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AREA: 1. ENGENHARIA DE OPERACOES E PROCESSOS DA PRODUCAO
SUBAREA: 1.1 - GESTAO DE SISTEMAS DE PRODUCAO E OPERACOES

RESUMO: O MAPEAMENTO DE PROCESSOS E ESSENCIAL PARA COMPREENSAO
DOS PROCESSOS PRODUTIVOS E IMPLEMENTACAO DE MELHORIAS QUE VISEM A
REDUCAO DE FALHAS. NESSE CONTEXTO, O MAPEAMENTO DE FALHAS,
UTILIZANDO A ANALISE DE ARVORE DE FALHAS (FTA) EM CONJUNTO COM
FERRAMENTAS DA QUALIDADE, EMERGE COMO UMA ESTRATEGIA EFICAZ PARA
IDENTIFICAR PROBLEMAS DE PARADAS E SUAS CAUSAS RAIZES. O OBJETIVO
DESTE ESTUDO FOI REALIZAR O MAPEAMENTO POR MEIO DA UTILIZACAO DA FTA
E DE FERRAMENTAS DA QUALIDADE: VISANDO IDENTIFICAR AS FALHAS NAO
PROGRAMADAS EM UMA LINHA DE ENVASE AUTOMATICA DE FARINHA DE TRIGO.
OS RESULTADOS MOSTRARAM QUE O ROBO INOPERANTE ERA A PRINCIPAL CAUSA
DE PARADAS, E AS SOLUCOES PROPOSTAS INCLUIRAM AJUSTES TECNICOS NOS
PARAMETROS, SUBSTITUICAO DO FORNO DE ENCOLHIMENTO, TREINAMENTO
DOS COLABORADORES E A MANUTENCAO DOS SENSORES.

PALAVRAS-CHAVES: FTA; MAPEAMENTO DO PROCESSO; PARADAS NAO
PROGRAMADAS;
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1. INTRODUCAO

Nos ultimos anos, a produgdo de alimentos enfrentou desafios significativos que
impactaram diretamente no mercado desses produtos (PEREZ, 2022). Com a finalidade de
adaptarem-se as mudancgas do mercado as organizagdes estdo, cada vez mais, direcionando
seu foco para os processos internos, a fim de reduzirem custos e agregarem valor aos seus
produtos (SANTANA, 2019), e buscando a reducdo e¢ a eliminagdo de falhas, visando
assegurar vantagem competitiva e satisfacao dos seus clientes (FAGUNDES, 2005).

O mapeamento de processos ¢, em esséncia, uma metodologia para entender todas as
etapas, operagodes, informagdes e recursos envolvidos em um processo especifico, seja para
obter um conhecimento mais aprofundado, identificar areas de melhoria ou desenvolver
aprimoramentos (SANTANA, 2019).

Para efetuar o gerenciamento adequado de um processo, € imperativo iniciar com a sua
visualizacdo (MELLO; SALGADO, 2005). O mapeamento €, portanto, uma pratica realizada
para representar as diversas tarefas necessarias, bem como a sequéncia em que ocorrem,
visando a realizagdo e entrega de um produto ou servico (OLIVEIRA et al, 2010). Esse
processo de mapeamento proporciona uma compreensdo mais abrangente das etapas
envolvidas, permitindo uma gestdo mais eficiente e eficaz, identificando oportunidades de
melhoria e otimiza¢do ao longo do fluxo de trabalho (SANTANA, 2019).

Segundo Slack et al. (2020), os profissionais responsaveis pela produgdo
frequentemente desempenham trés conjuntos de atividades ligadas a falhas: entender quais
falhas estdo ocorrendo e por qué; analisar maneiras de diminuir a probabilidade de falhas ou
mitigar suas consequéncias; e desenvolver procedimentos que ajudem na recuperacdo das
falhas quando ocorrem. Entre os mecanismos, mencionados por Slack et al. (2020), que
podem ser empregados para investigar as causas das falhas esta a Fault Tree Analysis (FTA),
em portugués, Analise de Arvore de Falhas que é um método amplamente utilizado na
deteccao e analise de falhas.

Neste contexto, a pesquisa foi norteada pelo seguinte problema de pesquisa: Como o
método FTA e as ferramentas da qualidade podem auxiliar na identificacdo dos principais
motivos que geram as paradas nao programadas na linha de envase automatico em um moinho
de trigo?

Conforme definido por Corréa e Corréa (2012), as ferramentas da qualidade sdo

empregadas para analisar e oferecer solugdes a problemas, sendo capazes de intervir no
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desenvolvimento efetivo de processos e impulsionar a melhoria continua na produgdo. Essas
ferramentas desempenham um papel crucial na padronizagao de processos € na tomada de
decisoes (KIRCHNER, 2008).

Sendo assim, o objetivo deste trabalho consistiu em realizar o mapeamento de falhas
para investigacdo das causas das paradas nao programadas da linha de envase automatico de
um moinho de trigo por meio da utilizagdo da Analise de Arvore de Falhas e de ferramentas
da qualidade.

A pesquisa se justifica devido as frequentes paradas ndo programadas identificadas no
setor estudado, que resultam em perdas de tempo de produgdo para a empresa, impactando

negativamente nas metas estabelecidas a serem alcancadas.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Fault Tree Analysis - FTA

A FTA consiste em uma representacdo grafica padronizada que oferece bases
objetivas para analisar modos comuns de falhas. Segundo Helman e Andery (1995), esse
método comega com uma falha especifica no sistema, também chamada de efeito ou evento
de topo, desdobrando-a em uma darvore logica até chegar as falhas basicas, também
conhecidas como causas ou eventos primarios.

A FTA, de acordo com Fagundes (2005), ¢ uma representagdo grafica que identifica
uma falha especifica do sistema (efeito), denominada evento de topo, e suas falhas bésicas
(causas), eventos primarios, sendo uma ferramenta de andlise top down.

Segundo Slack et al (2020), as corporagdes utilizam a perspectiva fop down para
visualizar as decisOes de estratégias em cada nivel, como estratégia corporativa, empresarial e
funcionais, e definindo em cada uma objetivos que devem ser alcangados.

O objetivo da FTA ¢ aprimorar a confiabilidade de produtos e processos por meio de
uma analise sistemadtica de possiveis falhas e suas consequéncias. Essa abordagem orienta na
implementa¢do de medidas corretivas ou preventivas (FAGUNDES, 2005).

No que diz respeito a sua representacdo grafica, conforme Oliveira et al (2010), os
simbolos predominantemente utilizados na constru¢do da FTA sdo o retangulo, o circulo e os
operadores logicos "ou" e "e".

Alberton (1996) apresenta diversos simbolos utilizados na elaboracdo de uma FTA,

conforme ilustrado na Figura 1:
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FIGURA 1 — Simbologia utilizada na elaboracao de uma FTA.

Modulo ou comporta "E".

Modulo ou comporta "OU".

Modulo ou comporta de inibigdo. Permite aplicar uma condigiio ou restrigio a
seqliéncia.

Identificagdo de um evento particular, topo ou contribuinte.

Falha primaria de um ramo ou série. Evento basico.

Normalmente um evento que sempre ocorre, a menos que ocorra falha.

Evento ndo desenvolvido. Falta de informacdo ou de conseqiiéncia suficiente.

Indica ou estipula restrigdes.

OCDIO | ObD

Simbolo de conexdo a outra parte da arvore.

Fonte: Alberton (1996)

A Figura 2 apresenta um exemplo de FTA com os operadores 16gicos mais comuns. O
portao E indica que um evento de falha na saida ocorre somente se todos os eventos de falha
na entrada se manifestarem, ja o portdo OU ¢ quando um (ou mais de um) dos eventos
ocorrem (SANTANA, 2019). O circulo simboliza um evento de falha bésica ou a deterioragao
de um componente elementar, e por fim o retdngulo representa um evento de falha resultante
de uma combinag¢do logica de eventos de falha, realizada por meio das operacdes logicas dos

portdes E e OU (FAGUNDES 2005).
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Falha A Falha A
Porta Porta
logica E logica OU
[ 1 [ |
Causa A1/ || Causa A2/ || Causa A3/ ||| Causa A1/ || Causa A2/ || Causa A3/
Falha B Falha C Falha D Falha B Falha C Falha D

®O 0666

Fonte: Oliveira et al (2010).

2.2 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade sdo métodos de natureza simples e t€m como objetivo
definir, mensurar, analisar e propor solugdes para problemas (TOLEDO et al., 2013). A
utilizagdo dessas ferramentas ¢ particularmente adequada para o tratamento de dados nao
numéricos, desempenhando um papel significativo na elaboragdo de projetos e fornecendo
suporte aos processos decisorios (WERKEMA, 2013).

Segundo Ballesteiro-Alvarez (2012) as ferramentas da qualidade sdo divididas em

Ferramentas Estatisticas e Ferramentas Organizacionais, conforme apresentadas a seguir.

2.2.1 FERRAMENTAS ESTATISTICAS

O uso rotineiro das Ferramentas Estatisticas ¢ essencial para resolver disfungdes no
controle estatistico de processos, proporcionando a identificagdo de sugestdes de melhorias e
a reducao de desperdicios nas organizacdoes (BALLESTEIRO-ALVES, 2012). O Quadro 1

descreve detalhadamente algumas das ferramentas estatisticas.
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QUADRO 1 - Ferramentas estatisticas da qualidade.

FERRAMENTAS

OBJETIVOS

Diagrama de
Causa ¢ Efeito

A identificacdo de fatores ou causas, representados por variaveis de verificagdo, que geram
ou sustentam uma degradacdo na qualidade ou um problema especifico, correspondendo a
variavel de controle ou efeito de um processo ou produto (TOLEDO et al., 2013).

Diagrama de
Dispersao

Um grafico que demonstra o tipo e relacionamento entre duas varidveis, permitindo
identificar a existéncia de variacao conjunta entre elas (WERKEMA, 2021).

Diagrama de

O Diagrama de Pareto ¢ uma representacdo grafica de barras que organiza as frequéncias das
ocorréncias de forma decrescente, possibilitando a priorizagdo dos problemas com base em

Pareto sua relevancia (BALLESTEIRO-ALVAREZ, 2010).
A finalidade da folha de verificago, ou folha de coleta de dados, ¢ criar um conjunto claro
Folha de . ~ o e
Verificagao de informacdes que facilite a analise e o subsequente tratamento dos dados
(BALLESTEIRO-ALVAREZ, 2010).
Grafico de Indicagdo do comportamento temporal de variaveis relacionadas a dindmica de um dado
controle processo (TOLEDO et al., 2013).
A representagdo grafica do numero de ocorréncias de uma determinada caracteristica ou
Histograma fenémeno em um processo estudado é conhecida como distribuig¢do de frequéncia (TOLEDO

etal.,2013).

Fonte: Elaborado pelos autores.

2.2.2 FERRAMENTAS ORGANIZACIONAIS

As ferramentas organizacionais da qualidade, conforme descritas no Quadro 2, sdo
abordadas por Ballesteiro-Alvarez (2012), e sdo instrumentos que tém como foco a

organizacdo do pensamento e das ideias de um grupo de pessoas, contribuindo para o

planejamento da qualidade.

QUADRO 2 — Ferramentas organizacionais da qualidade.

FERRAMENTAS

OBJETIVOS

Diagrama de
afinidade

O objetivo é a organizacdo de um extenso conjunto de ideias, opinides e informagdes em
grupos, levando em consideragdo a afinidade existente entre elas (BALLESTEIRO-
ALVAREZ, 2010).

Diagrama em

O diagrama em arvore ¢ empregado tanto para representar a estrutura funcional de uma
organizacdo, por meio de um organograma, quanto para ilustrar a estrutura de componentes

arvore . ,
de um produto, conhecido como arvore de produto (WERKEMA, 2021).
Essa ferramenta utiliza simbolos para representar as diferentes etapas sequenciais,
Fluxograma auxiliando na identificagdo do percurso ideal de um produto ou servico no processo
(KIRCHNER, 2008).
Um plano que direciona as agdes a serem realizadas e implementadas, atuando como um
SWI1H guia para o acompanhamento de um projeto e servindo como referéncia na tomada de

decisdes (WERKEMA, 2021).

Fonte: Elaborado pelos autores.
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A pesquisa prosseguiu com o objetivo de verificar a existéncia de uma ferramenta
mais apropriada para a fase de diagramacdo. Apesar da FTA possibilitar o mapeamento, ela
demandaria uma base de dados de um periodo para uma aplicagdo mais precisa e para a
realizagdo de uma analise quantitativa, dessa forma, foram empregadas as ferramentas folha

de verificagdo, histograma e SW2H.

3. METODOLOGIA DE PESQUISA

3.1 Classificacao de Pesquisa

O estudo ¢ uma pesquisa aplicada, focada na analise de desafios em organizagdes,
grupos ou atores sociais (THIOLLENT, 2022). Classificado como descritivo e explicativo,
pois segundo Triviios (1987), visa obter informagdes detalhadas sobre um tema, enquanto o
explicativo busca identificar elementos que influenciam fendmenos (GIL, 2019). Utilizou
abordagens bibliograficas e de estudo de caso: a bibliografica envolve analise de referéncias
teoricas publicadas, segundo Marconi e Lakatos (2022) e o estudo de caso pode ser
interpretativo, buscando a compreensao do ponto de vista dos participantes (GIL, 2019).

Quanto aos métodos de abordagem foram empregados o quantitativo e o qualitativo.
Marconi e Lakatos (2022) definem que o método quantitativo € aplicado para efetuar calculos
que permitam realizar previsoes futuras, por sua vez, o método qualitativo ¢ empregado para

interpretar e analisar os dados ap6s o tratamento.

3.2 Universo de Pesquisa

O presente estudo foi realizado em uma cooperativa agroindustrial situada no Centro
Oeste do Parana, com cerca de 31 mil cooperados e 9 mil funcionérios. O estudo foi
conduzido no moinho de trigo, que opera seis dias por semana em trés turnos, € possui cerca
de 100 funciondrios, produzindo 500 toneladas diarias, ou 15 mil toneladas mensais. Os dados
foram coletados na fase de envase da farinha usando um equipamento automatizado para

pacotes de até 1kg, ao longo de sete dias durante o segundo e parte do terceiro turno.

3.3 Etapas de Desenvolvimento de Pesquisa

As etapas de desenvolvimento da pesquisa estdo apresentadas no Quadro 3.
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QUADRO 3 - Etapas de desenvolvimento da pesquisa

ETAPAS DESCRICAO

Ao longo da linha de produgdo, foi conduzida uma observacdo detalhada e registro de
Acompanhamento | todas as interrupgdes ocorridas no equipamento de envase da farinha de 1 kg,
do equipamento identificando as razdes para cada parada. Esses dados foram coletados durante um
periodo de 7 dias, totalizando 70 horas de observacgao.

Posteriormente, os dados foram estratificados e apresentados em um histograma para
classificar quais motivos de parada foram mais frequentes e quais resultaram em maior
tempo de interrup¢do. Em uma etapa subsequente, ambos os conjuntos de dados foram
combinados em um histograma para estabelecer relagdes entre as razdes para parada e o
tempo de inatividade associado, e obter o principal motivo.

Estratificar os
dados

Investigacdo das | A fim de investigar as causas das paradas, empregou-se a Analise de Arvore de Falhas
causas (FTA) para identificar a causa raiz do principal motivo que levou as interrupgoes.

A ferramenta SW2H foi empregada na formulagdo do plano de acdo, utilizando as

Plano de agao observagdes realizadas e informagdes quantitativas obtidas por meio da coleta de dados.

Fonte: Elaborado pelos autores.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

A presente secdo detalha as etapas da pesquisa e seus resultados, comegando pelo
funcionamento do equipamento e a coleta de dados. Os dados foram tabulados e analisados,
culminando na identificacdo da causa raiz por meio da Analise de Arvore de Falhas.
Finalmente, ¢ apresentado um plano de agdo para abordar efetivamente as causas identificadas
e melhorar o desempenho do equipamento. Essa abordagem proporciona uma compreensao

completa do processo de pesquisa e intervencao.

4.1 Acompanhamento do equipamento

A etapa de envase da farinha ocorre apenas quando programada pelo departamento de
Programagdo e Controle da Produgdo e ¢ realizada por pedido. O processo de envase da
farinha de trigo em pacotes de 1 kg em um equipamento automatico tem cinco etapas
principais: armazenamento e dosagem, dobra e selagem, pesagem, organizagdo e selagem de

fardos e por fim, a etapa de transporte e coleta.

4.2 Analise dos motivos das paradas ndo programadas

A folha de verificagdo utilizada para a coleta de dados apresenta campos especificos
para registrar informacdes como horario de inicio, horéario de término, duragdo (em horas) e
motivo da paralisacdo. Esses campos sdo projetados para capturar dados relevantes durante o

processo de coleta.
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A partir da analise dos dados coletados pela folha de verifica¢do, todos os motivos
observados, juntamente com o nimero de ocorréncias e a duragdo de cada parada, foram
tabulados.

Observou-se que no decorrer do periodo de 70 horas sob observagdo, o equipamento
ficou inativo por um total de 19 horas, 2 minutos e 23 segundos, representando
aproximadamente 27,14% do tempo total de paralisacdo durante as observacdes. Com a
finalidade de identificar e enfatizar os motivos predominantes que contribuiram para a maior
duracdo de inatividade, considerando suas frequéncias de ocorréncia, foi elaborado um

histograma, o qual esta ilustrado na Figura 3.

FIGURA 3 - Histograma referente a duracdo e o numero de ocorréncias de cada motivo.

dO I Duragio == N°de ocorréncias

6:00:00 100

75

4:00:00

50

2:00:00

25

Fonte: Elaborado pelos autores.

O histograma destaca os motivos principais que contribuiram para os tempos mais
longos de paralisagcdo. Na pesquisa, foram considerados apenas os motivos que apresentaram
mais de uma ocorréncia, pois aqueles com apenas uma parada durante a observagdo foram
tratados como casos isolados, dada a baixa frequéncia de ocorréncia. Essa abordagem visa
concentrar a analise nos motivos que impactaram o equipamento de maneira mais recorrente €

significativa.
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4.3 Investigacao das causas

Um dos motivos criticos identificados foi a paralisacao do robo. A causa da parada foi
analisada detalhadamente usando a Analise de Arvore de Falhas para investigar as causas
raizes e entender melhor as atividades durante a inatividade. O robd, responsavel pela
montagem dos paletes, pode paralisar devido a dois motivos: danificagdo de um fardo ou
divisdo de tarefas com outro equipamento. Quando o robd danifica um fardo, ele paralisa.
Outra questao ¢ que o robd nao consegue acompanhar o ritmo de produgao de duas maquinas
de envase, causando acimulo de fardos na esteira durante sua inatividade. Operadores sdao
orientados para evitar esse acumulo. As causas dessas ocorréncias foram discutidas com
operadores e responsaveis pela manutencdo. A FTA, elaborada com base nessas discussoes e
observagoes, estd apresentada na Figura 4.

O primeiro problema esta associado aos fardos que sofrem danos durante a montagem
do palete, envolvendo duas situagdes distintas. Na primeira situagdo, o fardo fica desalinhado
no palete devido a garra empurrar um fardo ja posicionado, e quando o robd tenta adicionar os
proximos fardos, ocorre a danificagdo. Essa ocorréncia pode ser atribuida a possibilidade de o
forno ndo atingir uma temperatura suficiente para aquecer adequadamente o plastico que
envolve os pacotes de farinha, comprometendo o ajuste adequado quando passam pelo forno.

Outro motivo do problema de fardos avariados no palete, estd relacionado a
configuracdo incorreta do sensor responsavel por indicar a distdncia entre o rob6 e os fardos.
Essa situacdo pode ser influenciada pela variagdo nos produtos fabricados, que altera as
alturas dos fardos ou o operador pode estar tendo dificuldades em ajustar esse parametro
adequadamente, possivelmente devido a falta de treinamento.

Outra razdo para os fardos avariados estd relacionada aos sensores de leitura
direcionados ao ponto de coleta. A distancia entre esses sensores ¢ inadequada, € o tempo de
leitura de um para outro nao ¢ suficiente para que o fardo passe completamente. Durante esse
percurso, o separador levanta e tomba os fardos.

A interrupg@o provocada pela divisdo de tarefas do robo esta vinculada a montagem de
dois fardos. Ele alterna a montagem de dois paletes, e enfrenta sobrecarga devido as
diferencas nos fardos e ao alto volume de producdo. Isso resulta em falhas elétricas e, em
alguns casos, danos aos pacotes. Dessa forma, o robd ndo consegue manter um ritmo de

operacgdo consistente, ja que sua funcdo ¢ dividida entre duas producdes.
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FIGURA 4 - FTA do robd inoperante.

Robd Inoperante

v v

Divizdo de tarefas com
outro equipamento

v

Robd sobrecarregado

Fardo avanado

v v

Fardo virado no ponto
de coleta

Ajuste de
pardmetros

Fardo torto no palete

v v

Fardo anterior Sensor de contagem
empurrado pela garra lento

Falha mecéanica

v

Pléstico filme largo

Fegulagem do sensor de
altura

Falha no
encolhimento
do plastico

v v

Variagdes das alturas
dos fardos

Ermro do operador

Falta de
padronizagdo

Falta de
treinamento

4.4 Plano de acio

Identificadas as causas raizes de cada parada, empregou-se a técnica SW1H para

desenvolver os planos de ag¢do corretiva. Ao eliminar ou reduzir as causas raizes, busca-se
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aumentar o tempo disponivel para operagdo, resultando em ganhos de produtividade

significativos. Assim, a proposta se encontra no Quadro 5.

QUADRO 5 — Proposta para resolucao das falhas.

WHAT WHY WHO WHEN WHERE HOW
Ajuste de Robo Empresa Durante 1 | Departamento Solicitagdo de
parametros sobrecarregado desenvolvedora més de produg¢do | manutencdo externa
técnicos
Troca do forno Falha no Departamento de | Durante 6 | Departamento Solicitacdo de um
de encolhimento | encolhimento do Compras meses de produgdo forno
plastico
Falta de Operador com Equipe de A cada4 | Departamento Programacao de
treinamento dificuldade melhoria continua meses de produgéo treinamento
Falha mecanica Sensor em falha Equipe de Durante 1 | Departamento Solicitacdo de
manuten¢ao dia de produ¢do | manutengdo no local

Fonte: Elaborado pelos autores.

A primeira sugestdo consiste em acionar uma manutenc¢ao no robo, de preferéncia pela
empresa desenvolvedora, visando a avaliagdo detalhada de seus componentes mecanicos e
elétricos, bem como uma analise minuciosa de sua programacao.

A segunda recomendacdo ¢ substituir o forno de encolhimento, uma vez que o atual
ndo foi projetado para lidar com a producdo de fardos de 10 kg. Isso ocorre devido ao
tamanho interno da area por onde passam os fardos, que ¢ consideravelmente grande em
relagdo ao tamanho dos proprios fardos. Ao utilizar um forno de encolhimento projetado para
atender a essas especificagdes, espera-se que o plastico que envolve os fardos fique mais
ajustado.

A terceira proposta consiste no desenvolvimento de um treinamento regular para os
operadores encarregados do robo. Esse treinamento seria realizado a cada quatro meses,
permitindo que os operadores se atualizem sobre os parametros e procedimentos de operacao.

Por fim, sugere-se solicitar a equipe de manuteng@o o ajuste do sensor responsavel por

ler os fardos que chegam ao ponto de coleta.

5. CONSIDERACOES FINAIS

O uso da FTA e de ferramentas da qualidade possibilitou identificar as falhas que
ocasionaram as paradas ndo programadas em uma linha automadtica de envase de farinha de

trigo.
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O mapeamento de falhas desempenhou um papel crucial na identificacdo e resolucao
de problemas relacionados a paradas nao programadas, além de que, associado ao uso das
ferramentas da qualidade, possibilitou identificar as principais falhas, compreender suas
causas raizes e desenvolver planos de acdo eficazes para abordar e solucionar esses
problemas. Essa abordagem sistematica ndo apenas facilita a resolu¢do imediata de questdes
operacionais, mas também contribui para a prevengao de recorréncias, promovendo assim a
eficiéncia e a confiabilidade continuas no processo de envase de farinha.

O mapeamento das falhas representa apenas o inicio de um processo continuo de
melhorias. Ao identificar os obstaculos que prejudicam a produgdo continua e propor
maneiras de elimina-los ou reduzir seu impacto, os processos se desenvolvem de maneira
diferente, revelando novos desafios e oportunidades de aprimoramento. Esse ciclo de
avaliagdo e aperfeicoamento continuo ¢ crucial para garantir a eficiéncia ¢ a evolugdo
constante das operagoes.

Como perspectiva para trabalhos futuros, sugere-se a efetiva implementacdo das
melhorias propostas, acompanhada por sistemas de controle para monitorar os tempos. Além
disso, considera-se a extensdo dos estudos para as demais linhas de envase na empresa,

buscando identificar os principais motivos de paradas ndo programadas em outras areas.
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