências de paradas de manutenção (%) - Rotativa III (1º Semestre de 2015)
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Fonte: Autores (2017)

Através de reuniões e Brainstorming também foi definido um Diagrama de Causa e Efeito para as respectivas causas das ocorrências mais recorrentes, ou que fosse responsável por aproximadamente 20% do total, de acordo com o que é apresentado nas Figuras 14 e 15. 

Figura 14 - Diagrama de causa e efeito de paradas operacionais – Rotativas (1º Semestre de 2015)
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Fonte: Autores (2017)

Após o levantamento das causas para o primeiro semestre de 2015 pôde ser feito o plano de ação que levariam às primeiras ações corretivas para os problemas identificados. 
Figura 15 -  Diagrama de causa e efeito de paradas de manutenção – Rotativas: unidades de impressão (1º Semestre de 2015)
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Fonte: Autores (2017)

A quarta fase corresponde justamente ao plano de ação, onde foram propostas, na reunião semestral do ano de 2015, alternativas que visavam sanar ou amenizar as causas fundamentais dos problemas identificados de acordo com a Figura 16. 
Quadro 16 - Plano de ação 5W2H - Impressão rotativa (1º semestre de 2015)
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Fonte: Autores (2017)
A quinta fase é responsável por divulgar e orientar a equipe para que o plano de ação seja executado conforme planejado. A maioria das ações possuiu um prazo diferente para a sua execução, pois dependiam de alguns fatores, como disponibilidade da máquina devido à programação da produção, custos e prazo de atendimento dos fornecedores.
Na sexta fase foram verificados os resultados alcançados com a execução das medidas corretivas adotadas. Para isto, mais dados continuaram sendo coletados nos meses seguintes para que fosse analisado o comportamento dos indicadores de produção e manutenção das impressoras rotativas. Comparando o primeiro semestre de 2015 e o primeiro semestre de 2016 (Figura 16) percebe-se que não houve resultados expressivos que apontem uma melhoria significativa no percentual de paradas de máquina. No entanto, é importante destacar que durante a aplicação do MASP os setores de produção e manutenção sofreram mudanças em seus quadros gerencias, o que teve influência durante a aplicação da metodologia. 

A alta rotatividade de funcionários é recorrente em vários setores da empresa e tais mudanças trouxeram alguns benefícios, como a contratação de técnicos e gestores com formação e experiência no ramo gráfico direcionado para o setor de manutenção a partir do segundo semestre de 2016. Ainda observando o gráfico da Figura 17, embora os números de ocorrências de paradas continuassem com a mesma tendência, no segundo semestre de 2016 em diante é possível perceber também que o percentual de paradas por manutenção obteve uma leve redução e com uma boa projeção para os meses seguintes. 
Desta forma, o novo cenário mostrou que o tempo médio para reparo diminuiu, ou seja, os atendimentos para as paradas de máquina ganharam velocidade, provavelmente, devido ao melhor conhecimento das situações por parte dos executantes ou pela presença de profissionais mais capacitados para resolver os problemas.  
Figura 17 -  Número de ocorrências de paradas x % tempo de manutenção corretiva x % tempo de paradas operacionais nas impressoras rotativas - Jan/15 à Mar/17
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Fonte: Autores (2017)

A sétima fase é a fase da padronização. Com a mudança de gestão, ainda no segundo semestre do ano de 2016, novas medidas passaram a ser adotadas no que diz respeito ao conceito de manutenção e o planejamento e controle das atividades de manutenção preventiva. Inicialmente foi realizado treinamento para os programadores do setor de manutenção que colaborou para que as atividades de manutenção preventiva pudessem ser acompanhadas com mais assertividade seguindo a periodicidade dos planos preventivos. Em seguida foi possível iniciar o processo de implantação do tagueamento de máquinas nas impressoras rotativas e a adoção de um novo modelo de ordem de serviço com um check-list para a manutenção preventiva resumindo em uma única ordem de serviço várias atividades, que antes eram realizadas com várias ordens de serviço.
As novas medidas proporcionaram vantagens em relação ao modelo antigo, pois ocasionou a identificação correta do tagueamento da máquina, das atividades a serem executadas pelo técnico de manutenção e o material utilizado no serviço, gerando ganho de tempo para o planejamento, execução das atividades de manutenção e o melhor controle dos processos do setor. 
Por fim, a oitava fase onde é feita a avaliação do processo de aplicação do MASP, na qual são apresentados os seguintes benefícios conquistados:
· Leve redução do percentual de manutenção corretiva;
· Conhecimento aprofundado dos problemas de falha operacional e de manutenção;
· Direcionamento dos esforços para os problemas mais recorrentes;
· Estímulo para o trabalho em equipe;
· Implantação do tagueamento de máquinas influenciado pela padronização.
5. Conclusão 
Com base nos resultados obtidos, pode-se afirmar que os objetivos propostos foram alcançados. Foi feito o mapeamento do processo da impressora rotativa da empresa estudada, em seguida foram analisadas as principais atividades no setor de manutenção, o que foi de fácil abordagem e proporcionou o levantamento de sugestões de melhoria, proporcionando assim a idealização de ações de melhoria, as quais foram apresentadas e padronizadas, através da aplicação da metodologia MASP no setor de impressão rotativa, a qual trouxe benefícios ao setor de manutenção, cuja função apresentada traz uma posição estratégica dentro da empresa a medida que as suas variáveis envolve custos, qualidade e prazos de entrega diretamente relacionados ao cliente final do processo.
Sugere-se que pesquisas futuras venham abordar com mais detalhes a aplicação da manutenção autônoma no setor de impressão rotativa, a análise do impacto do tempo e custos com as paradas de máquina para cada ocorrência ao invés de se restringir e priorizar a sua quantidade de vezes. 
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