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Resumo: O presente estudo objetiva desenvolver um tagueamento em uma empresa do ramo
alimenticio, demonstrando gradativamente a elaborag¢do do tagueamento, juntamente com as
subdivisdes feitas no processo fabril, visando organizar a criagdo das TAG’S. Dessa forma,
realiza-se observagdes, andlise do fluxo de processos e coleta de dados em campo para o
desenvolvimento deste estudo. Como resultados, apresenta-se que a elaboracdo das TAG’S ¢
realizada conforme a necessidade e ao nivel de organizacdo desejado para cada empresa,
demonstrando, assim, a importancia de um método adequado para o desenvolvimento de um
tagueamento, uma vez que o mesmo estruturado e construido de maneira adequada € a base de
um plano de manutencao eficiente.
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1. Introducao

A gestdo da manutengdo € relevante para os dias atuais, visto que empresas incluiram a
conscientizacdo de quanto uma falha no equipamento pode afetar o planejamento estratégico e
de como a relacdo de manutencdo e qualidade do produto é importante para o mundo
competitivo. Estas mudancas de pensamento exigem das organizacdes novas atitudes e
habilidades para as pessoas envolvidas na drea da manutencao.

Consoante ao explanado por Souza et al. (2020), o qual afirma que objetivando aumentar a
produtividade dos processos das organizagdes hd aquisicdo de equipamentos € mdquinas mais
sofisticados e complexos, dessa forma, o planejamento e controle da manuten¢do dos ativos
faz-se necessdrio para obter maior otimizacao da producio, evitando desperdicios causados por
paradas ndo planejadas, consequentemente aumentando a disponibilidade de ativos e mantendo-
se em posi¢ao competitiva e de destaque frente ao mercado atuante.

Segundo Viana (2002) o Tagueamento de um equipamento tem como objetivo facilitar a
organizacdo do plano de manutencao, pois com ele € possivel estratificar cada componente do
processo fabril para receber a manutencio, e para organizar as informagdes pertinentes a cada

equipamento, como seu histérico de manutencdo e falhas, nimero de intervengdes, custos e
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vida util. Tal codificacdo serve para ser anexada ao equipamento por meio de placas de
identificacdo.

Diante do exposto, o objetivo geral deste estudo é desenvolver um tagueamento em uma
empresa do ramo alimenticio na cidade de Teresina — PI, assim, o intuito € descrever
gradualmente a criacdo do tagueamento, categorizando o processo produtivo em varios niveis
e identificando cada equipamento. Dessa forma, realizou-se uma coleta de dados por meio de
uma visita em campo, executando uma observagdo individual em cada méquina, observando
como funciona o processo fabril da empresa. Esse trabalho mostra-se relevante por ser um tema
de suma importancia para a criagdo de um plano de manuten¢do, sendo visualizado, nesse

trabalho, de maneira pratica, simples e aplicada.

2. Referencial Teérico

2.1. Manutencao

Para Kardec e Nascif (2013) a manutencao estd presente na histéria do homem ha séculos, desde
o momento em que a humanidade comecou a utilizar instrumentos de produgdo. Com a chegada
da Revolucdo Industrial no século XVIII, o aparecimento de ferramentas cada vez mais
sofisticadas e de alta produtividade fez a exigéncia de disponibilidade crescer, os custos de
inatividade ou subatividade das mdquinas e equipamentos se tornaram altos. LLogo, ndo bastava
ter somente os instrumentos de producdo, era preciso saber utilizd-los de forma eficaz e
produtiva. Baseado nessa necessidade, a gestdo dos meios produtivos passou por uma evolucao
com o decorrer dos anos.

A manutencdo deixou de ser, nas ultimas décadas, uma simples atividade de reparo e se tornou

um meio essencial para o alcance dos objetivos e das metas da organizacao.

2.2. Planejamento e Controle da Manutencio

Segundo Viana (2002) o Planejamento e Controle da Manutencio (PCM) é de suma
importancia para a vitalidade de uma empresa. A manuten¢do tem como objetivo manter os
maquindrios funcionando e o PCM organiza um conjunto de acdes que possuem o objetivo de
preparar, programar e verificar os resultados das atividades de manutencdo, se este for eficiente,
a empresa terd saide financeira para existir e competir no mercado. Dessa maneira, é observado
que a melhoria dos métodos de conservacao e eficiéncia maxima dos maquindrios se constitui
em uma assidua tarefa que repercute em todos os aspectos da qualidade do produto final.

Segundo Soeiro, Olivio e Lucato (2017) os tipos de manuten¢des podem ser divididos em:



a) Manutencdo corretiva: ocorre apds a existéncia de uma falha. Esse tipo de manutencgdo é
indicado quando existe um equipamento reserva; quando nao € possivel prever a falha; quando
a falha causar impacto nulo; quando apresentar baixo custo de reparo, inviabilizando a
manutencao preventiva.

b) Manutengdo preventiva: segundo Xenos (2014) esta manutencdo ocorre quando ela é
realizada rotineiramente, e envolve algumas atividades sistemdticas, com intervalos bem
definidos. Comparada a manutengao corretiva, a manutencdo preventiva € mais custosa, pois
os componentes das maquinas devem ser trocados antes de chegarem no seu limite. Apesar
disso, é recomendada a sua utilizacdo, devido a proporcao de falhas que € reduzida por causa
de sua aplicacgdo.

¢) Manutenc¢do preditiva: esta manuten¢do prediz o tempo de vida util dos componentes das
maquinas e equipamentos, e indica as circunstancias necessarias para aproveitar a0 maximo o
tempo das pecas. E recomendado a utilizacdo dessa manutencio quando a falha tiver uma um
impacto relevante no processo produtivo

d) Manuten¢do centrada em confiabilidade (MCC): € um tipo de manutencdo moldada para
estabelecer a melhor estratégia de manuten¢do, garantindo a confiabilidade e disponibilidade
de itens considerados chaves para a producdo. A MCC tem como objetivo diminuir as
manutencdes corretivas e preventivas, utilizando técnicas de andlise de falhas, por meio de

atividades mais eficientes e utilizando metodologias FMEA na manutengio.

2.3. Tagueamento

A palavra TAG tem origem inglesa, que significa rétulo de identificacdo, e o termo
Tagueamento nas industrias representa a identificacdo e localizagdo dos equipamentos. O
Tagueamento € base da gestdo da manutencdo, pois ele representa 0 mapeamento das maquinas
no processo produtivo de uma organizagdo, servindo de orientacdo e localizagdo de
equipamentos que devem receber a manutencdo na unidade fabrilUm Tagueamento bem
concebido consegue organizar e programar a manutencdo de maneira mais agil, além de
conseguir extrair informacdes especificas de acordo com cada TAG, como nimero de quebras,
disponibilidade, custo e obsolescéncia, logo, apds a elaboracdo do tagueamento, € necessario
estabelecer o fluxo dos servicos de manutencdo (SOEIRO; OLIVIO; LUCATO, 2017), assim
como explanado por Roza e Pereira (2019) o qual afirmam que o tagueamento € necessario para
manter o controle setorial e organizar a manutencdo, de maneira a obter precisao no registro de

dados.



Dessa forma, com a utilizacdo do sistema de Tagueamento permite-se a organizacdo de um
histérico de dados dos ativos organizacionais, que possibilitam um gerenciamento de
informacdes para tomadas de decisdes, como melhor tipo de manutencao (corretiva, preventiva
ou preditiva) para cada ativo, avaliagdo de indicadores de manutencdo, previsao de paradas,

dentre outros.

Segundo Viana (2002) um Tagueamento com um alto nivel de detalhamento possui cinco niveis
de TAG em sua estrutura, com o nivel mais alto sendo a geréncia, seguido de 4drea, sistemas,
aglutinadores e posi¢ao dos equipamentos.

a) Geréncia: E o nivel mais abrangente do Tagueamento ou TAG nivel I, ele fornece uma
divis@o por macroprocessos, que sdo grandes conjuntos de atividades que geram valor em uma
organizacdo, onde essas tarefas estdo alinhadas com o objetivo da empresa. As divisdes sdao
feitas apos uma andlise de todas as etapas de producdo de uma organizacao, assim essa divisao
¢ realizada respeitando as caracteristicas de cada processo fabril. Apds as defini¢des das
geréncias, é utilizado duas letras do nome da geréncia para ser colocada na identificacdo da
TAG.

b) Area: E o TAG nivel II, ele apresenta uma subdivisdo dos macroprocessos apresentados no
TAG nivel I, onde ele é composto por trés letras e trés nimeros para a identificacio da area,
onde o primeiro nimero da esquerda para a direita indica a fase do projeto.

c¢) Sistemas: Esse € o TAG nivel III, que representa uma subdivisdo do TAG nivel II, onde é
focada em sistemas, uma divisdo que acompanha as particularidades de cada grupo de
maquinas. A composi¢do da TAG € semelhante ao das TAG nivel II, pois ele é composto por
trés nimeros e trés letras para a sua identificacao.

d) Aglutinadores: Esse € o TAG nivel IV, € o nivel responsavel por reunir varios equipamentos
no mesmo endereco, pois esses TAG’S serdo o mesmo do nivel de sistemas acrescidos de uma
enumeracao de trés nimeros.

e) Posicdo: Esse € 0o TAG nivel V, € o nivel que representa as posi¢des dentro dos aglutinadores,
identificando cada equipamento, sua identificacdo € feita com uma adi¢@o de trés nimeros ao
TAG do aglutinador.

Em alguns casos ndo € vidvel fazer referéncia a todos os componentes de um equipamento, mas
sim a um conjunto de vdrias pecas e dispositivos eletrOnicos, visto que o taguemaneto de
pequenas pecas pode atrapalhar na gestdo de informagdes presente no plano de manutengao.
Apoés o tagueamento, € feito a codificacdo dos equipamentos, onde estd deve ser anexada ao

equipamento por meio de placas de identificacio, com a finalidade de facilitar a sua



rastreabilidade, seu histérico de manutencdo e caracteristicas técnicas (KARDEC; NASCIF,

2013).

3. Metodologia

O trabalho em quest@o visa realizar o mapeamento dos ativos presentes no processo fabril de
panificacdo de uma empresa brasileira do ramo alimenticio de Teresina-PI. Esta conta com
quatro linhas de produgdo, a primeira voltada para a fabricacdo de produtos de panificacao
industrial como paes, roscas, bolos, torradas, panetones e tortas, a segunda para a produgdo de
biscoitos e bolachas, a terceira de massas alimenticias e a ultima de fabricacdo de alimentos e
pratos prontos. Diante disso, optou-se por aplicar a avaliagdo a apenas uma das linhas
produtivas, a de produtos de panificag¢do industrial, especificamente a de paes.

Dessa forma, o desenvolvimento deste estudo concentrou-se em realizar, primeiramente, uma
avaliacdo da literatura pertinente a drea da gestdo da manutenc¢do com a finalidade de obter
embasamento tedrico para prosseguir com a pesquisa, em seguida, a coleta de dados procedeu-
se por intermédio da observacdo direta em visitas in loco, o qual, conforme Marconi e Lakatos
(2013), consiste em levantar dados no préprio local dos acontecimentos, sendo assim,
possibilitou-se averiguar a continuidade dos processos fabris e os ativos utilizados.

Ap0s, a andlise e interpretacdo desses dados foram desenvolvidos quadros ilustrativos como
forma de criar um tagueamento para o local, especificando de maneira simples e pratica como
ocorre esse processo, este que € considerado a base para a realizacdo de um adequado plano de
gestdo mantenedora dos ativos de uma empresa, dessa maneira, permitiu-se discutir sobre a
importancia desse procedimento e suceder com as consideracdes finais.

Diante do exposto, o presente artigo, de acordo com a natureza, € classificado como aplicado,
uma vez que tem a finalidade de desenvolver um conhecimento por intermédio da aplicagdo
pratica deste no cotidiano, ainda, quanto aos objetivos, € caracterizado como exploratdrio, pois
visa desenvolver um método, o tagueamento, faltante em uma empresa, com o objetivo de
melhorar o processo de organizagdo da manutencdo dessa corporacdo, além disso, também &
definido, conforme os procedimentos, como um estudo de caso, devido o detalhamento do
método aplicado ao local observado, por fim, perante a abordagem, € qualitativo, visto que

busca-se entender e explicar um fendmeno.

4. Resultados



Para a realizacdo do mapeamento da industria avaliada, primeiramente estruturou-se 0 processo
fabril por intermédio de um fluxograma vertical, conforme a Figura 01, apresentando o processo

de preparagao de paes de forma.

Figura 02: Fluxograma vertical do processo

Fluxograma Vertical Instrucdes de como utilizar este formulério.
@ [Andlise ou operacao | Rotina: Atual Tipo de Rotina
'_i | =% |Transporte =z | Proposta | ]
= Bl |Execucdo ou Inspecio ~:: 1 Setor: Panificagio
@ A |[Arquivo provisério i Efetuado por:
W _|Arquivo definitivo Data:
Ordem Simbolos Setor Descricio dos passos
1 . I::} (| A v Separar a matéria prima
2 . [:> ] A V Pesar a matéria prima
3 O - — A v Transportar a matéria prima para a Amasseira Espiral A - 200 Maste
4 . I:> ] A v Misturar a matéria prima na Amasseira Espiral A - 200 Maste
5 O - [ A v Transportar a mistura para o Cilindro Automatico CLA-600
6 . I::) (| A v Sovar a massa no Cilindro Automatico CLA-600
7 O q |:| A v Transportar a massa para o Grupo Automidtico GA-500
8 . |:> (| A v Dividir, modelar e alongar a massa no Grupo Automatico GA-500
9 . |:> |:| A v Pesar a massa
10 ‘ I:> (| A v Colocar a massa em formas
11 O ﬁ (] A v Transportar para a Estufa
12 O C:} ] A V Esperar fermentar
13 O - ] A v Transportar para o Forno Tagliavini
14 . |:> (| A v Coccdo no Forno Taghiavini
15 O q ] A v Transporte para area de resfriamento
16 O |:> — A v Esperar esfriar
18 . C:} ] A v Aplicar antimofo com pulverizador
19 O q ] A v Transportar para Fatiadora
20 . :> ] A v Fatiar o pao
21 . |:> ] A v Embalar o pao
22 O q — A v Transportar para Fitilhadora Semiautomatica
23 . |:> — A v Fechar a embalagem com fitilho
24 O |:> ] A v Armazenar para expedigao

Fonte: Autores (2021)

De acordo com a Figura 01, de inicio, verificou-se que ocorre a requisicdo de um lote de
producdo, seguindo para a separacio e pesagem da matéria prima a ser utilizada, o qual decorre
no setor de pré-mix, isoladamente da area da panificacdo, logo em seguida, o lote devidamente
separado € encaminhado para a Amassadeira Espiral A - 200 Master, onde ocorre a mistura da
massa, posteriormente, o produto € dirigido para o Cilindro Automatico CLA-600, onde obtém-
se uma laminacdo delicada e padronizada da massa, conseguindo massas perfeitamente
cilindradas, o qual sdo conduzidas ao Grupo Automatico GA 500, que tem a func¢do de dividir,
modelar e alongar as massas, em seguida cada divisao da massa é pesada com o auxilio de uma
balanca para, enfim, serem inseridas em formas que sdo encaminhadas para a estufa, onde

fermenta-se a massa com temperatura e umidade regulada, apds isso, as massas sao



direcionadas ao Forno Tagliavini para a coc¢do, logo, retiradas destes, elas sdo transportadas
para a drea de resfriamento onde aplica-se o antimofo com o auxilio de um pulverizador.
Seguidamente, os paes de forma sdo conduzidos para a fatiadora, onde realiza-se o corte e
embalagem dos mesmos, o qual a embalagem antecipadamente passa pelo Termodatador
elétrico, onde adiciona-se a data de fabricacdo e de validade ao lote, finalmente, o produto é
direcionado a Fitilhadora semiautomatica, que veda a embalagem com fitilho e encaminhe-se o
produto final para a drea de expedicao.

Nesse sentido, com a elaboracdo do fluxograma vertical do processo de fabricacdo de paes
permitiu-se averiguar as maquinas inerentes ao processo, havendo a necessidade de visualizar
as mesmas dentro de um fluxo, dessa forma, desenvolveu-se um fluxograma das maquinas do

setor da panificacdo, apresentada na Figura 02.

Figura 02: Fluxograma de maquinas
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Fonte: Autores (2021)

Tendo em vista o conhecimento do fluxo da matéria prima trabalhada dentro dos ativos €
possivel desenvolver um tagueamento de forma a orientar e organizar um plano de gestdo da
manutencdo. Conforme Viana (2014) o termo tagueamento representa a identificacdo da
localizacdo das dreas operacionais e de seus equipamentos dentro do sistema produtivo, sendo
este a base da organizacdo da manutencdo, uma vez que com o mapeamento da unidade fabril
serd possivel orientar a localizacdo de processos e de equipamento para o recebimento de
manutencdo, portanto com o TAG ¢ acessivel a obten¢do de informacdes relevantes para o
plano de manutencdo, como o nimero de quebras de uma determinada madaquina, a
disponibilidade, custos, obsolescéncia, etc.

Normalmente uma empresa de médio ou grande porte pode optar por cinco niveis de TAG para
realizacdo da estrutura do seu tagueamento, sendo estes geréncias, 4reas, sistemas,
aglutinadores e posicdo dos equipamentos, no entanto, para o tagueamento do setor de

panificacdo da industria Santa Fornada optou-se pela estrutura do tagueamento levando em



consideracdo a area, os sistemas e os aglutinadores, evidenciado na Figura 03, o qual a drea
identificada foi a de panificacdo, em seguida, os sistemas especificados foram o de preparacgao,
de pulverizacdo e de embalagem, por fim, para os aglutinadores evidenciou-se os equipamento

dentro de cada sistema.

Figura 03: Tagueamento do sistema de producdo de paes de forma
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Fonte: Autores (2021)

A industria em questdo conta com diversas areas, que sdo aquelas explanadas na metodologia
desse trabalho, a da panificacdo, biscoitos e bolachas, massas alimenticias e alimentos e pratos
prontos, contudo, apenas desenvolve-se o tagueamento para a da fabricacdo de paes, logo, esse
tagueamento inicia com o nivel II, o da drea, o qual os macroprocessos foram subdivididos
inicialmente, resultando na drea da panificacdo, identificada por 3 letras, seguido de um trago e
mais 3 nimeros, assim como para sistemas, nivel III, classificado, igualmente com 3 letras,
traco e 3 nimeros, sendo que determinou-se as letras como as iniciais dos nomes tanto para drea
como sistema, ou seja:

° PAN: Panificacao;

° PRE: Preparacao;

° PUL: Pulverizacao;

° EMB: Embalagem.

Além disso, os nimeros foram determinados sequencialmente, podendo ser numerados de 001
até 999, de acordo com a necessidade, dos quais a numeragao segue o fluxo da cadeia produtiva,
dessa forma, em sistemas, por exemplo, os sistemas de preparacdo, o qual configura-se como o
inicio do processo de fabricagdo foi numerado com “001”, seguindo para a pulverizagao, “002”,

e por fim, a embalagem, “003”.



Ainda, como visualizado na Figura 03, ndo houve a necessidade de criacdo do nivel IV, dos
aglutinadores, uma vez que nessa categoria sdo reunidos grupos de maquinas que atuam com
uma mesma finalidade, sendo que na empresa em questdo, ndo foi preciso realizar esse
agrupamento, partindo, entdo, para o nivel V, da posi¢do, no qual, na TAG, conta com a adi¢do
de mais 3 ndmeros a TAG do sistema o qual este estd conectado, isto €, no sistema preparagao,
por exemplo, com TAG “PRE-001", a posicdo da maquina “Amassadeira Espiral A 200, a
primeira utilizada no processo, tem o TAG “PRE-001-001", portanto, essa numeracdo segue a
mesma logica explanada anteriormente no nivel III, seguindo uma sequéncia conforme o fluxo
do processo, assim, as TAG’S de posicdo para as referidas maquinas do sistema preparacao sao:
° Amassadeira espiral: PRE-001-001;

° Cilindro automatico: PRE-001-002;

° GA 500: PRE-001-003;

° Balanca: PRE-001-004;

) Estufa: PRE-001-005;

o Forno Tagliavini 1: PRE-001-006;

° Forno Tagliavini 2: PRE-001-007;

° Forno Tagliavini 3: PRE-001-008.

Ja para o sistema de pulverizacdo tem-se a maquina “Pulverizador” que recebeu a TAG do
sistema correspondente “PUL-002” acrescido de 3 letras, identificando-se como “PUL-002-
001”. Finalmente, para as maquinas do sistema embalagem, “EMB-003”, o reconhecimento da
posi¢do ocorreu da mesma forma:

° Fatiadora: EMB-003-001;

° Fitilhadora semiautomatica: EMB-003-002;

) Termodatador elétrico: EMB-003-003.

Diante o exposto, percebe-se que na empresa em questdo, apenas foram necessarios 3 niveis de
tagueamento para ordenar, agrupar e sistematizar os ativos presentes no local com a finalidade
de resultar em uma melhor gestdo da manutencao, assim, define-se que o nivel de detalhamento
do tagueamento € relativo a dimensao da empresa e ao grau de organizagdo necessdria.

Das méaquinas apresentadas no tagueamento atribuiu-se a cada uma um cédigo, visualizado na
Figura 04, uma vez que de acordo com Viana (2012) codificar um equipamento tem como
objetivo individualizd-lo com a inten¢do de facilitar a manuten¢do do quesito de receber esta e
de acompanhar a vida util do equipamento, o histérico de quebras, interven¢des a0 mesmo,

custos, etc.



Figura 04: Codificagdo das maquinas do sistema de producdo de paes de forma

Codigo Descrigao do Equipamento
AMA-0001 Amasseira Espiral A - 200 Master
CIL-0001 Cilindro Automatico CLA-600
GRA-0001 Grupo Automatico - GA 500
BAL-0001 Balanca

EST-0001 Estufa

FOR-0001 Forno Tagliavini

FOR-0002 Forno Tagliavini

FOR-0003 Forno Tagliavini

PUL-0001 Pulverizador

FAT-0001 Fatiadora

FIT-0001 Fitilhadora Semiautomatica
DAT-0001 Termodatador Eletrico

Fonte: Autores (2019)

De acordo com a Figura 04, determinou-se o c6digo das maquinas com a jun¢do das 3 primeiras

letras da descricao do ativo, seguido de um traco e de 4 ndmeros.

5. Conclusao

O presente artigo buscou realizar o tagueamento dos ativos de uma empresa do ramo
alimenticio, de modo a apresentar de maneira pratica, simples e aplicada, o processo de
constru¢cdo dessa etapa primordial para a elabora¢do de um plano de gestdo da manutencao,
portanto, apos os desenvolvimentos dos objetivos foi possivel concluir que esse processo €
relativo, uma vez que seu desenvolvimento depende da extensdo da empresa e da necessidade
de organizagao dos ativos. Desse modo, para a empresa o qual esse estudo avaliou, apenas a
utilizacdo de 3 niveis de tagueamento foram necessdrios, contudo, se assim fundamental, pode-
se utilizar os 5 niveis de tagueamento.

Além disso, nota-se que, para desenvolver um tagueamento adequado, deve-se atentar ao
método, uma vez que € de suma importancia conhecer o processo fabril, para que assim, seja
vidvel realizar um mapeamento do fluxo dos processos e das maquinas utilizadas. Dessa
maneira, o tagueamento colabora com a coleta de dados sobre esses componentes e a
organizacdo de informagdes dos ativos da empresa, ajudando no controle do processo
produtivo, pois com essas informacdes € possivel gerir as manuten¢des das mdquinas,

contribuindo com o desenvolvimento do plano de manutenc¢do para os ativos.



Nesse sentido, o referente estudo demonstra uma forma de elaborar um tagueamento e uma
codificacdo, mostrando ao leitor que conforme a necessidade, pode-se desenvolver TAG’S com
métodos personalizados que auxiliem a otimizacao dos processos industriais para determinadas
empresas, portanto, esse artigo manifesta sua relevancia por intermédio de um estudo de caso
que mostra, de maneira pritica, um método de elaboracdo de TAG para o leitor, explorando
sobre essa etapa para a constru¢do da gestdo da manutencdo, contribuindo para a abrangéncia
da literatura do tema e para pesquisadores interessados na area.

Como sugestdo para trabalhos futuros, pretende-se criar um plano de manuteng¢do utilizando o
tagueamento ja desenvolvido, assim coletando dados para a elaboragdo de um histérico dos

ativos, definindo o melhor tipo de manuteng¢do para estes, corretiva ou preventiva.
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