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RESUMO: Andlises realizadas em unidades produtivas, pemmverificar a ocorréncia de
guebra de equipamentos interrompendo a linha deupém, afetando diretamente os
indicadores de performance, aumentando os custesliezindo a produtividade. Com a
implantacdo e utilizacdo da metodologia da MandtenBrodutiva Total, € possivel a
otimizacdo do processo produtivo. Essa metodologiapreende um abrangente conjunto de
atividades de manutencdo que visam melhorar 0o gesdm e a produtividade dos
equipamentos de uma fabrica. O objetivo desse lbral# analisar a performance de uma
linha de producédo de alimentos, antes da implaotaigh Manutencdo Produtiva Total e
comparar esses dados com aqueles obtidos apdésnplamtiacdo, para verificar se houve
melhorias. A metodologia utilizada serd o da pesgujualitativa combinada com a
guantitativa, utilizando a estratégia do estudeat® em uma inddstria alimenticia localizada
no interior do estado de S&o Paulo. O desenvoltondgsse trabalho permitiu constatar que,
com a implanta¢éo da Manutenc¢&o Produtiva Totabdoun aumento em todos os indices de
performance da linha de producao analisada. Eslsallio € relevante pois, além de orientar a
empresa foco do estudo de caso, servird de or@mtpgra outras empresas que buscam
melhorar a produtividade e a qualidade dos prosgasmiutivos.

Palavras-chave: Manutencdo Produtiva Total. Produtividade. Pertoroe. Qualidade.
Disponibilidade de maquinas.
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ABSTRACT: Before treated as a factor to additional costs waitt little visibility for
companies, maintenance was gradually being imprawedgaining its importance, today it is
considered a strategic role in Industrial environtn&he Total Productive Maintenance with
its set of maintenance activities aimed to imprpggormance and equipment s productivity
has won many supporters. This study aims to propleseise of the TPM methodology to
eliminate losses by reducing equipment breakdowaidsmg reliable and as a result increasing
its performance. Seek to improve the business tsiei@and equipment, developing people
and making them more autonomous, improving metledgsoductions and services, seeking
the continuous elimination of loses and wastestoeae the desired productivity. This study
found that the deployment of TPM tool provided tmenpany a gain in productivity mainly
due to reduced breakdown and equipment failurét igswell known that for organizations
survive the current market, costs reductions aserdggl and TPM helps to make it happen.

Keywords: Total productive maintenance. Productivity. Perfance. Quality. Availability of
machines

1 INTRODUCAO

No inicio dos anos 70, nascia no Japao a Manutdpigithutiva Total com o objetivo
principal, segundo Yamashina (2000% aumentar a rentabilidade dos negocios mediante a
diminuicdo de falhas por quebras de equipamentés) de melhorar a qualidade final dos
produtos.

A Manutengdo Produtiva Total, traducdo para o poéds deTotal Productive
Maintenancé TPM), compreende um abrangente conjunto de atividadesagheitencéo que
visam melhorar a performance e a produtividadeegiogpamentos de uma fabrica. A palavra
Total significa que todos no ambiente de trabaBtGaenvolvidos na cultura e nas atividades
do TPM, desde a geréncia, até os operarios. A imggdo de um programa TPM necessita do
envolvimento de todos, ndo somente de alguns grup®spessoas. Ela depende
principalmente da aceitacdo da direcdo da fabrieey, gor sua vez, deve difundir seus

conceitos e dar suporte para que o programa epokidvamente.

Portanto, antes tratada como fator de custos adig@ com pouca visibilidade para
as empresas, a manutencdo aos poucos foi sendeiggeta e ganhando a sua devida
importancia, sendo atualmente considerada uma duas&atégica no ambiente industrial,
com um agente de otimizacdo da producéo e, consiguente, aumentando a produtividade

e gerando lucros.

Andlises realizadas em unidades produtivas, pemmiierificar a ocorréncia de quebra
de equipamentos, interrompendo a linha de prodwsfatando diretamente os indicadores de

performance, aumentando os custos e reduzindo @utpridlade. Com a implantacdo e
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utilizacdo da ferramenta TPM é possivel a otimiaad@ processo produtivo. Para medir as
melhorias implementadas pela ferramenta TPM, umna@®dos empregados é o indicador
OEE Overall Equipament Effectivengegue verifica a eficiéncia geral do equipamentaou
eficiéncia global de maquina® emprego do OEE permite a empresa verificar adicoes
reais da utilizagdo de seus ativos. As andlises ateslicbes acontecem a partir da
identificagdo das perdas existentes em ambient#, fabwolvendo indices de disponibilidade
de equipamentos, performance e qualidade (SANTART®S, 2007).

s

O objetivo desse trabalho € analisar a performale uma linha de producdo de
alimentos, antes da implantacdo da Manutencéo fwadlotal e comparar esses dados com
aqueles obtidos apo6s sua implantacdo, para verdgigehouve melhorias. Como objetivos
especificos sera analisado o indice de disporgloiidde maquinas, verificado as perdas por
defeitos de qualidade, serd efetuado calculo daocaddr OEE, elaborado andlise e

comparacao dos dados obtidos antes e depois damaptacao da TPM.

A metodologia utilizada sera o da pesquisa guaitacombinada com a quantitativa,
utilizando a estratégia do estudo de caso em udhssira alimenticia localizada no interior
do estado de Sao Paulo. O estudo de caso tem manticularidade um estudo detalhado de
um ou de varios objetos, permitindo adquirir umngea conhecimento sobre o assunto. O
estudo de caso é adequado quando buscamos congreexplorar ou descrever fatos e
contextos complicados, nos quais estdo simultanganemvolvidos multiplos fatores, serve
como estimulo a novas descobertas e permite awipadqr verificar os diversos angulos de
um problema. (YIN, 2002).

A abordagem da pesquisa sera a combinacao détgtiaa e qualitativa, que Mello e
Turrioni (2012) definem que nessa abordagem o esdpr pode combinar aspectos das
pesquisas qualitativas e quantitativas em todogroualgumas das etapas do processo de

pesquisa.

Dessa forma, a pesquisa combinada, agregando rasterésticas qualitativa e
guantitativa, apresenta-se como a forma de abamlalge presente pesquisa, que levantou
elementos observados na linha de producdo comadgdal do trabalho, capacidade
produtiva e funcional e o impacto do funcionariopagtado para a preservacdo do
equipamento.

Esse trabalho é relevante pois, além de orienempresa foco do estudo de caso
quanto a eficiéncia e eficacia da acdo implementadavira de orientacdo para outras

empresas que buscam melhorar a produtividade al@aagde dos processos produtivos.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Segundo Yoshicazem (2002), a Manutenc¢ao Prodiitta ou TPM surgiu no Japao
na década de 1970, por meio do aprimoramento dascés de Manutencdo Preventiva,
Manutencdo do Sistema de Producdo, Manutencdo mRrnevee Engenharia de
Confiabilidade, visando a falha zero e quebra zwe equipamentos juntamente com o

defeito zero nos produtos e perda zero no processo.

O TPM tem como objetivo identificar e eliminar aarglas dos processos,
maximizando a utilizagdo dos ativos e garantindemcdo de produtos de
alta qualidade a custos competitivos, mas paraispgeaconteca, existe a
necessidade de se reeducar as pessoas para acficevera melhoria
continua, aumentando a confiabilidade do equipaonerda capacidade dos
processos, sem investimentos adicionais. (YOSHIQAZEDO2, p. 58).

Segundo Tenorio (2000), foi em meio a busca catestdo aumento da qualidade
pelos japoneses que se desenvolveu a ManutencédotiReoTotal (TPM), que com o passar
dos anos vem evoluindo cada vez mais de uma megidadimples de manutencdo para um
sistema completo de gestdo do sistema produtivan @oobjetivo de tentar antever a
ocorréncia da falha por monitoramento e medi¢céasgesa Manutencdo Preditiva cuja
intervencdo no equipamento passa a ser baseadsmnaoidicdo e ndo mais no tempo de
operacdo, 0 que marca o0 surgimento da era da nmgdotebaseada na condicdo do
equipamento e passando a fazer parte significdovaPM, pois utiliza técnicas modernas de

supervisao para diagnosticar o estado do equipandeinante a operacao.

A figura 1 ilustra de forma bastante pertinentdat@ssa evolucdo, e apresenta de
forma sintética as diversas fases do processo deutergdo e sua evolucdo para a

Manutencéo Produtiva Total.
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Figura 1 — Evolucéo do Processo de Manutencgéo
Fonte: Pires (2005, p. 39) apud Tenorio (2000).

De acordo com Nakajima (1989), um alto funcion&tmJapan Institute of Plant

Maintenance'JIPM” prop6s um significado para cada letra done TPM:

T — Total: Total nos sentidos de eficiéncia glolmt|o total de vida util do sistema de

producéao;

P — Produtiva: A busca do sistema de producao éitéite maximo da eficiéncia, atingindo
"zero acidentes, zero defeitos e zero quebrasadalou seja, a eliminacdo dos desperdicios

e perdas;

M — Manuteng¢&o: Manutencao no sentido amplo, quectano objetivo o ciclo total de vida

atil do sistema de producéo.

Segundo Nakajima (1989), o TPM pode aperfeicoarendimento global das
instalacdes por meio de uma organizacao fundamemadespeito a criatividade humana e
com a participacdo geral de todos os empregadasmgaesa. Para Suzuki (1994), houve
razBes principais pelas quais a TPM se dissemi@iouapidamente na inddstria japonesa e
agora 0 mesmo esta acontecendo em todo o mundog@ainte resultados eficientes, altera
visivelmente os lugares de trabalho e eleva o nielconhecimento e capacidade dos

trabalhadores de produgé&o e manutengao.

Tenorio (2000) também aponta que um dos principésscos da TPM, é a eliminacao
total das perdas por toda a empresa. Esse autentaahinda que, além da melhoria dos

resultados da empresa, obtidos por meio da eliddma@s perdas e reducdo dos custos, a
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TPM visa melhorar o ambiente de trabalho, transémho as instalagbes, normalmente

impregnadas por sujeira, em ambientes agradaseigueos.

Em relacdo ao desenvolvimento do nivel de conhadiop Tenorio (2000) cita que
isto acontece a medida que as atividades de TPM seémmlo cumpridas, motivando
empregados, aumentando a integracdo no trabalhtevando o numero de sugestdes
espontaneas de melhorias.

Segundo Yamashina (2000), o TPM ajuda os operadoeatender seu equipamento e
ampliar a gama de tarefas de manutencdo que pocgitap. Da-lhes oportunidade de fazer
novas descobertas, adquirir conhecimentos e dasfdg novas experiéncias. Reforca a
motivacdo, gera interesse e preocupacao pelo egeiga e alimenta o desejo de manter o

mesmo em Otimas condicdes.

De acordo com Fernandes (2005), o TPM contém unuect de atividades de
manutengdo que buscam aprimorar a performance redaitividade dos equipamentos de
uma organizagdo, visando: criar uma cultura cotp@ague persiga invariavelmente o
avanco da eficiéncia de todo o sistema produtignstuir um sistema para prevenir qualquer
tipo de perda para atingir o zero acidente, zefeitdee zero falha em todo o sistema de
producao; envolver todos os departamentos; buseavavimento de todos, desde a direcao
até os colaboradores da fabrica; atingir perda agavés das atividades de pequenos grupos.
Ainda, segundo Fernandes (2005), um aspecto imygertaser considerado € que todos esses
conceitos de TPM nédo sdo estaveis e sofrem alesaconstantemente a medida que o
método evolui. Além disso, desenvolve conhecingotpazes de reeducar as pessoas para
acoes de prevencdo e de melhoria continua, gadantnaumento da confiabilidade dos

equipamentos e da capabilidade dos processosnsestimentos adicionais.

Ja, para Kardec e Nascif (2009), a estrutura dd &8ta conceitualmente apoiada em

oito pilares, sendo que a aplicagéo de todos essEE®

itos levara a empresa a um resultado

de exceléncia. Esses pilares possuem objetivosipsdponforme demonstrado na figura 2.
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Figura 2 — Pilares do TPM
Fonte: adaptado de Kardec e Nascif (2009, p.199)

O pilar Manutencao Auténoma € responsavel pelogauemciamento e controle do
equipamento, a fim de detectar e lidar prontameanta as anormalidades encontradas, de
forma a conservar as condic¢oes ideais de funcionEim@ARDEC E NASCIF, 2009)

De acordo com Xenos (2004), a manutencdo autbnopagsiéamente uma estratégia
para envolver os operadores nas atividades de pragéit diaria como limpeza, lubrificacéo e
inspecdo, € um passo adiante no que diz respegoalvimento das areas de manutencéo e

producao.

Existem algumas etapas para implantar a manutengéooma. A primeira delas € a
de limpeza e inspecao, que tem como objetivo eintioda a sujeira e 0 acumulo de residuos
limpando completamente o equipamento, garantinsionague a deterioracédo ocasionada pela
poeira e por residuos seja extinta. Pontos deldiftesso devem também ser identificados e
eliminados. A consolidacéo desta etapa € a fam#igdio do operador com o equipamento,
tornando-o habil a identificar anomalias. Quandizianas atividades de TPM em um
equipamento, os operadores encontrardo diversasadinae que devem ser identificadas. E
uma forma de tornar o problema visivel é a utiitadas etiquetas, que séo divididas em
duas classes e identificadas por cores. As etiguetemelhas representam anomalias
encontradas pelo operador e que ele ndo tem casd® resolver e etiquetas azuis, que

representam anomalias encontradas pelo operadoretepresolvidas. (XENOS, 2004).

A segunda etapa é a de identificar as causas damadias e estabelecer

contramedidas. Apos identificar e eliminar as cauts anomalias, criar contramedidas que
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impecam sua reincidéncia. Verificar as fontes deirsy procurando aprimorar 0 acesso as
areas dificeis, facilitando e tornando mais rapidenpeza. E fundamental a participacdo de
toda equipe e acompanhar a eficacia das acOeslkesidhbs e, se necessario, criar um plano

de acéo para reparar anomalias pendentes. (XENIDS).2

A terceira etapa € da padronizacao das atividagestem por objetivo o controle das
atividades béasicas que impegam que o equipametddate e também, nessa etapa, devera
ser analisado trés requisitos basicos, quais sdjapeza/inspecao, lubrificacdo e reaperto.
Ha necessidade de estabelecer metas de tempospaparadores realizarem as atividades de
manutengcdo autdbnoma, elaborar procedimentos pareotems de inspecao, limpeza e

lubrificagdo para evitar a degradacao do equipamé&ENOS, 2004).

Xenos (2004) aponta ainda, a quarta etapa queinspgcdo geral. Nessa etapa,
inspecionam-se as partes principais do equipamanto objetivo de detectar anomalias e
falhas ocultas. Para atuar nessa etapa é preaigoriadtonhecimentos e capacitagdo para
assim reconhecer as condi¢des 6timas de funciontarderequipamento.

Ainda em relacdo ao quesito inspecdo, Xenos (2@Pénta a quinta etapa que
consiste na inspecdo dos equipamentos. Nessa @taparador € habilitado para detectar
anomalias e estabelecer acdes corretivas adequapgkadeicoar os padrbes revisando os

padrbées provisorios elaborados anteriormente.

Como sexta etapa, a padronizacdo do local de llh@bgue visa aumentar a
abrangéncia da manutencdo autdbnoma por meio dmagmento do local de trabalho,
melhorar a organizagéo, a ordem e assim aumemtfeci@ncia do trabalho desenvolvido. As
principais atividades dessa etapa séo a revisadtelas a serem controlados no local de
trabalho e a revisdo do controle feito visualmeAteealizacdo e a ordem em termos gerais,
tanto no aspecto fisico como no administrativo@E@aos importantes dessa etapa. (XENOS,
2004).

Finalizando a sequéncia de etapas, Xenos (20@fjta@ sétima, que é a efetivagédo
do controle autbnomo. Nessa Ultima etapa o opeextara apto para diagnosticar e reparar o
equipamento, auxiliar a manutencdo na coleta dms/dipos de dados, sendo capaz de
analisar e propor melhorias visando o aumento dafiatnlidade, mantenabilidade e

implementar melhorias para estender a vida utéglapamento.

Segundo Kardec e Nascif (2009), manutencao pldaegagnifica ter realmente um

planejamento e controle da manutencdo, visa a mmiacao das perdas oriundas das falhas
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de equipamentos e as mudancas de mentalidadedlacfooe manutencao, diminuir as falhas
e defeitos com o minimo custo, mantendo condicdiesaé de processos e equipamentos,

atraves de atividades de melhoria continua e gemr@ento da manutencao.

Ja, pilar educacéo e treinamento, tem como objetmpliacdo da capacidade técnica,
gerencial e comportamental. Busca desenvolver asrrdir novos conhecimentos e
habilidades para o pessoal da manutencéo e dagaimdbDe acordo com a filosofia TPM,
habilidade é o poder de agir de forma correta enadiica, com base em conhecimentos
adquiridos sobre todos os fenémenos e utiliza-loarde um grande periodo. (KARDEC E
NASCIF, 2009)

Ainda, de acordo com Kardec e Nascif (2009), ehor@ especifica consiste em focar
a melhoria global do negocio reduzindo os problepas aumentar o desempenho, tendo
como objetivo a eliminacéo das perdas existentggawesso produtivo, obtendo a eficiéncia
méxima dos equipamentos. Esses autores apontampjlae controle inicial visa estabelecer
um sistema de gerenciamento da fase inicial parasnorojetos, eliminar as falhas no inicio e

implantar sistemas de monitoramento.

Ainda recorrendo a Kardec e Nascif (2009), a namgito da qualidade visa garantir
zero defeito de qualidade, estabelecendo um pr@gpara zero defeito mantendo condigcbes
ideais dos equipamentos, materiais, métodos e g&sEm relacdo ao pilar TPM Office ou
Administrativo, esses autores (2009) afirmam qua tomo objetivo estabelecer um
programa de TPM na area administrativa buscandemaiama eficiéncia, reduzindo as perdas
nos processos administrativos, acabar com os adfiabe atividades que n&o agregam valor.
Além de aprimorar o trabalho administrativo, eliamido-se desperdicio e perdas geradas pelo

trabalho de escritorio, € necessario que todaswadaales organizacionais sejam eficientes.

Segundo Kardec e Nascif (2009) o principal obgetie pilar seguranca, saude e meio
ambiente é garantir “0 zero acidentes”, além degm@onar um sistema que garanta a
preservacdo da saude e bem estar dos funcionadosreeio ambiente, e estabelecendo um
sistema para controlar a salde seguranca e meiergmho ambiente fabril.

Para medir as melhorias implementadas pela fem@m&PM, um dos métodos
empregados € o indicador OEE. O emprego do indic@#i= permite as empresas verificar
as condicdes reais da utilizacdo de seus ativosnAlises das condicbes acontecem a partir
da identificacdo das perdas existentes em ambiéabeil, envolvendo indices de
disponibilidade de equipamentos, performance eidpdd (SANTOS; SANTOS, 2007).

Revista Latino-Americana de Inovagéo e Engenhagi®bducéo, v. 5. n. 7. p. 03-18, 2017



Segundo Hansen (2006), o indicador OEE é uma femtanque mostra o quanto do
equipamento ou da fabrica estamos deixando de eifaovo uso deste indicador nos da a

dimenséo do que estamos deixando de lado.

Tempo total disponivel
A | Tempo disponivel para producéo ,,,,:i;’,d,,
B | Tempo real de producéo e
:mm-nas OEE -
E | Qtd produtos total B/A X X F/IE
F | Qtd produtos OK | [SERRRRN  oisponibiidace

Figura 3 — Forma de Calcular o OEE
Fonte: SANTOS; SANTOS (2007, p.05)

Atualmente, o OEE é considerado um dos princifraiécadores na medicdo do
desempenho no ambiente fabril, pois pode ser ysadoavaliar a produtividade e atuar para
aumentar os lucros da empresa. (HANSEN, 2006).EG ©representado por trés termos que

relacionam as seis grandes perdas como pode senaisigura 3.

3 ESTUDO DE CASO

O estudo de caso foi realizado em uma empresardo alimenticio localizada no
interior do estado de S&o Paulo, sendo que a &bdnta com 10 linhas de producdo em
atividade. O foco do estudo foi uma linha de fadg&o de biscoitos recheados que
corresponde a aproximadamente 17% da capacidadiitpe da unidade produtiva. Os
processos utilizados nesta linha sdo: batimentomdasa dos biscoitos, realizada em
misturadores com a fungédo de homogeneizar os iegied para formar massa uniforme;
moldagem do biscoito; assamento do produto; resémdo, que é uma das operacbes mais
importantes na fabricacdo dos biscoitos (nessa @temrre a equalizacdo da umidade na base
do produto final); recheamento (nessa operacasmito recebe o recheio e é formado o
sanduiche onde é controlado o peso final do prydakmondicionamento do produto na

embalagem.
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Inicialmente foi analisado o controle de paradadimha de producdo mantido pela
empresa, que arquiva formularios contendo inforreagfuanto ao tempo de parada das
maguinas e as causas pelas quais ocorreram, sendeado para consultas oportunas. Foi
analisado um periodo de seis meses anteriores lantagdo da TPM, considerando-se as
horas programadas para produzir em cada més entoqealmente produziu. E, a partir dos
dados coletados, elaborou-se a tabela 1, reladiorse as horas programadas e efetivamente

trabalhadas da linha de producéao.

Tabela 1- Horas Disponiveis

Horas disponiveis
Horas Horas Horas
Programadas | Trabalhadas | Paradas
Més 1 642 606 36
Més 2 646 591 55
Més 3 674 609 65
Més 4 630 584 46
Més 5 699 654 45
Més 6 617 566 51
Total 3908 3610 298

Fonte: Os autores
Para efetuar o calculo de disponibilidade do exugnto, utilizou-se o método

apresentado na figura 4. O resultado do calculdisigonibilidade resultou no valor de 92,
37461%, que significa a possibilidade de melhoga7g25539%, até o limite maximo de
100%, pois no periodo avaliado houve 298 horasatinha de producdo parada, ociosa, sem

produzir.

Disponibilidade % = Tempo de operagdo / Tempo programado
Disponibilidade % =3610 / 3908
Disponibilidade % =92,37461

Figura 4 - Célculo da disponibilidade de maquina
Fonte: Os autores

Durante o periodo avaliado foi verificado junts dormularios arquivados, as perdas
da linha de producéo, a relacdo entre o que falyzido e as perdas por defeito de qualidade.
Esses formularios sdo preenchidos diariamente #n@lado més, é feito fechamento da linha

de producéo. A compilacdo dos dados obtidos nosuidrios permitiu elaborar a tabela 2.
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Tabela 2 — Producéo e Perdas Mensais

Producéo x Perdas
Quantidade Produto Bom

Produzida (kg) (Kg) Perdas (ke)
Més 1 1497943,00 1453135,00f 44808,00
Més 2 1381690,00 1320475,00f 61215,00
Més 3 1509883,00 1441158,00f 68725,00
Més 4 1452761,00 1396120,00f 56641,00
Més 5 1583187,00 1518035,00f 65152,00
Més 6 1403121,00 1356396,00| 46725,00
Total 8828585,00 8485319,00| 343266,00

Fonte: Os autores

Os dados obtidos na tabela 2 permitiram efetuaraloulo de desempenho da
gualidade, conforme especificado na figura 5, d®rando-se a quantidade de produto bom

(produto em conformidade com a qualidade desefamta)o total produzido.

~

/Produfo bom = Quantidade produzida — Perdas
Produto bom =8828585 — 343266
Produto bom =8485319

Qualidade % = Quantidade produto bons * 100

Quantidade produzida
Qucalidade % = 84853192 *100
8828585
Qucalidade % = 8485319200
8828585

KQuolidode % = 96,11187

Figura 5 - Célculo da Qualidade
Fonte: Os autores

/

Para o célculo de desempenho da linha de prodagéfmrme especificado na figura 6, deve-
se usar como taxstandardda linha o valor de 2531 kg/h, que é a quantidpdedeve ser
produzida por hora nesta linha. Este valor € debtewio pelo corporativo da empresa no
inicio do ano, levando em consideracédo o desempaatioha no ano anterior. O calculo de
desempenho conduziu ao resultado de 96,6255 %sgengenho.
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/ Desempenho % = Quantidade produzida * 100

Taxa standard * Tempo de Operagdo
Desempenho % = 8828585 * 100

2531 * 3610
Desempenho % = 882858500

2136910
Desempenho % = 96,6255

N /

Figura 6 — Calculo do Desempenho
Fonte: Os autores

Multiplicando os valores dos trés indices, con®rmspecificado na figura 7,
disponibilidade de maquinas, desempenho da qualidatksempenho da linha de producéo,

obter-se-a o indice OEE que € a eficiéncia globaguipamento na linha de producao.

OEE = Disponibilidade * Desempenho * Qualidade * 100
OEE =0,9237 * 0,9662 *0,9611 *100
OEE =0,8577 *100

OEE =85,77%

Figura 7— Célculos do OEE
Fonte: Os autores
Portanto, a linha de producéo analisada apresent®@EE de 85,77 %, revelando a
oportunidade de melhorias. Posteriormente a ima¢diat da TPM, sera verificado se os
avangos ocorreram e qual a relagdo entre os valdvddos antes a apdés a acdo de

implementacéao da TPM.

4 ANALISE DOS RESULTADOS

Apés a implantacdo da TPM, foi repetido o estudetuado antes de sua
implementacéo, considerando igual periodo de seseside amostragem. Nessa segunda
etapa da pesquisa foram igualmente verificadaso jaas formularios arquivados, as perdas

da linha de producéo, a relacédo entre o que faiyzido e as perdas por defeito de qualidade.
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Os dados obtidos permitiram elaborar o gréfico dmmgarando as horas programadas, as

horas efetivamente trabalhadas e as perdas p@ #emmaquinas paradas.

Horas Disponiveis

170

Horas Programadas

\

Horas Trabalhadas
Horas Paradas

Gréficol — Horas Disponiveis Atual
Fonte: Os autores

Com os dados obtidos no Grafico 1, efetuando-se@orentre as horas efetivamente
trabalhadas pelas horas programadas, obteve-siltac® de 95,4690% de disponibilidade
de maquinas, resultado superior aquele verificastesada implementacdo da TPM, de

92,3746%, revelando um avanco apoés a implementia®M.

A compilacdo dos dados obtidos nos formulariodisados permitiu a elaboracdo do
grafico 2, relacionando e comparando a quantidatié tle produto produzido no periodo
analisado, a quantidade de produto bom (produtoarformidade com a qualidade desejada)

e as perdas por falta de qualidade.

Produ¢ao x Perdas

8911604,00 8602728,00

l . 308876,00
\

Quantidade
Produzida (kg) Produto Bom (kg)

Perdas (kg)

Graéfico 2 - relacdo entre Producédo e Perdas
Fonte: Os autores
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Analisando-se o grafico 2, pode-se efetuar o t@ldo desempenho da qualidade,
mediante a relagdo percentual entre a quantidaderatkito produzido em conformidade
com os padrdes de qualidade adotados e a quantmtatide produtos da linha de producéo.
O célculo conduz ao resultado de 96,5340%, in@dicdém superior aquele verificado antes
da implementacdo da TPM que era de 96,1118, adsimbém nesse quesito, foram
observados avancos apos a agdo implementada.

Multiplicando os valores dos trés indices, obtidggs a implantacdo da TPM,
disponibilidade de maquinas, desempenho da qualidatksempenho da linha de producéo,
obtém-se o indice OEE que é a eficiéncia globa¢gisipamento na linha de producéo, no
valor de 90,59%, superior ao OEE anterior de7 8%, Dessa maneira, todos os indicadores
de qualidade e de produtividade obtiveram melh@@s a implementacdo da TPM na linha

de producéo.

5 CONCLUSAO

Mediante a conducéo desse trabalho foi possivedtatar que com a implantacdo da
TPM houve um aumento em todos os indices sendo ogumais significativo foi a
disponibilidade do equipamento que aumentou 3,08¢uanto o desempenho aumentou
1,67% e qualidade 0.42%. Isto significa que a lifbiamais eficiente, com 0s mesmos

recursos foi possivel aumentar o volume de producao

De acordo com os resultados obtidos, é possivellwo que a implantacdo da TPM
traduziu-se em ganho para a empresa, pois peraitinentar a eficiéncia e a eficacia da linha
de producao. Além de contribuir com o0 aumento dseigenho da qualidade, o aumento da
disponibilidade do equipamento devido a menor éomin de paradas por falhas, possibilitou
um aumento na produtividade de 122 kg/hora. Essenmento possibilitaria um aumento de

producédo de 437 toneladas no periodo analisado.

Além desses beneficios primarios, outros beneficiecorrem da implantacdo da
TPM, como a menor depreciacdo dos equipamentos pef@dologia implementada,

reduzindo os custos de producéo.

Dessa maneira, o objetivo desse trabalho de anabisindicador OEE antes da
implantacdo da TPM e comparar esses dados comeaqobktidos apos a implantacdo da
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TPM para verificar se houve melhorias, permitiu paorar no estudo de caso os avancos de
produtividade e qualidade apontados pelo aprofuedémrtedrico realizado sobre o tema.

Esse trabalho contribui apresentando evidénciasagancos obtidos no estudo de
caso realizado além de servir de orientacdo pat@soempresas que buscam melhorar a

produtividade e a qualidade dos processos produtivo
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