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RESUMO

Este artigo aborda a utilizagdo do método de Andlise dos Modos de Falhas e seus Efeitos (FMEA) no
processo produtivo de uma industria de dguas, onde foi observada a linha de produgao das garrafas de 500
ml, por ser o ponto com maior nimero de falhas. Por meio das técnicas da gestdao da qualidade e da
metodologia FMEA foram destacados alguns modos de falhas e mediante as andlises, propostas algumas
melhorias com a finalidade de garantir que futuramente o processo tenha um maior nivel de eficiéncia e
lucratividade, trazendo assim maiores beneficios para a organizacdo.
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INTRODUGAO

No cendrio atual, o setor de industrias de dgua mineral tem crescido e se tornado
abundantemente competitivo, exigindo reducao de custos, melhores niveis de produtividade e
qualidade do produto. Logo, o anseio das empresas é melhorar a eficiéncia de suas operagdes,
estabelecendo objetivos claros e adotando estratégias e ferramentas que lhes garantam vantagem
competitiva (LOPES, 2014).

O estabelecimento da qualidade nas empresas precisa ser garantido para maior efeito de
exceléncia de seus resultados e para se destacar entre os concorrentes. Deste modo, segundo
Juran e Defeo (2015), qualidade é definida como adequacao ao objetivo, sendo esse determinado
pelas necessidades do cliente. Esta qualidade necessdria ou planejada para um produto, bem ou
servico é obtida por meio de praticas associadas ao que se chama de gestdo da qualidade (TOLEDO
etal., 2014).

Na industria de envase de 4dgua, a qualidade estd relacionada a seguranca do consumidor e

aos riscos de comprometimento de potabilidade estabelecidas pelas normas e legislacdes
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sanitdrias. Para tanto, a garantia de seguranca e confiabilidade da gua se da pela RC n2 274, da
ANVISA (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria) que determina que as caracteristicas
microbioldgicas devem atender ao Regulamento Técnico especifico (BRASIL,2002).

Para isto, a implementacdo de sistemas de gestdo da qualidade, além de contribuir para a
sobrevivéncia das organizacbes em ambientes competitivos também permite que produtos e
servicos sejam adequados as exigéncias do mercado. Em contraposicdo, as empresas de pequeno
porte podem apresentar baixo nivel tecnolégico, mdo de obra pouco especializada e dificuldade
de introduzir sistemas de controle que possibilitem o gerenciamento eficaz do processo produtivo
(MILAN; MATOS, 2009).

A andlise de riscos é fundamental para uma tomada de decisdo assertiva que visa a
minimizacdo ou eliminacdo dos riscos associados ao processo. O método FMEA tem sido
empregado para a andlise de produto ou processo utilizado para identificar todos os possiveis
modos potenciais de falha e determinar o efeito de cada um sobre o desempenho do sistema,
mediante um raciocinio basicamente dedutivo, pois ndo exige calculos sofisticados. Assim sendo,
um método analitico padronizado para detectar e eliminar problemas potenciais de forma
sistematica e completa (STAMATIS, 2003).

O objetivo deste trabalho foi elaborar um formulario de aplicagdo do FMEA em uma
indUstria de envase de dgua na linha de garrafas de 500 ml, portanto a finalidade desta pesquisa é
diagnosticar as falhas potenciais do processo de envase de dgua e determinar o efeito de cada
uma sobre o seu desempenho. Além disso, este estudo estd estruturado de forma documental,
onde se buscou dados sobre a producdo da industria e os reais problemas do processo produtivo
da organizacao.

Aplicacdo da ferramenta FMEA destaca os modos de falha e os principais efeitos negativos
de cada um deles. Portanto a relevancia deste trabalho é mapear os potencias modos de falhas da
linha levando em consideracdo o nivel de criticidade e impacto de cada falha no processo
produtivo.

O presente trabalho esta estruturado em cinco tdpicos sendo o primeiro a introducdo, o
segundo é o referencial tedrico abordando os conceitos de Gestdo da Qualidade e FMEA, o
terceiro aborda os métodos utilizados e suas especificidades aplicadas. Em sequéncia, apresenta-

se o tépico de andlise e discussdao dos resultados com os diagndsticos das possiveis causas das
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falhas. Para finalizar, o tépico conclusdo aborda as conclusdes, dificuldades técnicas para realizar

a pesquisa, possibilidades futuras de continuidade da pesquisa e as propostas de melhoria.

METODOLOGIA

O estudo foi desenvolvido em uma industria de envase de agua, onde se fez uma pesquisa
de campo para compreensdo do ambiente da empresa pesquisada e uma adequada coleta de
dados. Para isso, os procedimentos metodoldgicos contemplaram abordagem qualitativa e
quantitativa na medida em que o foco da analise foi misto. E feito uso de pesquisa descritiva ao
detalhar as nuances e caracteristicas do objeto de estudo por meio da aplicacdo da ferramenta
“FMEA”.

Para coleta de dados foi feito uso de observacdo direta e pesquisa documental, onde se
buscou dados sobre a producdo da industria e os reais problemas do processo produtivo da
organizagao, bem como dados e informagdes numéricas contidas em relatérios para quantificar,
entender e dimensionar o problema de maneira pormenorizada. Os dados coletados foram
tabulados, organizados e categorizados para permitir uma analise mais detalhadas e a concepgao
de inferéncias realisticas além de mensurar o impacto do problema investigado, bem como foram
submetidos a aplicagdo da ferramenta “FMEA” para um maior aprofundamento de analise do
objeto de estudo.

A escolha da ferramenta FMEA se deu pela necessidade de detecc¢do e tratativa de falhas. E
para isso Inicialmente foi levantado referencial tedrico sobre gestdo da qualidade e o método
FMEA. Em seguida, aplicou-se o FMEA com o objetivo de identificar os potenciais modos de falha e
propor melhorias a serem aplicadas nos processos empresa em questao.

A figura 01 apresenta o desenho metodoldgico simplificado adotado no estudo

desenvolvido:

Figura 01 — Desenho metodoldgico simplificado da pesquisa

Fonte: Autoria propria (2019)
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Para a definicdo do problema, foi realizada uma visita écnica no setor produtivo da
empresa, com andlise de dados disponibilizados para andlise do fluxo dos processos e atividades, o
gue permitiu um primeiro contato e conhecimento geral da realidade a ser investigada. Durante a
etapa de revisdo bibliografica, foram levantados os principais conceitos sobre gestdo da qualidade
e a ferramenta da qualidade FMEA.

A seguir foi feita a observacdo direta do local para captacdo de informacdes sobre o
funcionamento e dindmica da organizacdo, bem como foram coletados diversos documentos e
relatorios referentes ao processo produtivo a ser analisado. Continuando com a aplicacdo da
ferramenta FMEA no setor de envase de dgua, permitindo se conhecer em maior profundidade o
ambiente produtivo. Apds toda a coleta dos dados foi possivel realizar uma analise técnica e
cientifica mais apurada a fim de solucionar o problema e apresentar sugestdes de melhorias para a

organizacgao.

GESTAO DA QUALIDADE

Segundo Carvalho e Paladini (2013), em meados dos anos 1980, o modelo de qualidade
baseado em controle ja evidenciava sinais de esgotamento. A ideia de valor estava ganhando
espaco e ia ficando mais claro a cada dia que o controle, em si, ndo agregava valor a producao.
Simultaneamente, o conceito de melhoria ganhava forga, influenciado pelo ingresso crescente de
técnicas industriais japonesas nas fabricas brasileiras. As técnicas mais comuns e simples de
producao da qualidade ficaram conhecidas como ferramentas.

O gerenciamento dos processos através de ferramentas da qualidade minimiza as falhas e
desperdicios, dessa forma Falconi (2014) destaca que os desperdicios e retrabalhos traz perda de
produtividade e lucratividade para as empresas. O mercado n3ao exige apenas a 0 requisito
qualidade em produtos e processos (FORMENTINI, 2014), e sim a melhoria continua dos processos
através de ferramenta de gestdo da qualidade.

E notdrio que as variacdes em um processo sdo inevitaveis, dessa forma Werkema (2014) e
Marshall Junior, Cierco e Varanda (2010). Afirmam a importancia da aplicacdo de técnicas,
metodologias e ferramentas da qualidade para obter processos controlados e monitorados. Dessa
forma a gestao da qualidade tem o intuito eliminar ou a simplificar processos que ndao adicionam

valor ao produto.
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A gestdo da qualidade consiste na aplicacdo de ferramentasde analise, contrle e melhoria
de processos e produtos, onde o objetivo da qualidade é o atendimento dos requisitos exigidos
visando atender as necessidades do cliente de forma confidvel, rapida, acessivel e segura
(PORSALE, 2014; WERKEMA, 2011).

A inovacdo, variabilidade e peculiaridade dos processos produtivos das organiza¢Oes
exigem uma gestdo da qualidade eficiente que vise a melhoria continua. Almeida (2013) ressalta a
importancia da analise continua dos processos, procedimentos e atividades da organizacao, a fim
de identificar e eliminar atividades desnecessarias aos processos para diminuir os custos e
transformar desperdicios e falhas em oportunidades de melhoria e beneficios para a empresa.

Vale ressaltar, que o FMEA é um método preventivo de analise de falhas, portanto apenas
a implementagao deste ndo garante processos e produtos com qualidade, pois é necessario
aplicagdo da Gestdao da Qualidade Total que inclui conceitos, técnicas, ferramentas, metodologias
e métodos da qualidade. Paladini (2012) afirma que a Gestdao da Qualidade Total é o processo de
investimento e aplicagdao de mecanismos de melhoria continua que aumentem a adequacgao dos
bens e servigos as necessidades dos clientes.

Diante deste contexto, foi utilizado o método FMEA, para compreender os gargalos de
produgdao em uma linha de envase de dgua de embalagens de 500 ml. O FMEA define, analisa e
priorizar os modos de falhas, potenciais efeitos e as causas das falhas, priorizando por nivel de
ocorréncia, das hipdteses e gravidade, a fim de levantar os aspectos a serem melhorados e propor
as melhorias.

O FMEA é um método sistematico para identificar e prevenir problemas e propor melhorias
através de planos de acdao com medidas corretivas e preventivas. Deste modo, Silva, Souza e
Campos (2016), definem que o foco dessa técnica é a prevencao de problemas e identificacdo de
solucdes eficazes, praticas e inovadoras, vale ressaltar que o FMEA é um documento que deve ser

verificado constantemente por meio de reunides (SANT'ANNA; PINTO, 2010).

FMEA: Analise de Modos de Falhas e Efeitos

A metodologia FMEA (Failure Modeand Effect Analysis) é uma ferramenta preventiva que
auxilia com grande eficiéncia a busca do que é essencial na analise de falhas, que é a causa pela

qual aconteceu ou potencialmente acontecera. Esta técnica visa identificar essas causas de falhas
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e propor melhorias e agbes preventivas a serem tomadas para aim melhorar o rcesso ou o
produto (PEZZATTO, 2018).

Deste modo, para cada uma das falhas identificadas, que podem ser conhecidas ou
potenciais, é feita uma estimativa de sua ocorréncia, severidade e deteccdo. Nesse ponto, é
realizada uma avaliacdo das acdes necessarias a serem tomadas, planejadas ou ignoradas. A
énfase é minimizar a probabilidade de falha ou minimizar o efeito da falha (STAMATIS, 2003).

Segundo Toledo (2014) a FMEA pode ser classificada em dois tipos, apresentados a seguir:

e FMEA de produto ou de projeto: onde sdo consideradas falhas que poderdo ocorrer num
produto quando o mesmo esta dentro das especificacdes do projeto. O objetivo é evitar
falhas no produto;

e FMEA de processo: quando consideradas as falhas que o produto pode apresentar,
causado no planejamento ou na execucao do processo. O objetivo é evitar falhas do

processo.

Para Franceschini e Galetto (2001), a FMEA é aplicada por uma equipe de trabalho
interfuncional, juntamente com o know-how exato para analisar todo o ciclo de vida do produto.
Permitindo assim, quantificar o quao perigoso é um modo de falha e também fornece uma
classificagdo de prioridades desses riscos e uma lista de a¢des corretivas para remové-los.

Segundo Liu (2016), a ferramenta FMEA pode ser empregada seguindo algumas atividades,

conforme é mostrado a seguir:

o Determinar o modo de analises do FMEA;

. Definir a equipe que executara o FMEA;

J Entender qual sistema FMEA sera utilizado;

. Efetuar um brainstorming de cada falha e seus efeitos;

. Determinar as escalas de Ocorréncia, Severidade e Detec¢ao dos modos de falhas;

J Realizar o calculo do RPN (Risk Priority Number) ou Numero de Prioridade de Risco

de cada modo de falha;

o Priorizar os modos de falha para realizar a¢cdes de prevencao.

Para Stamatis (2003), a realizacdo correta e adequada do método FMEA pode fornecer ao

profissional, informacdes pertinentes que levam a reducdo de risco no S|stema no dess%
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processo e no servico. Isso é possivel por ser um método de andlise de potencial légico e

progressivo que possibilita a melhoria continua e que a tarefa seja executada de forma mais eficaz.

IDENTIFICAGAO E ANALISE DE FALHAS POR MEIO DA APLICAGAO DO FMEA

Mediante a observacdo do processo produtivo, bem como andlise dos relatérios de
producdo e de falhas foram identificados os cincos principais problemas que atingem a eficiéncia,
gestdo e produtividade da industria. Desse modo, Tabela 1 foi elaborada com o intuito de

Identificar, analisar e mensurar os pontos criticos do processo para assim definir a priorizacdo das

acoes corretivas.
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Tabela 1 - FMEA (Anadlise dos modos de falha e seus efeitos em uma linha de Envase de agua de 500 ml)
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Fonte: Os Autores (2019)

A Tabela 1 apresenta as falhas e as analises feitas de maneira a se ter um quadro geral das
falhas e seus efeitos.

A primeira falha elencada diz respeito a matéria prima que é a garrafa descartdvel (pet)
onde a mesma nao possui as especificacdes e parametros que correspondem aos exigidos pelo
magquinario, isso leva a inadequacdo do processo e as futuras perdas em consequéncia da
irregularidade. Foi percebido que a gramatura da garrafa estava sendo operada com 13,8g,
enquanto o maquinario exige uma gramatura minima de 15 gramas, ou seja, ndo sao atendidas as
dimensdes exigidas para a fabricacdao do produto.

O segundo erro analisado foram as falhas e as paradas das maquinas que atrasam o

processo de producao, isso se deve ao fato de as maquinas serem obsoletas. A linha de producgao
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da empresa observada ndo possui seus processos totalmente automatizados, e a presenca do
trabalho manual ainda é muito forte. Logo, o fato de as maquinas existentes serem antigas gera
perca de tempo dentro fluxo e baixo desempenho no processo. Em seguida foi percebido que os
equipamentos sem manutencdo preventiva ocasionam paradas ndo programadas, resultando
assim, em altos custos de producdo. As paradas ocorridas na linha acarretam em lentiddo gerando
falhas externas e até atrasos na entrega do produto para o cliente.

No modo de falha tampador ocorre a falta da utilizacdo do equipamento chamado
torquimetro para medir o torque adequado na vedacdo da garrafa. O fator ligado a esta falha é a
falta de treinamento do operador para realizar os ajustes, além disso, a tampa utilizada no
processo é inadequada em relagao aos parametros e dimensdes exigidos pelo maquinario utilizado
para lacrar, causando vazamento nos mesmos.

Outro ponto observado foi que os fardos de 500 ml (cerca de 6 kg cada) sdo encaminhados
para estoque ou para carregamento dos veiculos, por meio de transporte manual, pelos
colaboradores. Foi observado que hda desgaste fisico nos colaboradores, devido a maneira
incorreta de transporte dos produtos que por muitas vezes sao levantados de forma incorreta,
bem como a auséncia dos EPI’S de uso obrigatdrio para quem exerce atividades de transporte e
levantamento de carga. Nesse caso, sugeriu-se a aquisicdo de uma empilhadeira ou carrinho para
a realizagdao dos carregamentos, e aquisicao dos EPI’S necessarios.

Para finalizar a parte quantitativa do método, é necessdario fazer o calculo do RPN (Risk
Priority Number). Para IQA (2008), o RPN pode ser encontrado através da multiplicacdo dos indices

de severidade, ocorréncia e detec¢do, conforme férmula da Equacdo 1 apresentada a seguir:

RPN =S%0x*D (1)

Na tabela 01 estdo descritos os principais modos de falha da linha de producdo, os quais

foram elencados conforme o peso definido para trés fatores abaixo:

° Severidade: corresponde ao impacto causado ao processo;
° Ocorréncia: é a frequéncia com que ocorre;
° Detectibilidade: é a facilidade com que sdo detectadas.
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O FMEA tem objetivo de garantir a priorizacdo dos modos de falha mais criticos, visando a

reducdo dos impactos por eles causados, um correto estabelecimento desses parametros,

aumenta a credibilidade do estudo, e, também as chances de sucesso do projeto de melhoria do

processo ao qual estd sendo aplicada a ferramenta. Desse modo, para esclarecer melhor como

cada um desses fatores é mesurado e o peso estabelecido para os modos de falha foi construida a

tabela 02 apresentada a seguir:

Tabela 2 — Defini¢do de Parametros para RPN

PESO iNDICE DEFINICAO
SEVERIDADE GRAVIDADE DA FALHA
1 MINIMA impacto insignificante
2 POUCA IMPORTANCIA atraso de facil reparo
5 MODERADA atraso de dificil reparo
7 GRAVE parada total de facil reparo
10 MUITO GRAVE parada total de dificil reparo ou que gera prejuizos consideraveis
OCORRENCIA REPETICAO
1 IMPROVAVEL Acima de 6 meses
2 MUITO PEQUENA entre 3 e 6 meses
4 PEQUENA entre 2 e 3 meses
5 MEDIA entre 1 e 2 meses
7 ALTA entre 1 e 4 semanas
10 MUITO ALTA menos de 1 semana
DETECTIBILIDADE IDENTIFICACAO DA FALHA
1 ALTA apresenta sinais antes de ocorrer
2 MODERADA ¢ perceptivel ao operador
6 PEQUENA perceptivel por meio de inspecdo de rotina
7 MUITO PEQUENA perceptivel somente com a linha parada
10 IMPROVAVEL dificilmente sera detectada sem uma analise detalhada
BAIXO 1a50
MEDIO 50a 100
RPN
ALTO 101 a 200
MUITO ALTO 201 a 1000

Fonte: Elaborado pelos autores a partir de Campos e Ferro (2018) ISBN: 978-65-80968-11-4
DOI: 10.17648/cbcs-2019-110671
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A partir da definicdo dos pesos dos pardametros do FMEA é possivel a mensuracdo das
falhas e a propor as melhorias para os gaps mapeados e sinalizados destacando os pontos mais
criticos que devem ser tratados imediatamente dentro do processo. O calculo do RPN permite a
analise do sistema. Sobre sua grandeza, quanto mais alto o valor para o RPN significa que a falha
detectada representa maior risco e deve ser priorizada. Diante disto, observa-se na tabela
construida que o os “Equipamentos sem manutencdo preventiva e periédica” sdo as falhas mais
sérias e que devem ser adotadas as solugdes para minimizar a gravidade do problema. Seguido
desta, vem o “Maquindrio com falhas e paradas para manutencdo”, esta apresenta perca da
produtividade devido as quebras das maquinas por serem obsoletas.

Foi relatado que para essas falhas devem ser tomadas medidas mais radicais para a
melhoria dos processos, como a compra de maquinarios mais avancados e que possam atender
uma demanda maior. Em contrapartida, outra resolugdo seria a prdatica de realizagdo de
manutengdo preventiva nos dispositivos, feitos pelo profissional adequado a isto.

E importante ressaltar que a confiabilidade das informagdes e dados coletados para a
aplicagdo da ferramenta deve ser alta, também e de extrema importancia o total conhecimento da
realidade da empresa para garantir tanto que os resultados sejam assertivos, bem como a
aplicagcdo das corre¢des e sugestdes de melhoria serdo mais assertivas e condizentes com a
realidade da organizagdo.

Apds o desenvolvimento do trabalho foi possivel identificar as falhas na linha de envase.
Desse modo, visando o aumento do desempenho e a reducdo das paradas foi elaborado um plano
de agdo com base na FMEA. A metodologia PDCA foi aplicada com o intuito de mapear as causas e
definir as agBes necessarias para solucionar os gargalos identificados no FMEA. Diante disso, o

qguadro 1 é apresentado a seguir contendo o plano de ac¢do elaborado:
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PLANO DE ACAO e’%
=
EFEITOS L
CAUSA POTENCIAIS ACAO (O QUE FAZER) comMo RESPONSAVEL g <
DA CAUSA s |2
= |
[
Pesquisar junto ao fornecedor X L
- . . Através de analise
Matéria- Perca de qual o material mais adequado .
) L. - das especiagdes da
prima produtividad | para o maquindrio conforme as o Gerente de
. e matéria-prima versus - - -
inadequad | erefugode | especificacdes técnicas (buscar - Producdo
- manual de operagdo
a producdo outro fornecerdor das A
do maquinario
embalagens?)
1° Elaborar relatérios
de falhas de
s Perca de s
Maquinari L. Elaborar e executar Plano de magquinario
produtividad . . o . Gerente de
o0 com manuteng¢do preventiva e 2° Fazer as devidas - - -
e e custos . - Produgao
falhas detectiva manutencdes e
elevados 2z
adequagdes ao
maquinario
Equi . -
quipame i Através de analise
ntos sem Realizar levantamento do custo
. . custo versus
manuteng Paradas da manuten¢do com mao-de- . « Gerente de
- L L beneficio da mio de . - -
do constantes obra técnica especializa sendo . Producdo
- . . obra terceira ou
preventiva propria ou terceira L
o propria
e periddica
Detectar as principais
Produt . ~ das falh Equipe d
Tampador rocutos Fazer as devidas manutencdes e cau?a‘s as farhas e quipe ?,
com ~ L corrigir de acordo a manutenc¢do - -
com falhas adequactes no maquindrio
vazamentos um plano de contratada
manutencdo
Elaborar relatérios de Lesdes
D t Esf Repetiti LER Solicit d
Transporte fe.sgas e por Esforgos Repeti w‘rosf( ‘ e olicitar a compra de Gerente de
fisico do Afastamentos por Disturbios carros de carga e o - -
manual . . . Produgdo
colaborador | Osteomusculares Relacionados | cinta de ergondmica
ao Trabalho (DORT)

Fonte: Os autores (2019)

O Ciclo PDCA, foi abordado neste trabalho, pois estd metodologia é capaz manter ou
melhorar os resultados de um processo. Vale salientar a importancia de elaborar um

procedimento operacional padrdo, oferecer treinamentos para os operadores, elagoGagmsplanes-11-4
DOI: 10.17648/cbcs-2019-110671
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de manutencdo preventiva visando agir antes que a parada ocorra definir plano de

monitoramento dos equipamentos.

CONCLUSAO

O presente estudo utilizou o método de analise de modo e efeito de falhas para identificar
os principais gargalos na linha de producdo de uma industria de envase de aguas. O principal
modo de falha detectado foi a auséncia de mecanismos de controle e prevencdo a defeitos, mas
vale ressaltar que a obsolescéncia dos equipamentos, inadequacdo da matéria prima ao
magquinario, falta de treinamento da mdo de obra também interferem diretamente na qualidade
do processo e do produto. Desse modo, o primeiro passo para a melhoria da qualidade é a
implementacdo de mecanismos de controle e padronizacgao.

Dentro do contexto da proposta as principais barreiras encontradas dizem respeito ao
conhecimento do maquindrio, onde foram gerados desafios, para uma busca externa de
informacgdes sobre como podem ser corrigidas e evitadas as falhas, também houve uma limitagao
em relagdo as informagdes internas do processo, pois 0 mesmo ndo possuia tanta documentagao a
respeito das falhas e problemas de produ¢ao como ja mencionado, outro ponto foi o tempo de
pesquisa, como recurso, bastante limitado.

Dessa forma, a execu¢ao de medidas, programas e ferramentas de acompanhamento e
controle sdao fundamentais para minimizar os riscos de falhas que podem levar & problemas sérios
com os stakeholders. Conforme o relatério do FMEA os maquinarios estdo descalibrados, pois a
empresa nao conta com relatdrios que informe os dados recorrentes as falhas ocorridas durante o
processo impossibilitando a capacidade prever possiveis quebras, ocasionando prejuizos com
maquina, mao-de-obra parada, atrasos na linha de producdo, tempo ocioso, entre outros.

Recomenda-se, adogcdao das seguintes acdes: Contratacdo ou terceirizagdo de um
profissional qualificado responsdvel por fazer o controle de manutencdo preventiva através de
relatérios; Troca da matéria-prima, por uma matéria-prima adequada ao equipamento e a
aquisicdo de carros de cargas, para substituir o transporte manual, pois a aquisicao do carros de
carga reduziriam bastante do tempo de locomocao dos garrafdes, podendo com isso realocar os
colaboradores a outras funcdes do processo produtivo aumentando a produtividade, e

aumentando a preservacao dos garrafdes, diminuira também os riscos ergonémicos sofridos pelos
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colaboradores, prevenindo-os de futuras lesdes que podendo pejudicar a emprsa com suas
auséncias.

Diante disso, os autores sugerem a implementacdo do plano de manutencdo preventiva
para os maquinarios para assim evitar tantas paradas e falhas na linha de producdo. Para isso
necessita-se de um profissional capacitado para realizar o procedimento. Ainda nas solucdes
apresentadas, ha a recomendacdo de aquisicdo de novas maquinas mais avancadas e atuais que
possam atender uma quantidade maior de demanda, aumentando assim a produtividade e que
possam reduzir os indices de paradas constantes.

A pesquisa conseguiu abranger grande parte da amostra ao qual prop0s analisar, deixando
aberta a premissa para continuagao, onde os outros problemas existentes poderdo ser tratados de
forma efetiva, para garantir um controle maior do processo, otimizando a utilizacdo de mao de
obra, maquindrio e assim reduzindo custos, garantindo sempre a qualidade do produto final para
o consumidor.

Vale ressaltar que o FMEA é uma ferramenta que auxilia a tomada de decisdes e analise
dos modos de falha de uma linha. Dessa forma ha possibilidades futuras do aprimoramento da
pesquisa através da aplicagdo da ferramenta Diagrama de Ishikawa nos efeitos potencias de falhas
mapeadas no FMEA, pois o diagrama de causa e efeito é um grafico cuja finalidade é identificar as
causas de um problema prioritario seguindo a metodologia dos 6M’s (maquina, materiais, mao de
obra, meio ambiente, método).

O Conhecimento, mapeamento e definicdo das principais causas dos gargalos da empresa é
0 passo inicial para uma gestao da qualidade eficiente, portanto é fundamental a implantacdo de
ferramentas que possibilitem o aumento da produtividade, lucratividade e confiabilidade do
processo e produto, desse modo, para estudos futuros recomenda-se a construgdo e
implementacdo dos POP (Procedimento Operacional Padrdo) para todas as atividades da linha. E
notdria, a oportunidade da aplicacdo da ferramenta Cartas de Controle na produg¢dao com o intuito

de acompanhamento e monitoramento continuo do processo.
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