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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo identificar as principais causas de falta de
produtividade em duas maquinas de envase de macarrdo instantdneo em um
Pastificio. A pesquisa foi motivada pela queda de produtividade quando comparada
a producao de periodos anteriores. A metodologia adotada baseou-se na
cronometragem das paradas de maquinas durante 30 minutos por turno ao longo de
17 dias, com coleta manual de dados sobre os motivos e duragao dessas paradas. A
analise teve como base os conceitos de estudo de tempos e movimentos,
manutencao industrial, OEE (Eficacia Global do Equipamento) e analise de Pareto.
O resultado revelou que a manutencgao foi a principal causa de paradas, em ambas
as maquinas. O turno B apresentou mais dificuldades operacionais quando
comparado ao turno A. Foi realizada uma analise estatistica descritiva dos dados
coletados, encontrando os desvios e média da duracdo das interrupcoes de
maquinas, entretanto os erros relativos elevados indicam a necessidade de coleta de
mais dados para garantir melhor precisao estatistica, com erro relativo inferior a
10%. Conclui-se que a produtividade da maquina pode ser melhorada por meio de
acoOes voltadas a manutencao preventiva e agilidade nas manutencdes corretivas e
treinamento operacional, além de padronizacdo de processos entre turnos e
maquinas. O trabalho evidencia a importancia da analise dos tempos de paradas
para auxiliar em agdes corretivas e, consequentemente, aumentar a produtividade.

Palavras-chave: Produtividade industrial; Paradas de maquinas; Manutencao
preventiva; OEE; Estudo de tempos.



ABSTRACT

This study aims to identify the main causes of productivity loss in two instant noodle
packaging machines at a pasta factory. The research was motivated by a decrease
in productivity compared to previous production periods. The adopted methodology
was based on timing machine downtimes for 30 minutes per shift over a period of 17
days, with manual data collection regarding the reasons and duration of these
stoppages. The analysis was grounded in the concepts of time and motion study,
industrial maintenance, OEE (Overall Equipment Effectiveness), and Pareto analysis.
The results revealed that maintenance was the main cause of stoppages in both
machines. Shift B showed more operational difficulties compared to Shift A. A
descriptive statistical analysis of the collected data was conducted, identifying the
average and standard deviation of machine downtime durations; however, the high
relative errors indicate the need for further data collection to ensure better statistical
accuracy, with a relative error below 10%. It is concluded that machine productivity
can be improved through actions focused on preventive maintenance, faster
corrective maintenance, and operational training, as well as process standardization
between shifts and machines. The study highlights the importance of analyzing
machine downtime to support corrective actions and, consequently, increase
productivity.

Keywords: Industrial productivity; Machine downtime; Preventive maintenance; OEE;
Time and motion study.
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1. INTRODUCAO

O setor alimenticio representa uma parcela significativa do Produto Interno
Bruto (PIB) nacional, sendo responsavel por aproximadamente 10,8% do PIB
industrial brasileiro, de acordo com dados da Associagao Brasileira da Industria de
Alimentos (ABIA, 2024). Dentro desse contexto, 0 macarrao instantdneo destaca-se
por seu baixo custo e pela praticidade que oferece aos consumidores, o que
contribui para uma elevada demanda no mercado interno. Para atender de forma
consistente a esse mercado, as empresas produtoras devem garantir processos
produtivos altamente eficientes, sem comprometer a qualidade do produto.

O macarrdao instantdneo caracteriza-se por apresentar alto volume de
produgdo, baixo valor agregado e reduzida margem de contribuicdo, especialmente
quando comparado a outros produtos fabricados pela empresa em estudo. Dessa
forma, a baixa produtividade na fabricacdo deste item pode comprometer
significativamente as margens de lucro, elevar os custos operacionais e gerar
desperdicios de recursos, além de aumentar o custo unitario do produto.

Diante da reducdo observada na produtividade de uma maquina de
embalamento de macarrdo instantaneo, em comparag¢ao com os resultados do ano
anterior, identificou-se a necessidade de realizar um estudo detalhado para
compreender as causas desse declinio.

Embora a identificacdo e correcdo de falhas em processos industriais seja um
campo consolidado do conhecimento, o tema continua sendo de grande relevancia
no contexto produtivo. A Engenharia de Produgéo, particularmente por meio da
Engenharia do Trabalho, busca desenvolver métodos para aumentar a eficiéncia
operacional. Entre esses métodos, destacam-se as técnicas de estudo de tempos e
movimentos, fundamentais para a identificagcdo de gargalos e para a promogéo da
melhoria continua dos processos.

Segundo Ferreira (2017) apud Mori e Souza (2015, p. 25), “ainda hoje, os
métodos propostos dentro da Engenharia de Métodos, uma das mais antigas
subareas da Engenharia de Producdo, possuem grande relevancia no contexto
organizacional.”

Nesse sentido, este trabalho apresenta um estudo sobre os tempos de parada
de uma maquina de empacotamento de macarrao instantaneo em uma empresa de

grande porte localizada em Roléandia, com foco na aplicacdo de um método voltado



a identificacdo das causas da baixa produtividade, a partir da andlise dos tempos
que nao agregam valor ao processo.

O objetivo da pesquisa foi identificar as principais causas da improdutividade
da maquina de envase, de modo que a empresa possa atuar diretamente sobre os
fatores mais impactantes. Para isso, 0 método adotado consistiu na cronometragem

das paradas das maquinas de embalamento.



2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

Identificar as principais causas da falta de produtividade de duas maquinas de

empacotamento de macarrao instantaneo.

2.2 Objetivos Especificos

Realizar a coleta de dados dos tempos de uma maquina de envase de
macarrao instantaneo por meio da cronometragem de seus processos
e descricao de seus motivos de parada ao longo do dia;

Verificar os resultados obtidos na cronometragem dos tempos e as
principais causas de parada;

Expor as causas mais frequentes e significativas.
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3. JUSTIFICATIVA

A baixa produtividade de um equipamento ou processo de transformacgao
pode ser causada por diversos fatores. O Estudo dos Tempos é uma ferramenta
eficaz para identificar essas causas, avaliar sua relevancia e apontar possiveis
solucdes. Nesse contexto, este trabalho justifica-se pela coleta e andlise de dados
de um processo produtivo, com o objetivo de evidenciar os principais problemas que
afetam o desempenho de uma maquina de empacotamento de macarrdo
instantdneo. Com base nessas informagdes, sera possivel aplicar ferramentas de
melhoria voltadas as falhas mais recorrentes e relevantes, contribuindo diretamente
para o aumento da eficiéncia produtiva. Além disso, os resultados obtidos poderédo
servir como referéncia para outras empresas do mesmo setor.



11

4. REFERENCIAL TEORICO

4.1 O Estudo dos Tempos

De acordo com Braatz, Rocha e Gemma (2021), nas ultimas décadas do
século XIX houve mudancas significativas na organizacdo do trabalho e producao.
Em meio a concorréncia crescente, internacionalizacao de empresas e crescimento
tecnoldgico, as técnicas da administracdo cientifica, ou como é comumente
chamada, Taylorismo, foi impulsionada. A administragéo cientifica tem como objetivo
promover prosperidade tanto ao patrao quanto ao empregado (Taylor, 1911).

Dentro da administragéo cientifica, um dos tépicos abordados é o estudo dos
tempos e movimentos. A histéria e o desenvolvimento do estudo dos tempos tém
como dois de seus pioneiros Frederick Winslow Taylor e Frank Bunker Gilbreth. De
acordo com Paladini (2008), os estudos de tempos e movimentos realizados por
Taylor e Gilbreth estabeleceram os fundamentos da engenharia de métodos, com
Taylor focando na cronometragem e os Gilbreth desenvolvendo técnicas para

otimizar os movimentos.

Taylor, por exemplo, implementou técnicas de cronometragem para medir e
otimizar o tempo gasto em cada tarefa. Taylor (1911, p. 21) afirma:

A menos que estejamos dispostos a fazer um esforco sistematico para
estudar as necessidades de nossa industria e aplicar os principios
cientificos que nos sédo fornecidos, ndo podemos esperar evitar o declinio
industrial que ameacga nosso pais.

Em contrapartida, o casal Frank e Gilbreth tinha foco em lidar com os
desperdicios de movimentos, buscando identificar e eliminar esses movimentos
desnecessérios para diminuir a fadiga e, consequentemente, aumentar a
produtividade ao mesmo tempo em que reduzia o desgaste dos operadores (Vieira,
2024).

Com o passar do tempo, o estudo de tempos e movimentos evoluiu. Segundo
Barnes (2017), atualmente, essa analise adotou uma abordagem mais ampla e

atualizada. Em contraste com os conceitos originais, a filosofia e a pratica moderna
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enfatizam a definicdo de sistemas e métodos de trabalho. O objetivo principal agora
€ determinar o método mais eficaz ou o mais préximo do ideal para aplicacéo
pratica. Ao contrario do passado, onde a énfase estava na melhoria dos métodos
existentes, agora ha uma preocupacado em definir o problema e formular objetivos
claros antes de encontrar a solugao preferida.

Essa evolucdo também pode ser observada na comparacao feita por Nabi,
Mahmud e Islam (2015) apud Ferreira (2017, p.42), que destacam que, na
abordagem tradicional, o objetivo principal era obter uma avaliacdo quantitativa da
performance. Em contrapartida, as abordagens modernas sugerem uma perspectiva
focada no crescimento e desenvolvimento de capacidades. Assim, o estudo de
tempos resulta ndo apenas na melhoria da satisfagdo, mas também na eficiéncia e

eficacia organizacional.

Portanto, de acordo com Vieira (2017), a analise de estudo de tempos e
movimentos possibilita a criagdo de divisdes nos setores de trabalho, substituindo
antigos costumes rotineiros por padronizacdes especificas no processo. Isso permite
a selecao do melhor método de servico, seguido pelo ensino e treinamento das
partes envolvidas, atribuindo funcdes precisas. O objetivo é reduzir prazos, custos e
problemas de fabricacdo e processos, resultando em retrabalho proximos a zero,
além de alta produtividade.

Para alcancar esses resultados, segundo Taylor (1995), o processo de estudo
do tempo se divide em cinco etapas: o recrutamento de trabalhadores capacitados
para a atividade que sera analisada; a analise dos movimentos e utensilios desses
operarios para a realizacdo do trabalho examinado; a utilizagdo de cronémetros de
parada automatica para coletar os dados da execugéo das tarefas de cada individuo
participante do estudo; a eliminagdo dos movimentos desnecessarios (que nao
agregam valor) e a padronizacdo dessa atividade laboral apenas com os

movimentos e ferramentas melhores e mais ageis.

O estudo dos tempos e movimentos pode ser utilizado ndo somente para a
padronizacao do processo, mas também como base de identificacdo de gargalos em
uma producgdo, como as paradas de maquinas. De acordo com Vieira (2024), a



13

padronizacdo dos tempos tem como objetivo a otimizagdo do processo produtivo,

incluindo a eliminacao de paradas nao programadas.

A Figura 1 ilustra o impacto de uma quebra de maquina em um processo de
producao, exemplificando como um ponto de falha pode interromper o processo
produtivo. Conforme mostrado na figura, uma quebra em um equipamento
interrompe o fluxo de materiais e a producdo, criando uma parada e
consequentemente gerando atrasos. Esta imagem ressalta a importancia de
minimizar o tempo de paradas de maquinas por meio de aplicacdes de manutencao
e planejamento produtivo.

Figura 1 - O momento da parada de produgao

PROCESSO CONTINUO DE PRODUCAOQO

N\ PARADA \

DE

/ PRODUCAO Z

Fonte: Matheus (2012)

O estudo dos tempos tem como um de seus principais objetivos a definicao
do tempo padrdo, que representa o tempo que um operador qualificado e treinado
levaria para realizar uma tarefa, seja ela parte do processo ou ajuste desse
processo, em condicées normais de operacao (BARNES, 2017). A existéncia desse
tempo padrdo € fundamental para planejamento da producdo, organizacdo de
operadores e estabelecimento de metas.

Entretanto, existem divergéncias em todos os processos produtivos, podendo
ser causadas por diversos fatores, como operacional, manutencdo, qualidade de
matéria prima, entre outros. Nessa perspectiva, a analise de paradas de maquina
pode identificar erros individuais e desvio padrao geral que ajude a analisar as
discrepancias de tempo para o interrompimentos dessas paradas. Portanto, quando
o desvio padrdo dessas paradas de maquina comparados a média de tempo das

mesmas, € um valor alto sinaliza que ha uma grande discrepancia no processo do
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tempo padréo ideal de interrupcado de paradas e demanda uma investigacao dessa

causa.

O célculo do tempo padrdo pode ser obtido por meio da cronometragem
direta associada a fatores de correcdo como o ritmo de trabalho e tolerancias.
Segundo Martins e Laugeni (2006), o tempo padrao (Tp) € dado por:

Tp =Tm X F x (1 +T7T)

Onde:

Tm = tempo médio observado;

F = fator de ritmo (ajuste conforme desempenho do operador);

T = tolerancia (geralmente somatéria de fatores fisioldgicos e técnicos).

A correta determinacdo do tempo padrdo permite definir metas, balancear
linhas de producgado e identificar desvios operacionais. No presente estudo, essa
abordagem contribui para comparar as médias dos tempos de parada entre os
turnos, além de analisar os desvios padrdo e erros relativos, fundamentais para

avaliar a padronizagdo das causas de parada.

O estudo dos tempos é uma ferramenta utilizada na engenharia de produgao
para medir e analisar o tempo gasto na execucdo de uma atividade fabril. Seu
objetivo principal € estabelecer um tempo-padrdo para a realizacao de determinada
tarefa, servindo de base para planejamento, balanceamento de linhas, definicdo de
custos e melhoria de processos. De acordo com Ferreira et al. (2017), o processo
basico de realizacdo de um estudo dos tempos de execucdo de uma tarefa € o

seguinte:

1. Selecao da tarefa a ser analisada: escolha da operacdo ou conjunto de
operacdes a serem analisadas no processo produtivo.

2. Divisdo da tarefa em elementos: a tarefa é decomposta em elementos
basicos de trabalho, que sdo partes da operagcao com inicio e fim bem definidos.

Essa divisdo facilita a medicao e a andlise posterior.
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3. Observacao e registro dos tempos: com o auxilio de um cronémetro mede-

se o0 tempo gasto em cada elemento da tarefa.

4. Numero de ciclos cronometrados: devem ser registrados ciclos suficientes
para garantir uma representatividade estatistica para a amostra. O nimero minimo

pode ser determinado com base no erro amostral relativo desejado.

5. Avaliacao do ritmo de trabalho e calculo do tempo normal: o analista ajusta

0s tempos observados com base no ritmo observado durante a medicao;

6. Aplicagdo dos fatores de tolerancia: séo incluidos acréscimos para
necessidades pessoais, fadiga e eventuais interrupcdes. Esses fatores sdo somados
ao tempo normal para compor o tempo padrao.

Um outro tépico que esta inserido no estudo dos tempos é o erro amostral
relativo (e) que tem como objetivo indicar a confiabilidade dos tempos medidos, bem

como seu intervalo de confianga. Ele é calculado da seguinte forma:

1. Calcular a média amostral dos tempos medidos (7):

X =CX)/n
2. Calcular o desvio padrao da amostra (s):

s =VE& - X?*/(n - 1)

3. Calcular o erro amostral absoluto (Ea):

00 = 0 (0 /YD)

4. Calcular o erro amostral relativo (Ea%):

Ea% = (Ea/X) * 100

Se o erro amostral relativo calculado for superior a um limite pré-definido
(geralmente entre 5% e 10%), é necessario coletar mais observacdes para aumentar

a precisao (Ferreira, et al., 2017)
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4.2 Manutencao Industrial: abordagens e Tipos

As paradas de maquinas estao diretamente relacionadas a manutencao. Para

Dhillon (2002), a manutencédo engloba “todas as acdes apropriadas para reter um

item/peca/equipamento em, ou restaurando-o a uma determinada condi¢do.” O

conceito de manutencao engloba trés principais abordagens quando relacionada a

producao industrial atualmente: a manutencgao preditiva, corretiva e preventiva.

Entretanto, de acordo com Somer (2015) apud Dutschke (2014, p.57), a

manutencao somente evoluiu e adotou as trés abordagens (preditiva, corretiva e

preventiva) nos ultimos 50 anos, quando passou de ser uma reag¢ao aos problemas

que apareciam e se tornou também uma forma de planejamento de prevencao

desses problemas. Ainda com o objetivo de explicar o histérico da manutencao,

Bonifacio (2005) complementa seus estudos explicando e separando a manutencao

em quatro fases, evidenciando na Figura 2:

1.* Fase

2." Fase

3.* Fase

4. Fase

Figura 2 - Evolugéo Histérica da Manutengao Industrial

Até a | * Grande Guerra, NAO existe m depto de manutengio.

Apos 1.7 Guerra, séo criados deptos de manutengio
SUBORDINADOS aos departamento de produgio.
Executam apenas CORRETIVAS.

U

Apos 2.7 Guerra, é criado um depto de manutencao
INDEPENDENTE, ja com preocupagoes de se

evitarem as quebras.

Advento da aviacdo comercial, com inicio das
manuteng¢oes PREVENTIVAS, ja ndo era mais
possivel executar apenas as corretivas.

U

A partir de 1966 até os dias atuais a manuten¢io
atinge seu atual estagio que sao as técnicas que
buscam se antecipar as falhas.

Manutencio passa a se fazer perceber, mesmo
sendo um departamento sem autonomia, | se
vislumbra a necessidade de té-la.

Manutengdo ja passa a ser vista como parte
importante do processo

} O primeiro salto para a manutengido moderna

Saltos para os atuais conceitos de manutengio
moderna

Fonte: Bonifacio (2005)
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A Figura 2 ilustra as quatro fases da evolugao histérica da manutencao
industrial (BONIFACIO; 2005). A figura destaca uma progressdo da manutencéo
corretiva, na qual os reparos sado realizados somente apdés uma quebra; para a
manutencao preventiva, com inspe¢des programadas e substituicoes para evitar
falhas. A evolucao continua com a manutencgao preditiva, utilizando analise de dados
e monitoramento para antecipar problemas potenciais, e finaliza com a manutencao
tendo como objetivo eliminar as causas de quebras e antecipar as falhas. Essa
evolugdo demonstra o avanco do planejamento e entendimento de manutencao que

passou a ser fundamental para a otimizacao do processo produtivo.

A relacao entre o estudo de tempos e movimentos e a manutencao é
essencial para entender a eficiéncia produtiva. Segundo Barbosa (2016), quando se
fala sobre manutencdo corretiva e paradas ndo programadas, “entende-se a
atividade desenvolvida por técnicos especializados cujo objetivo é recuperar
equipamentos decompostos para coloca-los em servigo.” Por outro lado, quando se
analisa a manutengcdo preventiva, Barbosa (2016) defende que “consiste na
atividade realizada por técnicos especializados cujo objetivo é prevenir o desgaste

prematuro de partes vitais de fungdes criticas no processo de trabalho.”

Além da manutencao corretiva e preventiva, com o avan¢o dos anos surgiu
também a manutengdo preditiva, que utiliza monitoramentos para prever falhas.
Conforme Moubray (1997), esse tipo de manutencdo tem como base a coleta de
dados operacionais dos equipamentos, permitindo a identificagdo de possiveis
problemas e intervenc¢des apenas quando necessario.

Dentre todos os tipos de manutencéo, a manutengao corretiva necessita que
haja uma intervengdo emergencial, o que, além de causar um alto custo direto, pode
também gerar perda de ritmo de producéo e até quebra de equipamentos. Barbosa
(2016) defende que, quando a manutencgéo € realizada de forma reativa, os custos

com as falhas sdo consideravelmente maiores.

Nesse contexto, Santos e Melo (2004, p.2) defende que:

Parada de manutengdo € o maior evento na vida de planta devido aos
seguintes fatores:

- maior exposicdo aos riscos de seguranga, meio ambiente e saude
(elevada concentracdo de mao de obra) ;

- cessacao de producéao e de faturamento;
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- grande dispéndio de recursos financeiros em curto prazo;
- grande envolvimento de pessoas préprias e contratadas.

4.3 Eficacia Global do Equipamento (OEE)

Diante desse cenario, Silva (2009) afirma que as paradas e periodos de baixa
produtividade, que ocorrem diariamente, geram impactos negativos na produtividade
e nos custos, resultando em atrasos na producao. Para analisar melhor a eficacia
dos equipamentos, o indicador OEE — Overall Equipment Effectiveness — Eficacia
Global do Equipamento € o mais indicado.

Figura 3 - A realidade do funcionamento de muitos equipamentos

&
Tempo
B Arranque O Refeicao O Limpeza
B Ajuste B Mudanga produto [ Troca ferramenta
B Avaria B Espera material Bl Reducao velocidade
[0 Produgéo

Fonte: Silva (2009)

A Figura 3 ilustra paradas comuns que comprometem a eficacia de
equipamentos industriais, destacando como o OEE pode ser usado para identificar e
analisar essas fontes de paradas. A figura apresenta tipos de tempo de parada,
incluindo pequenas paradas devido a ajustes ou espera de material. A partir da
ilustracdo de paradas e seus respectivos tempos, fica mais facil atuar na perda com
maior impacto na eficacia (gargalo), iniciando um projeto de reducdo ou até
eliminagéo dessa parada.

Conforme Silva (2009, p. 2):

OEE ¢é um indicador que mede o desempenho de uma forma “tri-
dimensional” (Fig.1) pois tem em consideragao:
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- quanto tempo util o equipamento tem para funcionar/produzir;

- a eficiéncia demonstrada durante o funcionamento, isto é a capacidade de
produzir a cadéncia nominal;

- a qualidade do produto obtida pelo processo em que o equipamento esta
inserido.

Nakajima (1989) apud Silva (2009) aborda os conceitos sobre as perdas
relacionadas com os equipamentos da seguinte forma: possuem trés origens, sendo
elas, paradas nao programadas, maquinarios trabalhando em velocidade reduzida e
produtos ndo conformes. Nakajima (1989) apud Silva (2009), por sua vez, dissociou
as origens em seis principais motivos de perdas, quebra de equipamento, ajuste de
maquina/troca de producao, espera de gargalos, reducdo de velocidade, produtos
defeituosos e falha no inicio da produgao.

Segundo Silva (2009, p.4):

Neste conceito das Seis Grandes Perdas dos Equipamentos, ndo sao
consideradas as paradas planejadas dos equipamentos, tais como:

- Tempo para refeigbes do operador e pausas obrigatérias;

- Tempo programado para manutengdo auténoma pelo operador (Ex.-10
minutos no inicio de cada turno);

- Tempo programado para manutengéo planeada (preventiva, inspecgoes,
correctiva);

- Tempo para formagao do operador;

- Tempo para reunides (desde que previstas no plano de producao);

- Testes de producao (Ex.: Ensaios de produtos);

- Auséncia de programa de produgéo.

Silva (2009) explica que o OEE relaciona essas trés origens, agrupando-as
em disponibilidade, eficiéncia e qualidade e multiplicando as trés para encontrar a

eficacia desse equipamento.

OEE = Disponibilidade x Eficiéncia x Qualidade

Silva (2009) ilustra o conceito da Eficacia Global do Equipamento da seguinte
forma:

Se durante um determinado periodo de tempo nao existirem perdas de

nenhum tipo, isto €, o equipamento esteve sempre apto a produzir quando

necessario e produziu sempre produtos sem defeitos a primeira e a

velocidade maxima definida, entao diz-se que operou com 100% de eficacia
global.

Silva (2009) defende que o OEE, além de sua funcdo primordial como

medidor de desempenho, oferece beneficios adicionais que abrangem diversas
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areas da gestdo industrial. Ele se revela uma ferramenta valiosa para otimizar a
capacidade produtiva, aprimorar o controle do processo, impulsionar a melhoria
continua e avaliar os custos associados as perdas de producgéao.

4.4 Analise de Pareto

Para abordar os dados que encontramos no OEE, a andlise de Pareto pode
ser uma 6tima aliada. Barbosa (2011) apud Campos (1992, p.231) defende que a
analise de pareto “permite dividir um problema em varias partes, o que o torna mais
facil de resolver’. Complementando o conceito dessa ferramenta, Werkema (1995, p.
71), acrescenta a seguinte definicdo: “o Grafico de Pareto é um grafico de barras
verticais que dispde a informacédo de forma a tornar evidente e visual a priorizacao

de temas”.

Tendo como base os resultados apresentados no grafico de Pareto é possivel
analisar os problemas encontrados com maior incidéncia e impacto no processo. A
Anadlise de Pareto defende que cerca de 80% dos efeitos podem ser explicados por
20% das causas (Ferraz, 2015).

A Anadlise de Pareto, segundo Menezes (2007) se forma a partir de dados
coletados e distribuidos em um grafico de barras e organizados em ordem de maior
incidéncia e, por meio disso, as principais causas de problemas e paradas de
maquinas sdo expostas de forma significativa e de facil visualizagdo quando
comparadas com as outras causas. Uma linha de porcentagem cumulativa também
€ adicionada para auxilio de interpretacéo desses dados e os impactos deles.

Assim, é possivel utilizar o Grafico de Pareto como auxilio para a melhor
visualizacdo das causas da perda de eficAcia de um equipamento que foi
identificado por meio do OEE e atuar de forma direcionada nesses 20% de causa

que geram 80% dos problemas (Menezes, 2007).
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5. MATERIAIS E METODOS

Quanto a natureza da pesquisa, a abordagem sera quantitativa pois serao
mensurado 0s tempos de paradas para posterior interpretacdo dos principais
motivos da baixa produtividade do empacotamento de macarrao instantaneo,
possibilitando identificar ndo apenas os problemas mais significativos, mas também

outros aspectos relevantes para a otimizacao do processo.

Quanto aos objetivos da pesquisa, trata-se de uma pesquisa descritiva
porque fara a observacao dos fatos, registros, analises, classificagdo e interpretagéao
dos dados coletados.

Este trabalho foi dividido em trés etapas: na primeira etapa foi elaborado um
referencial tedrico sobre a teoria da medicdo de tempos em processos de
transformacéao e eficiéncia industrial; na segunda etapa foi realizada a coleta de

dados; na terceira etapa realizou-se a analise dos dados coletados.

A coleta de dados (segunda etapa) foi realizada em um Pastificio de grande
porte que produz massas secas e macarrao instantaneo. O estudo foi realizado em
duas maquinas (nomeadas como 1.1 e 1.2), que apresentam 0 mesmo processo
industrial de empacotamento do macarrao instantaneo produzidos em uma maquina
situada a jusante no processo produtivo (nomeada como 1). Ao final da coleta de
dados, foi possivel comparar os dois processos de empacotamento para entender se

o problema esta presente em uma ou nas duas maquinas.

As maquinas de empacotamento foram observadas entre os dias 05 de julho
de 2024 e 04 de outubro de 2024. O periodo diario de observagéo foi de 30 minutos
por turno, nas observagbes foram contabilizados os intervalos das paradas de
maquinas, bem como seus respectivos motivos. Essa etapa teve trés meses de
duracao e foi dividida em duas fases: coleta de dados e organizagdo dos dados em

Power Bl para que na terceira seja realizada a analise dos mesmos.
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6. DESENVOLVIMENTO

6.1 Descricao do processo de fabricacdao do macarrao instantaneo

A linha de produgcdo possui as seguintes etapas: 1.producéo;
2.empacotamento; e 3.encaixotamento.

As maquinas analisadas fazem parte da segunda etapa do processo (0
empacotamento) de fabricacdo do macarrao instantdneo e sao responsaveis por
embalar a massa do macarrao junto com o saché de tempero. Trata-se de maquinas
FlowPack (embaladoras horizontais automaticas). Elas possuem exatamente os
mesmos processos, sendo inteiramente interligadas por meio de esteiras, tanto em
sua entrada, quanto em sua saida.

A funcao das maquinas é empacotar o macarrdao e o saché de tempero, para
isso, a maquina recebe a massa do macarrao por meio dessas esteiras e insere 0
saché (armazenados em caixas e dispensados por meio de um dispenser) em cima
do macarrao, desbobina a embalagem plastica formando um pacote, envolvendo o
macarrao e o saché, dentro do pacote, solda o pacote por meio do processo de
soldagem por ultrassom e 0 envia por meio das esteiras para a maquina que ira
coloca-los em uma caixa de papeléo.

Os operadores tém a responsabilidade de observar se o produto esta sendo
transportado de maneira correta, a qualidade do macarrao (tamanho, cor e textura),
se as esteiras ndo estdo blogueadas, se o dispenser de saché de tempero esta
funcionando corretamente, se € necessario repor as bobinas de embalagem, e as
caixas de saché de tempero, além do setup (troca de sabor do tempero e da sua
respectiva embalagem).

6.2 Levantamento de Dados

A empresa ndo possui coleta automatizada de tempos para o calculo dos
indices de OEE de cada maquina. Logo, os dados precisavam ser manualmente
coletados. Assim, a coleta foi feita durante um periodo de 30 minutos, em 17 dias,
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durante um periodo de 3 meses. Nos turnos A e B que operam nos horarios: 06h as
14h e 14h as 22h, respectivamente.

As coletas foram realizadas com o auxilio de um cronémetro, os dados foram
coletados e organizados uma planilha eletrbnica para melhor visualizagdo e
entendimento pelas partes interessadas.

As planilhas de coletas foram organizadas de forma que cada linha
representa uma ocorréncia de parada, com o respectivo tempo cronometrado e
motivo classificado. Para garantir a confiabilidade dos dados, os registros foram
feitos manualmente durante 30 minutos de observacdo por maquina, em horarios
alternados, abrangendo diferentes turnos e momentos operacionais. Cada
cronometragem foi iniciada a partir do inicio da parada e finalizada no exato
momento da retomada da operacdo, garantindo precisdo no tempo registrado. A
andlise dos dados posteriormente permitiu calcular médias, desvios padrdo e erros
relativos de cada tipo de parada.

6.3 Levantamento de Paradas

As paradas de maquinas observadas foram classificadas nas seguintes
categorias:

1. Acumulo Vencido: processo de empacotamento mais rapido que
processo de fabricacdo (gargalo), gerando ociosidade no
processo estudado.

2. Operacional: paradas motivadas por dificuldades e desatengdes
operacionais;

3. Manutencdo: maquinas interrompidas por motivos de

manutengdes corretivas;

Dentro de cada categoria elencada acima, os motivos de paralisacdo da

maquina foram os seguintes:

1. AcuUmulo vencido:
o Acumulo vencido;

2. Operacional:
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falha corte do dispenser de tempero (operacional);
falta de instantaneo na esteira;

pacote virado;

operacional (troca de caixa);

troca fita do datador;

bobina fora do gabarito;

troca de bobina;

3. Manutencéo:

O

O

O

emenda do tempero arrebentou;

falha corte do dispenser de tempero (Manutencéo);
instantaneo virado na saida do acumulo;
instantadneo sobreposto no pino;

falha encaixotadeira;

instantaneo virado no pino;

pistao - transferéncia de esteiras;

fita do tempero invertida;

pacote enroscado no desvio de trilho;
quebra cana do emparelhador;

falha na emenda do tempero.
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7. RESULTADOS

Neste estudo foram feitas 157 observagdes (450 minutos na maquina 1.1 e
510 minutos na maquina 1.2). A eficiéncia das maquinas no periodo observado foi
de 86,07%; tempo médio das paradas de aproximadamente 52 minutos; o desvio
padrao observado de 63,49 segundos, o erro relativo da observacéo é de 34%.

Figura 4 — Resultados Gerais das Coletas

Tempo (min) por Motivo

Falha corte do dispenser de tempero (Tem... I
Falha corte do dispenser de tempero (Ma... [
T e s e \ ;e ppp ;e
Falta de instantanec na esteira [ NN
Instantineo virado saida do acamule [
Instantaneo sobreposto no pinc |GGG
Acimulo vencido [IEEEEG——
Encaixotadeira [NNNRNEGEGEGEE
Troca de bobina [ NG
Pacote virade [N
Operacional {troca da caixa) [ NNRNRNRNEGEGE
Troca fita do datador |
Emenda tempero - arrebentou [N
Instanténeo virado no pinc I
Pistdo - transferéncia de esteiras [
Fita do tempero invertida [l
Pacote enroscado no desvio de trilhe [l
Quebra cana do emparelhader il
Falha na emenda do tempera [ ]

Data

Mag ~ | Turno

Motive

Descrigao do motivo de parada

Actimulo ven... 5,1%

Operacional
3567%

Operacional (Temperc)

Manutengio 54,78%
4,46% Tempo (min)
= ) z. sz Porcentagem do tempo de parada
2 o £ o3
! N G
86,07% 25.412 134 960
Eficiéncia Pacotes deixados de Tempo de parada (min) Tempoe de acompanhamento 1 ODOUO/U
produzir (rin) 0.00% 100,00%
0,00% ,00%

Fonte: Elaborada pela autora (2025)

As maquinas foram monitoradas por 960 minutos e juntas, apresentaram 134
minutos de parada, nesse periodo foram deixados de produzir 25.412 pacotes de
macarrdo instantdneo, considerando uma producdo de aproximadamente 190
pacotes por minuto.

Pode-se observar no grafico de barras que as paradas que mais tomam
tempo no processo sao: “falha no corte do dispenser do tempero”, “bobina fora do
gabarito” e “falta de instantaneo na esteira”.

Por fim, o campo que mostra 100% indica que o periodo analisado (turno ou
maquina) corresponde a totalidade do tempo de estudo registrado.

Analisando as duas maquinas separadamente, sem distingdo do turno,

observamos os seguintes resultados.
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Figura 5 — Resultados da Maquina 1.1

PARADAS LINHA 1

v Tempo (min) por Motivo
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Troca fita do datador [N
Emenda tempero - arrebentou [N
Operacional (troca da caixa) [ N
Opeacignial Pacote enroscado ne desvio de trilhe [l
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Fita do tempero invertida [l
Instantdnec virado no pine |
Qperacional (Tempero) Pacote virado ||
i Tempo (min)

n/a{:ﬁ’ﬂ gon '3:1:“@ Q%"_% e s e
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roduzir (min)
P 4 0,00% 100,00%
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Descrigao do motivo de parada

Actimulo ven... 3.28%

Manutengdo 59,02%

Fonte: Elaborada pela autora (2025)

A maquina 1.1 foi monitorada por 450 minutos e apresentou 59 minutos de
parada, nesse periodo foram deixados de produzir 11.156 pacotes de macarrao
instantaneo. Pode-se observar no gréafico de barras que as paradas que mais tomam
tempo no processo sao: “falha do corte do dispenser de tempero” e “bobina fora do
gabarito”, Por fim, o campo que mostra 43,9% indica a porcentagem de observacéo

que essa maquina teve em todo o estudo.

Figura 6 — Resultados da Maquina 1.2
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PARADAS LINHA 1

Data v Tempo (min) por Motivo
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Fonte: Elaborada pela autora (2025)

A maquina 1.2 foi monitorada por 510 minutos e apresentou 75 minutos de
parada, nesse periodo foram deixados de produzir 14.256 pacotes de macarrao
instantdneo. Pode-se observar no grafico de barras que as paradas que mais tomam
tempo no processo sao: “falha do corte do dispenser de tempero” e “falta de
instantaneo na esteira”, Por fim, o campo que mostra 56,1% indica a porcentagem

de observagédo que essa maquina teve em todo o estudo.

Observa-se uma diferengca menor que 1% na eficiéncia das maquinas. Ambas
possuem a manutengdo como causa principal de parada representando mais de
50% do tempo parado. No entanto, verifica-se uma diferenga importante no
percentual da parada operacional, que na maquina 2 é de 39,58% e na maquina 1 é
29%, o que pode ser entendido como uma falta de experiéncia operacional em
retomar a atividade da maquina apds uma parada originada de erros operacionais.

Quando comparadas as duas maquinas, observa-se que ha uma falha no

processo de manutengéo.

Separando os resultados por turnos, temos os seguintes resultados:

Figura 7 — Resultados do Turno A
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PARADAS LINHA 1

Tempo (min} por Motivo

Data
Todos Y B2 ¥ Falha corte do dispenser de tempero (Ma... |
= . Bobina fora do gabarito [

Mag Actimula vendido I
Instantanec virado saida do acamulc | NN
Falta de instantinec na esteira | R
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Falha corte do dispenser de tempero (Tem... [
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= E
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produzir \mity 0,00% 100,00%

Tempo imin}
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Poercentagem do tempo de parada

Eficiéncia

Fonte: Elaborada pela autora (2025)

O turno A foi monitorado por 530 minutos e apresentou 58 minutos de parada,
nesse periodo foram deixados de produzir 10.963 pacotes de macarrao instantaneo.
Pode-se observar no grafico de barras que as paradas que mais tomam tempo no

processo sao: “falha no corte do dispenser do tempero”, “bobina fora do gabarito” e

“acumulo vencido”. Por fim, o campo que mostra 43,14% indica a porcentagem de

observagao que esse turno teve em todo o estudo.

Figura 8 - Resultados do Turno B



29

PARADAS LINHA 1

Data Tempo {min} por Motivo
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Fonte: Elaborada pela autora (2025)

O turno B foi monitorado por 430 minutos e apresentou 76 minutos de parada,
nesse periodo foram deixados de produzir 14.450 pacotes de macarrao instantaneo.
Pode-se observar no grafico de barras que as paradas que mais tomam tempo no
processo sao: “falha no corte do dispenser do tempero”, “bobina fora do gabarito” e
“falta de instantédneo”. Por fim, o campo que mostra 56,86% indica a porcentagem

de observagao que esse turno teve em todo o estudo.

Comparando os dados separados por turno, podemos concluir que ha uma
diferenca na eficiéncia do processo. No entanto, essa diferenga encontra-se dentro
da margem de erro do estudo.

No que se refere aos motivos de parada, observa-se que a falha no corte do
dispenser de tempero € o principal motivo em ambos os turnos. No entanto, ha uma
divergéncia significativa quanto ao terceiro motivo de maior ocorréncia: no turno A,
trata-se do acumulo vencido — ou seja, a producédo foi interrompida por ter
empacotado todo o volume disponivel, indicando um esgotamento do produto em
processo. Ja no turno B, o terceiro maior motivo foi a falta de macarréao instantaneo
na esteira, uma falha operacional diretamente relacionada a alimentacao
inadequada da linha, evidenciando a necessidade de maior atengdo ao

abastecimento por parte da equipe.
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Verifica-se uma diferenca importante no percentual da parada operacional,
que no turno A é de 30,86% e no turno B é de 40,79%. Ressalta-se que essa

diferenga se encontra dentro da margem de erro do estudo.

Apesar de existirem semelhangcas, a comparacdo entre os turnos revela
diferentes tipos de falhas que impactam a produtividade das maquinas analisadas.
Além disso, é importante considerar que o motivo “Acumulo vencido” na verdade,
trata-se de uma diferenga entre a capacidade operacional do processo analisado, e
a capacidade da maquina localizada a jusante do processo, na etapa anterior,

gerando ociosidade.

Para concluir e confirmar os resultados do estudo visual dos dados coletados
no estudo é preciso filtrar os dados das maquinas por turnos, tendo os seguintes

resultados:

Figura 9 — Resultados da M&quina 1.1 no Turno A
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Fonte: Elaborada pela autora (2025)

O turno A na maquina 1.1 foi monitorado por 230 minutos e apresentou 20
minutos de parada, nesse periodo foram deixados de produzir 3.797 pacotes de
macarrdo instantaneo. Pode-se observar no grafico de barras que as paradas que
mais tomam tempo no processo sao: “falha no corte do dispenser” e “instantaneo
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sobreposto no pino”, Por fim, o campo que mostra 14,94% indica a porcentagem de

observacao que esse turno teve em todo o estudo.

Figura 10 — Resultados da Maquina 1.1 no Turno B
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Fonte: Elaborada pela autora (2025)

O turno B na maquina 1.1 foi monitorado por 220 minutos e apresentou 39
minutos de parada, nesse periodo foram deixados de produzir 7.359 pacotes de
macarrao instantaneo. Pode-se observar no grafico de barras que as paradas que
mais tomam tempo no processo sao: “falha no corte do dispenser” e “bobina fora do

gabarito”, Por fim, o campo que mostra 28,96% indica a porcentagem de observagéo

que esse turno teve em todo o estudo.

Figura 11 — Resultados da Maquina 1.2 no Turno A
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Bobina fora do gabarito _
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Troca fita do datador _
Emenda tempero - arrebentou _
Pacote virado _
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Encaixotadeira [N
Pistdo - transferéncia de esteiras -
Fita do tempero invertida -
Instantaneo virado no pino l

Tempe (min)
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87,43%
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Pacotes deixados de
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!
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Tempo de parada (min}
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Tempo de acompanhamento

%

(]7!3_

Porcentagem do tempo de parada

28.20%

(min)

0,00%

100,00%

Fonte: Elaborada pela autora (2025)

O turno A na maquina 1.2 foi monitorado por 300 minutos e apresentou 38
minutos de parada, nesse periodo foram deixados de produzir 7.166 pacotes de
macarrao instantaneo. Pode-se observar no grafico de barras que as paradas que
mais tomam tempo no processo sao: “falha no corte do dispenser” e “acumulo
vencido”, Por fim, o campo que mostra 28,2% indica a porcentagem de observagéo

que esse turno teve em todo o estudo.

Figura 12 — Resultados da Maquina 1.2 no Turno B
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Data W Tempo (min) por Motive

b Y B3 - Encaotadeirs |

Mag W Falta de instantaneo na esteira
Pacote virzdo. [

1 A Instantaneo sobreposto no pinc _
I Instantineo virade saida do acimulo _
Falha corte do dispenser de tempero (Ma... _
- _ Bobina fora do gabaritc [ NG
Operacional (troca da caixa) _

Motiva

Descrigac de motive de parada Troca de bobina _
Acimula ven... 4,26% Acimulo venaide |G
Instantaneo virado no pino _
Manutencio Troca fita do datador [ IR
46,81% Operacional Quebra cana do emparelhador -
46.81% Falha na emenda do tempero -

Pistdo - transferéncia de esteiras -

Operacional (... 2,13% Tempa (min}
@}(‘ g;é r B% Porcentagem do tempo de parada
J:LELJ] e G R (!7
82,23% | 7.090 37 210
Eficiéncia Pacotes deixados de Tempo de parada (min) Tempo de acompanhamento 27 9 O 0/[]
produzir (min) 0,00% 100,00%

Fonte: Elaborada pela autora (2025)

O turno B na maquina 1.2 foi monitorado por 210 minutos e apresentou 37
minutos de parada, nesse periodo foram deixados de produzir 7.090 pacotes de
macarrao instantaneo. Pode-se observar no grafico de barras que as paradas que
mais tomam tempo no processo sdo: “encaixotadeira’ e “falta de instantdneo na
esteira”, Por fim, o campo que mostra 27,9% indica a porcentagem de observagéao

que esse turno teve em todo o estudo.

A analise individual das maquinas, considerando os dados separados por
turno, evidenciou divergéncias relevantes nos padrdes de parada. Foi possivel
perceber que as falhas operacionais e os motivos de manutencao se manifestam de
maneira distinta entre o turno A e o turno B em cada maquina.

Adicionalmente, foi elaborada uma Curva ABC para os 15 principais motivos
de parada de maquina, consolidando dados de todos os turnos e maquinas. A Figura
13 apresenta os percentuais individuais e acumulados de tempo de parada,
permitindo uma visualizagdo clara das causas que mais impactam o desempenho da

linha de envase.

Figura 13 — Curva ABC Motivos de Paradas
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Curva ABC das Paradas de Maquina (Top 15)

% Individual
% Acumulado

- 40

Limite Classe A (80%) _ 20
lelte Classe B (95%:

Motivo de Parada

Fonte: Elaborada pela autora (2025)

Observa-se que os trés primeiros motivos — "Falha no corte do dispenser de
tempero (Tempero)", "Falha no corte do dispenser de tempero (Manutencéo)" e
"Bobina fora do gabarito" — somam sozinhos mais de 35% do tempo total de
inatividade. A curva acumulada destaca que apenas cinco motivos representam
cerca de 54% do total de paradas, classificados como Classe A, segundo o critério
de Pareto.

A aplicagdo dessa andlise evidencia a concentragdo de perdas em poucos
fatores criticos, 0 que permite a empresa priorizar intervengbes direcionadas.
Estratégias como revisdo do funcionamento do dispenser de tempero, ajustes no
setup das bobinas e manutengdo preventiva nos pontos mais recorrentes podem

trazer ganhos significativos de produtividade.

A Figura 13 também apresenta os limites de classificagdo tradicionais da

Analise de Pareto, com linhas de corte em 80% e 95%, delimitando as
classes de menor impacto. Essa abordagem orienta o foco das agdes corretivas,
garantindo melhor alocacéo de recursos e esforgos técnicos.

Para avaliar se a coleta de dados foi suficiente para que a tomada de decisao
seja precisa e eficaz, foi analisado cada motivo de parada, elencando

separadamente o numero de amostras, a média de tempo (s), o desvio padrao(s), o
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erro absoluto(s), o erro relativo (%) e o intervalo minimo e maximo (s) de cada

motivo.

Os 10 maiores erros médios por turno, coletados do apéndice A, apontam que
o turno A possui predominantemente problemas decorrentes de desafios de
manutencao, com 6 problemas oriundos dessa categoria. Complementando o turno
A temos 3 problemas operacionais e 1 caso de acumulo vencido (alta produtividade).

Em contrapartida, o turno B é significativamente mais impactado por questdes
operacionais que representam 6 dos maiores erros. Enquanto os problemas de
manutencdo sao responsaveis por 3 ocorréncias e acumulo vencido (alta
produtividade) também registra 1 caso, mas nesse turno ocupa o 8° maior erro,
enguanto no turno A é registrado como 2° maior erro médio.

Com base nas tabelas abaixo, pode-se observar os resultados citados
anteriormente:

Tabela 1 - Andlises Estatisticas turno A

Dtogy Mgy Turngs Motivo | Temeo g Temeo (mingy g Temeoscompgy "oy ;
18/ago 1 A Falha corte do dispenser de tempero (Tempero) 257 4283333333 3,00% 43125 7,1875 Operacional (Tempero) 205,89 63,49 51,11 58,78
6-jul 2 A Acimulo vencido 221 3,682333333 2,75% 367,3469 6,122448333 Acamulo vencido 169,89 63,49 51,11 58,78
14/set 1 A Bobina fora do gabarito 135 2,25 1,68% 431,25 7,1875 Manutengéo 83,89 63,49 51,11 58,78
10-ul 7 A Falhacorte do dispenser de tempero (Manutencio) 134 2,233333333  1,67% 367,3469 6,122448333 Manutengio 8289 6349 5111 5878
2-ago 2 A Bobina fora do gabarito 128 2,133333333 1,60% 367,3469 6,122448333 Manutencéo 76,89 63,49 51,11 58,78
31-jul 2 A Falha corte do dispenser de tempero (Manutencéo) 122 2,033333333 1,52% 367,3469 6,122448333 Manutengéio 70,89 63,49 51,11 58,78
16/ago 1 A Falha corte do dispenser de tempero (Manutengio) 111 1,85 1,38% 43125 7,1875 Manutencio 50,89 6349 51,11 5878
12-jul 2 A Troca fita do datador 106 1,766666667 1,32% 367,3469 6,122448333 Operacional 54,89 63,49 51,11 58,78
31-jul 2 A Instant&neo virado saida do acimulo 03 1,55 1,16% 367,3469 6,122448333 Manutengéio 4189 6349 51,11 5878
6-jul 2 A Operacional (troca da caixa) 75 1,25 0,93% 367,3469 6,122448333 Operacional 23,89 63,49 51,11 58,78

Fonte: Elaborada pela autora (2025)

Tabela 2 - Anélises Estatisticas turno B

Tempo acomp. Desvio

- Y - |

B Tereo(jy Temeo(mingy g Tempo acompmy

14/set 1 B Falha corte do dispenser de tempero (Tempero) 648 108 8,07% 45517  7,586166667 Operacional (Tempero) 596,89 6349 5111 5878
14-jul 2 B Pacotevirado 209 3,483333333 2,60% 268,0851 4,468085 Operacional 157,89 6349 5111 5878
16/ago 1 B Bobinafora do gabarito 173 2,883333333 2,16% 45517  7,586166667 Manutengio 121,89 6349 51,11 5878
18/ago 1 B Falta de instantaneo na esteira 141 2,35 1,76% 45517 7,586166667 Operacional 89,80 6349 5111 58,78
2-ago 2 B Bobinafora do gabarito 130 2,166666667 1,62% 268,0851 4,468085 Manutencio 7889 6349 5111 5878
04/out 1 B Troca fita do datador 125 2,083333333 1,56% 45517 7,586166667 Operacional 7389 6349 51,11 5878
16/ago 1 B Emenda tempero- arrebentou 119 1,983333333 1,48% 45517  7,586166667 Manutengio 67,89 6349 5111 5878
26/set 1 B Acimulovencido 111 1,85 1,38% 45517 7,586166667 Acimulo vencido 59,89 6349 51,11 58,78
18/agp 1 B Falha corte do dispenser de tempero (Tempero) 109 1,816666667 1,36% 45517  7,586166667 Operacional (Tempero) 57,89 6349 51,11 5878
31jul 2 B Operacional [troca da caixa) 9% 16 1,20% 268,0851 4,468085 Operacional 44,89 6349 51,11 5878

Fonte: Elaborada pela autora (2025)

Além de analisar os tipos de parada de maquinas e suas causas, a analise
estatistica dos tempos de parada foi analisada por turno, com o objetivo de
identificar padrdes de tempo de resposta de paradas de maquinas distintas entre os
turnos A e B. Foram calculadas as médias, os desvios padrédo, os erros relativos e o
tempo padrdo para cada registro, utilizando a base de dados coletada. O valor
médio geral das amostras é de aproximadamente 52 segundos, com desvio padrao

de aproximadamente 63,5 segundos.
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No turno A, observou-se maior amostras de tempos menores de parada, com
erro relativo inferior nas ocorréncias de até 3 minutos, o que concluiu uma maior
agilidade nas acbes corretivas. No turno B, apesar de apresentar motivos
semelhantes de parada, os erros relativos sdo maiores nas ocorréncias de longa

duracgao.

Essas diferengcas concluem novamente variacbes no desempenho
operacional entre os turnos. A maior variabilidade no turno B indica que medidas de
padronizacao e realizacao de treinamentos sdo possiveis solugdes para essa equipe
melhorar o seu desempenho e consequentemente sua produtividade. Por outro lado,
o turno A demonstra maior consisténcia em agoes corretivas, mas ainda possui
margem para se aperfeigoar, como uma revisdo urgente na gestao de manutencao,

tanto preventiva quanto corretiva.

Portanto, a andlise estatistica por turno complementa a compreensao dos
dados, permitindo a elaboracdo de planos de acao especificos para cada realidade
operacional, de forma a garantir maior uniformidade no desempenho produtivo,
reduzir as paradas nao planejadas e consequentemente aumentar a produtividade

da linha de envase de macarrdo instantaneo.
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8. CONCLUSOES

Ao comparar os erros relativos amostrais, apresentados no apéndice A
observou-se que motivos com maior numero de ocorréncias, como “Falha corte do
dispenser de tempero (Tempero)”, apresentaram erros relativos em torno de 15%, o
que confere maior confiabilidade a média observada (cerca de 64 segundos) em
relacdo a motivos com menos ocorréncias, como “Troca fita do datador”, que possui
erro relativo superior a 50%. Essa dispersédo indica uma grande variagao na precisao
estatistica dos dados.

Apesar dessa limitacdo, foi possivel identificar e aperfeicoar tendéncias
relevantes que auxiliam na priorizagdo de agbes corretivas. A avaliagdo dos
resultados estatisticos e visuais permitiu conclusdes validas sobre o desempenho

das maquinas e a comparagao entre turnos.

Nesse sentido, a andlise do grafico de setores evidencia que os percentuais
dos motivos de parada variam entre os turnos: no turno A, os problemas de
manutengdo predominam, enquanto no turno B, as falhas operacionais tém maior
representatividade. Dessa forma, conclui-se que, embora a manutencdo seja um
fator recorrente na perda de produtividade em ambas as maquinas, as questdes

operacionais apresentam impacto mais acentuado no turno B.

Diante disso, reforca-se a necessidade de uma abordagem especifica para
cada combinacdo de maquina e turno, permitindo o desenvolvimento de solucdes
direcionadas e mais eficazes, tanto no aspecto operacional quanto na gestao da
manutengéo. A partir desses resultados, torna-se viavel estruturar agdes corretivas
mais precisas, alinhadas a realidade de cada cenario observado.

Em complemento, constata-se que o estudo dos tempos de parada é uma
ferramenta essencial para o diagndstico de gargalos operacionais e de manutencgao
em linhas de producdo. Os dados coletados permitiram identificar falhas recorrentes
e divergéncias relevantes entre turnos e maquinas, oferecendo base sélida para

propostas de melhorias especificas. Ainda que os erros relativos indiquem a
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necessidade de ampliacdo da base amostral, os padrées observados revelam

caminhos concretos para otimizagao do processo.

No entanto, destaca-se como principal limitacdo do estudo o erro relativo
alcancado pela amostra. Os resultados apresentados no Apéndice A indicam que é
necessario ampliar a coleta de dados para alcancar o erro relativo de 10%, definido
previamente como desejavel para o estudo. Essa constatacao reforca a importancia
de considerar ndo apenas a média dos tempos, mas também a confiabilidade
desses dados, proporcionando uma analise mais robusta e confiavel. Assim, para
que as acOes corretivas resultem em ganhos efetivos de produtividade, é

imprescindivel ampliar a base de dados.

Com base nessas analises, verifica-se que, ainda que existam limitacoes
estatisticas em relagdo aos erros relativos dos motivos de parada, o estudo de caso
contribuiu para identificar padrées que indicam oportunidades de melhoria nas
maquinas analisadas. A manutencao se destaca como principal fator negativo na
produtividade em ambas as maquinas, enquanto as falhas operacionais apresentam
maior ocorréncia no turno B, deixando evidente a necessidade de um novo plano de

manutencgao e de investimento em treinamentos operacionais.

Por fim, como sugestao para trabalhos futuros, recomenda-se aprofundar a
analise das causas especificas das paradas mais recorrentes. A investigacao
detalhada dos fatores que originam falhas de manutencao e erros operacionais pode
fornecer subsidios ainda mais soélidos para o desenvolvimento de agdes corretivas
eficazes e sustentaveis, permitindo avangos significativos na eficiéncia do processo

produtivo.
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Segue abaixo planilha utilizada para a ilustracdo e célculo do numero de

amostras, média de tempo (s), desvio padrao(s), erro absoluto(s), erro relativo (%) e

intervalo minimo e maximo (s) de cada motivo de parada e suas coletas.

Motivo Dados Tempo (s)
N 8,00
Meédia (s) 71,00
Desvio Padrdo (s) 68,69
Acumulo vencido Erro Absoluto (s) 57,43
Erro Relativo (%) 80,88
Intervalo Minimo (s) 13,57
Intervalo Mdximo (s) 128,43
N 10,00
Média (s) 86,30
Desvio Padrdo (s) 52,92
Bobina fora do gabarito Erro Absoluto (s) 37,86
Erro Relativo (%) 43,87
Intervalo Minimo (s) 48,44
Intervalo Maximo (s) 124,16
N 3,00
Meédia (s) 70,00
Desvio Padrdo (s) 42,58
Emenda tempero - arrebentou Erro Absoluto (s) 105,77
Erro Relativo (%) 151,10
Intervalo Minimo (s) -35,77
Intervalo Mdximo (s) 175,77
N 10,00
Média (s) 51,10
Desvio Padrdo (s) 23,95
Encaixotadeira Erro Absoluto (s) 17,13
Erro Relativo (%) 33,52
Intervalo Minimo (s) 33,97
Intervalo Maximo (s) 68,23
N 21,00
Meédia (s) 47,81
Desvio Padréo (s) 33,74
Falha corte do dispenser de tempero (Manutenc3o) | Erro Absoluto (s) 15,36
Erro Relativo (%) 32,13
Intervalo Minimo (s) 32,45
Intervalo Méximo (s) 63,17
N 4,00
Média (s) 255,75
Desvio Padrdo (s) 280,64
Falha corte do dispenser de tempero (Tempero) Erro Absoluto (s) 446,57
Erro Relativo (%) 174,61
Intervalo Minimo (s) -190,82
Intervalo Maximo (s) 702,32




Instantaneo sobreposto no pino

N

23

Média (s)

25,91304348

Desvio Padrdo (s)

22,07613488

Erro Absoluto (s)

9,546436598

Erro Relativo (%)

36,84027546

Intervalo Minimo (s)| 16,36660688
Intervalo Maximo (s)| 35,45948008
N 5
Média (s) 23
Desvio Padrdo (s) | 22,77059507
Instantaneo virado no pino Erro Absoluto (s) | 28,27342812
Erro Relativo (%) | 122,9279483
Intervalo Minimo (s)| -5,27342812
Intervalo Méximo (s)| 51,27342812
N 17
Média (s) 41,52941176
Desvio Padrdo (s) | 28,59002808
Instantaneo virado saida do actimulo Erro Absoluto (s) | 14,69963604
Erro Relativo (%) | 35,39572417
Intervalo Minimo (s)| 26,82977573
Intervalo Maximo (s)| 56,2290478
N 5
Média (s) 65,8
Desvio Padrdo (s) | 20,95709904
Operacional ({troca da caixa) Erro Absoluto (s) | 26,02167538
Erro Relativo (%) | 39,54661912
Intervalo Minimo (s)| 39,77832462
Intervalo Maximo (s)| 91,82167538
N 3
Média (s) 21
Desvio Padrdo (s) | 16,52271164
Pacote enroscado no desvio de trilho Erro Absoluto (s) | 41,04469109
Erro Relativo (%) 195,45091
Intervalo Minimo (s)| -20,0446911
Intervalo Maximo (s)| 62,04469109
N 7
Média (s) 51,14285714
Desvio Padrdo (s) | 73,38126139
Pacote virado Erro Absoluto (s) | 67,86634754
Erro Relativo (%) | 132,6995622
Intervalo Minimo (s)| -16,7234904

Intervalo Méaximo (s)

119,0092047
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Pistdo - transferéncia de esteiras

N

3

Meédia (s)

37,33333333

Desvio Padrdo (s)

19,85782801

Erro Absoluto (s)

49,32957944

Erro Relativo (%)

132,1328021

Intervalo Minimo (s)| -11,9962461
Intervalo Mdximo (s)| 86,66291277
N 1
Média (s) 21
Desvio Padrio (s)
Quebra cana do emparelhador Erro Absoluto (s)
Erro Relativo (%)
Intervalo Minimo (s)
Intervalo Maximo (s)
N 11
Média (s) 40,54545455
Desvio Padrdo (s) | 12,88692078
Troca de bobina Erro Absoluto (s) | 8657551184
Erro Relativo (%) | 21,35270471
Intervalo Minimo (s)| 31,88790336
Intervalo Mdximo (s)| 49,20300573
N 3
Média (s) 92

Troca fita do datador

Desvio Padrio (s)

41,79712909

Erro Absoluto (s)

103,8298246

Erro Relativo (%)

112,858505

Intervalo Minimo (s)

-11,8298246

Intervalo Maximo (s)

195,8298246
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APENDICE B - Planilha de Levantamento de Dados
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Segue abaixo a planilha utilizada para a organizacao dos dados coletados e
seus respectivos motivos de parada de maquinas, como citado na secao 6.2 -
Levantamento de Dados. Os tempos registrados manualmente foram utilizados para
realizar o calculo da média geral, desvio padrao, erros relativos e tempo padrao de

respostas as paradas de maquinas.

14/set 1 B Falha corte do dispenser de tempero (Tempero) 648 10,8 8,07% 455,17 7,586166667 Operacional (Tempero) 596,89 6349 51,11 5878
18/ago 1 A Falha corte do dispenser de tempero (Tempero) 257 4,283333333 3,20% 431,25 7,1875 Operacional (Tempero) 20589 = 6343 51,11 5878
&ul 2 A Actimulo vencido m 3,683333333 2,75% 367,3469 6,122448333 Actimulo vencido 169,89 6349 51,11 58,78
14-jul 2 [ Pacate virado 209 3,483333333 2,60% 268,0851 4,468085 Operacional 157,89 | 6349 51,11 58,78
16fago 1 B Bobina fora do gabarito _im 2,883333333 2,16% 455,17 7,586166667 Manutengio 121,89 6349 51,11 5878
18/ago 1 B Falta de instantaneo na esteira 141 2,35 1,76% 455,17 7,586166667 Operacional 89,89 6349 5111 5878
1a/set T A _ Bobinaforadogabarito 135 2,25 1,68% 431,25 7,875 Manutengio 83,89 6349 51,11 5878 |
10-jul 2 A Falha corte do dispenser de tempero (Manutencio) 134 2,233333333 1,67% 367,3469 6,122448333 Manutengio 82,89 6349 5111 58,78
2-ago 2 B Bobina fora do gabarito 130 2,166666667 1,62% 268,0851 4,468085 Manutengio 7889 6349 5111 5878
2-ago 2 A Bobina fora do gabarito 128 2,133333333 1,60% 367,3469 6,122448333 Manutengio 7689 6349  5L11 5878
04fout 1 B Troca fita do datador 125 2,083333333 1,56% 455,17 7,586166667 Operacional 73,89 6349  5L,11 5878
31-jul 2 A Falha corte do dispenser de tempero (Manutencio) 122 2,033333333 1,52% 367,3469 6,122448333 Manutengio 7089 63439 5L11 5878
16/ago 1 B Emenda tempero - arrebentou 119 1,983333333 1,28% 455,17 7,586166667 Manutengio 67,89 6349  5L11 5878
16/ag0 T A Falha corte do dispenser de tempero (Manutencio) 111 1,85 1,38% 431,25 7,1875 Manutencio 59,89 | 6349  5L11 5878
26/set 1 B Actimulo vencido 11 1,85 1,38% 455,17 7,586166667 Acimulo vencido 59,89 6349 5111 5878
18/ago 1 B Falha corte do dispenser de tempero (Tempero) 109 1,816666667 1,36% 455,17 7,586166667 Operacional (Tempero) 57,89 6349 51,11 5878
12-jul 2 A Troca fita do datador 106 1,766666667 1,32% 367,3469 6,122448333 QOperacional 54,89 6349 5111 5878
31-jul 2 B Operacional (troca da caixa) £ 16 1,20% 268,0851 4,468085 Operacional 4489 6349 5111 5878
3-ago 2 B Instantaneo sobreposto no pino 95 1,583333333 1,18% 268,0851 4,468085 Manutengio 43,89 6349 5111 5878
5-jul 2 B ] Encaixotadeira 94 1,566666667 1,17% 268,0851 4,468085 Operacional 42,89 | 6349 5111 5878
31-jul 2 A Instantaneo virado saida do acimulo 93 1,55 1,16% 367,3469 6,122448333 Manutengio 41,89 6349 5111 5878
26/set 1 8 Bobina fora do gabarito | 90 15 1,12% 455,17 7,586166667 Manutengio 38,89 51,11 5878
5-jul 2 B Instantaneo virado saida do acimulo 82 1,366666667 1,02% 268,0851 4,468085 Manutengio 30,89 51,11 58,78
16/ago T B Encaixotadeira | 80 1,333333333 1,00% 455,17 7,586166667 Operacional 28,89 6343 51,11 58,78
24/ago 1 [ Instantaneo virado saida do acimulo 78 13 0,97% 455,17 7,586166667 Manutengio 2689 6349 5111 58,78
14-jul 2 B Instanténeo virado saida do acimulo 77 1,283333333 0,96% 268,0851 4,468085 Manutengio 2589 6349 51,11 5878
3-ago 2 B Actimulo vencido 76 1,266666667 0,95% 268,0851 4,468085 Actimulo vencido 2489 6349 5111 5878
6-jul 2 A Operacional {troca da caixa) 75 1,25 0,93% 367,3469 6,122448333 Operacional 23,89 | 6349 5,11 5878
17/ago 1 B Instantaneo virado saida do acimulo B 1,216666667 0,91% 455,17 7,586166667 Manutencio 21,89 6349 51,11 5878
5-jul 2 A Pacote virado 73 1,216666667 0,91% 367,3469 6,122448333 Operacional 21,89 | 6349  5L11 5878
31jul ) B Falta de instanténeo na esteira 68 1,133333333 0,85% 268,0851 4,468085 Operacional 1689 6349 5,11 5878 |
24/ago 1 A Instantaneo sobreposto no pino 67 1,116666667 0,83% 431,25 7,1875 Manutengio 1589 | 6349 5,11 5878
25-jul 2 A Falta de instanténeo na esteira 65 1,083333333 0,81% 367,3469 6,122448333 Operacional 13,89 6349 51,11 5878
18/ago 1 B Operacional (troca da caixa) 64 1,066666667 0,80% 455,17 7,586166667 Operacional 12,89 | 6349 5,11 5878
3-ago 2 B Falha carte do dispenser de tempero (Manutengiio) 64 1,066666667 0,80% 268,0851 4,468085 Manutengio 12,89 6343 51,11 58,78
5-jul 2 A Bobina fora do gabarito 63 1,05 0,79% 367,3469 6,122448333 Manutengio 1,89 6349 5,11 5878
10-ul 2 [ Instantaneo virado no pino ) 63 1,05 0,79% 268,0851 4,468085 Manutengio 11,89 6343 51,11 58,78
25-jul 2 B Encaixotadeira 63 1,05 0,79% 268,0851 4,468085 Operacional 1,89 6349 5111 5878
14-jul 2 B Falta de instanténeo na esteira 62 1,033333333 0,77% 268,0851 4,468085 Operacional 10,83 6349 51,11 58,78
3-ago 2 A Actimulo vencido 60 i 0,75% 367,2469 6,122448333 Acimulo vencido 8,89 63,49 51,11 5878
05/set 1 A Instanténeo virado saida do acimulo 59 0,983333333  0,74% 431,25 7,1875 Manutengio 789 63,49 51,11 5878
10-jul 2 A Encaixotadeira 55 0,516666667 0,69% 367,3469 6,122448333 Operacional 3,89 6349  5L,11 58,78
10-jul 2 B Instanténeo sobreposto no pino 53 0,883333333 0,66% 268,0851 4,468085 Manutengéo 1,89 63,49 51,11 58,78
2-3g0 2 A Falha corte do dispenser de tempero (Manutengio) 53 0,883333333 0,66% 367,3469 6,122448333 Manutengio 1,89 63,49 51,11 5878
2-ago 2 A Pistdio - transferéncia de esteiras 53 0,383333333 0,66% 367,3469 6,122443333 Manutengdo 1,89 63,45 51,11 58,78
25/set 1 A Operacional (troca da caixa) 52 0,866666667 0,65% 431,25 7,1875 Operacional 0,89 63,49 51,11 5878
10-jul 2 A Troca de bobina 52 0,266666667 0,65% 367,3469 6,122448333 Operacional 0,89 63,43 51,11 58,78
05/set 1 B Falha corte do dispenser de tempero (Manutengdo) 51 085 0,64% 455,17 7,586166667 Manutengdo -011 6349 51,11 5878
14/set 1 B Troca de bobina 50 0,833333333 0,62% 455,17 7,586166667 Operacional -1,11 6349 51,11 5878
10-jul 2 B Bobina fora do gabarito 50 0,833333333 0,62% 268,0851 4,468085 Manutengdo -,11 6349 5,11 5878
5-jul 2 A Emenda tempero - arrebentou a9 0,816666667 0,61% 367,3469 6,122448333 Manutengio -211 6349 5,11 5878
11-jul 2 B Encaixotadeira 19 0,816666667 0,61% 268,0851 4,468085 Operacional 211 6349 5111 5878
14-jul 2 A Falta de instanténeo na esteira a9 0,816666667 0,61% 367,3469 6,122448333 Operacional 211 6349 5,11 5878
14/set 1 A Troca de bobina 28 [X] 0,60% 431,25 71875 Operacional 3,11 6349 51,11 5878
16/ago 1 B Troca de bobina a7 0,783333333 0,59% 455,17 7,586166667 Operacional 411 6349 5,11 58,78
31-jul 2 A Instantaneo sobreposta no pino a7 0,783333333 0,59% 367,2469 6,122443333 Manutengdo 411 6349 51,11 5878
31-jul Z A Bobina fora do gabarito a7 0,783333333  0,59% 367,3469 6,122448333 Manutengio _ 411 6349 5111 58,78 |
6-jul 2 A Falta de instantaneo na esteira 46 0,766666667 0,57% 367,3469 6,122448333 Operacional -511 63439 51,11 5878
11-jul 2 B Falta de instantaneo na esteira L 0,766666667 0,57% 268,0851 4,468085 Operacional 511 6349 51,11 5878
04/out 1 B Encaixotadeira a5 0,75 0,56% 455,17 7,586166667 Operacional -611 6349 5L11 5878
12-jul 2 A Falha corte do dispenser de tempero (Manutengdo) a5 0,75 0,56% 367,3469 6,122443333 Manutengdo -611 6349 5111 5878
2-ago 2 B Troca fita do datador a5 0,75 0,56% 268,0851 4,468085 Operacional -611 6349  5L11 5878
2ago 2 B Falha corte do dispenser de tempero (Ma =) a5 0,75 0,56% 268,0851 4,468085 Manutengio -611 6349 5111 5878
04/out 1 B Pistdio - transferéncia de esteiras a4 0,733333333 0,55% 455,17 7,586166667 Manutengdo 711 6349 51,11 58,78
10-jul 2 B Encaixotadeira ] 0,733333333 0,55% 268,0851 4,468085 Operacional -711 6349 51,11 58,78
2-ago 2 A Troca de bobina [ 0,733333333 0,55% 367,469 6,122448333 Operacional 711 6349 5,11 58,78
26/set 1 B Troca de bobina a3 0,716666667 0,54% 455,17 7,586166667 Operacional -811 6349 5,11 5878
11-jul 2 B Falha corte do dispenser de tempero (Manutengdo) 23 0,716666667 0,54% 268,0851 4,468085 Manutengio 811 6349 5111 5878
5-jul 2 B Operacional (troca da caixa) a2 0.7 0,52% 268,0851 4,468085 Operacional 911 6349 51,11 58,78
10-jul 2 B Troca de bobina 22 0,7 0,52% 268,0851 4,468085 Operacional -9,11 6349 51,11 5878
11-jul 2 A Emenda tempero - arrebentou 22 0,7 0,52% 367,3469 6,122443333 Manutengéo -911 6349 51,11 5878
25-jul 2 B Instantaneo sobreposto no pino 22 0,7 0,52% 268,0851 4,468085 Manutengéo -9,11 6349 5111 5878
2-ago 2 B Troca de bobina 2 0,7 0,52% 268,0851 4,468085 Operacional 911 6349 51,11 5878
14-jul 2 B Encaixotadeira a1 0,683333333 0,51% 268,0851 4,463085 Operacional 410,11 6349 51,11 58,78
05/set 1 A Pacote enroscado no desvio de trilho 20 0,666666667 0,50% 431,25 7,1875 Manutengio -11,11 6343 5,11 58,78
S-jul 2 A Fita do tempero invertida 40 0,666666667  0,50% 367,3469 6,122448333 Operacional (Tempero) | -11,11 6349 51,11 5878
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_ Troca de bobina
Falha corte do dispenser de tempero (Manutencio)
Falha corte do dispenser de tempero (Manutengio)
Falta de instanténeo na esteira
Bobina fora do gabarito
Falta de instantaneo na esteira
Acimulo vencido
Fita o tempero invertida
Falha corte do dispenser de tempero (Manutengio)
Falha corte do dispenser de tempero (Manutencio)
Instantaneo virado saida do acumulo
Falha corte do dispenser de tempero (Manutengio)
Troca de bobina
Acumulo vencido
Falta de instantaneo na esteira
Instantaneo virado saida do acamulo
Instantaneo sobreposto no pino
Pacote virado
Encaixotadeira
Falha corte do dispenser de tempero (Manutengdo)
Instantaneo sobreposto no pino
Falha corte do dispenser de tempero (Manutencio)
Instantanea virado saida do acimulo
Falha corte do dispenser de tempero (Manutengio)
Instantaneo virado saida do acimulo
Instantneo sobreposto no pino
Instantaneo virado saida do acimulo
Instantaneo sobreposto no pino
Instantaneo virado saida do acimulo
Instantdneo virado saida do actimulo
Falta de instantaneo na esteira
Quebra cana do emparelhador
_Aciimulo vencido
Falha corte do dispenser de tempero (Manutencio)
Falta de instantaneo na esteira
Falha corte do dispenser de tempero (Manutengdo)
Instantaneo sobreposto no pino
Instantaneo sobreposto no pino
Falta de instanténeo na esteira
Instantaneo sobreposto no pino
Instantaneo virado saida do acimulo
Instantaneo virado no pino
Falha corte do dispenser de tempero (Manutengio)
Instantaneo sobreposto no pino
Pacote virado
Falta de instantaneo na esteira
Falta de instantaneo na ests
Instantaneo sobreposto no pino
Falha na emenda do tempero
Falta de instantaneo na esteira

Pistdio - transfe
Instantaneo sobreposto no pino
Instantaneo virado saida do acimulo
Instantaneo virado no pino
Instantaneo sobreposto no pino
Falta de instantaneo na esteira
Pacote enroscado no desvio de trilho
Falha corte do dispenser de tempero [Manutencio)
Acumulo vencido
Falta de instantaneo na esteira
Pacote virado
Instantaneo virado no pino
Instantdneo virado saida do acimulo
Bobina fora do gabarito
Pacote enroscado no desvio de trilho
Instantaneo sobreposto no pino
Encaixotadeira
Instantaneo sobreposto no pino
Pacote virado
Falha corte do dispenser de tempero (Tempero)
Falta de instantaneo na est
Instantaneo sobreposto no pino
Instantaneo virado no pino
Instantaneo sobreposto no pino
Instantanea virado saida do acimulo
Instantaneo sobreposto no pino
Troca de bobina
Falta de instantaneo na esteira

Instantaneo sobreposto no pino
Pacote virado

0,666666667
0,65
0,65

0,633333333

0,616666667
0,6

0,583333333

0,566666667

0,566666667

0,566666667

0,566666667
0,55
0,55

0,533333332

0,533333333

0,533333333

0,533333333

0,533333333
05
0,5

0,483333333

0,483333333

0,466666667
045
0,45

0,416666667

0,416666667

0,416666667

04
04
0,35
0,35

0,333333333

0,333333333

0,333333333

0,333333333

0,333333333

0,333333333

0,316666667

0,316666667

0,316666667

0,316666667

03

03

0,3

0,283333333

0,283333333

0,283333333

0,266666667

0,266666667

0,233333333
0,233333333
0,233333333
0,216666667
0,216666667
0,216666667
0,216666667
0,2
02
0,183333333
0,166666667
0,166666667
0,166666667
0,166666667
0,166666667
0,166666667
0,15
015
0,116666667
0,116666667
0,1
0,083333333
0,083333333

0,083333333
0,083333333

0,083333333
0,066666667

367,3469
455,17
268,0851
268,0851
367,3469
268,0851
268,0851
431,25
431,25
431,35
367,3469
455,17
268,0851
367,3469
367,3469
367,3469
268,0851
268,0851
431,25
431,25
431,25
367,3469
455,17
367,3469
367,3469
455,17
268,0851
268,0851
268,0851
367,3469
431,25
268,0851
431,25
455,17
431,25
431,25
455,17
367,3469
455,17
431,25
367,3469
268,0851
Sl
367,369
268,0851
431,25
431,25
367,3469
268,0851
268,0851
455,17

367,3469
367,3469
431,25
431,25
367,369
268,0851
431,25

6,122448333
7,586166667
4,468085
4,468085
6,122448333
4,463085
4,468085
7,1875
7,1875
71875
6,122448233
7,586166667
4,468085
6,122448233
6,122448333
6,122448333
4,463085

6,122448333
7,586166667
6,122448333
6122448333
7,586166667
400805
4,468085
4,468085
5,122448333
7,875
4,468085
71875
7,586166667
7,187
7,187
7,586166667
6,122448333
7,586166667
71875
5,120448333
4,468085
7,586166667
6,120448333
4,458085
7,1875
7,1875
5,122448333
4,468085
4,468085
7,586166667
4,468085
5,122448333
5,122448333
4,458085
5,122448333
6,122448333
7,1875
71875
6,120448333
4,58085
7,1875
7,1875
4,68085
7,586166667
7,1875
71875
6,122448333
4,468085
6,122448333
7,1875
7,1875
7,1875
5,122448333
7,586166667
7,1875
7,1875

6,122448333
6,122448333

6,122448333
4,468085

Operacion:
Manutengio
Manutengéio
Operacional
Manutengio
Operacional
Actimulo vencido
Operacional (Tempero)
Manutengéio
Manutengio
Manutengio
Manutengio
Operacional
Acumulo vencido
Operacional
Manutencio
Manutengio
Operacional
Operacional
Manutengio
Manutengio
Manutencio
Manutengio
Manutengio
Manutengdo
Manutengio
Manutengio
Manutengio
Manutengio
Manutengio
Operacional
Manutengdo
Acimulo vencido
Manutengio
Operacional
Manutencio
Manutengio
Manutengio
Operacional
Manutengio
Manutengio
Manutengdo
Manutengio
Manutengio
Operacional
Operacional
Operacional
_ Manutengo
Operacional (Tempero)
Operacional
Manutengio
Manutengio
Manutengio
Manutengio
Manutengio
Manutencio
Operacional
Manutengdo
Manutengio
Acdmulo vencido
Operacional
Operacional
Manutengio
Manutencio
Manutengio
Manutengo
Manutengio
Operacional
Manutengio
Operacional
Operacional [Tempero)
Operacional
Manutengio
Manutengio
Manutengio
Manutengdo
Manutengio.

Operacional
Operacional

Manutengio
Operacional

11,11
-12,11
-12,11
-13,11
-14,11
-15,11
-16,11
-17,11
-17,11
-17,11
-17,11
-18,11
-18,11
-19,11
-19,11
-19,11
-19,11
-19,11
2,11
-21,11
22,11
-2,11
-23,11

-24,11

24,11
-26,11
-26,11
-26,11
27,11
-27,11
-30,11
-30,11
3,11
-31,11
31,11
-31,11
31,11
-31,11
-32,11
32,11
-32,11
-32,11
311
-33,11
-33,11
-34,11
-34,11
34,11
-35,11
-35,11
-36,11
-36,11
-36,11
-36,11
-37,11
-37,11
-37,11
-38,11
-38,11
-38,11
S
-39,11
-39,11
-40,11
41,11
-41,11
-4,11
-41,11
-41,11
-41,11
42,11
-42,11
-44,11

AL

-45,11
-46,11
-46,11
-46,11
-46,11
-46,11
-47,11

63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,43
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49
63,49

51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
EFEEEL
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
51,11
EFEEEL
51,11
SLIL
51,11
51,11

51,11
51,11

51,11
51,11

48

58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
o
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78
58,78

58,78
58,78

58,78
58,78 ,
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