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1. INTRODUCAO

No cenario de competicdo global, a concorréncieeeas empresas € cada vez mais acirrada, e os
consumidores estdo preferindo produtos que mellb@ndam suas expectativas, traga satisfagéao,
praticidade e estejam vinculadas as boas prategsatiucdo, qualidade e seguranca. Ao se depararem
com esta nova tendéncia, as empresas tém perapBduara se manterem ativas e rentaveis devem ouvir
seus clientes, aperfeicoarem seus processos e;opsrauidar da seguranca de seus funcionarios e do
ambiente em que estéo inseridas.

A busca pela eficiéncia de processo e a redugétincia de custos, e consequentemente, um
preco de venda mais competitivo, envolve melhogigrbdutividade, mix de produto e eficiéncia. Estes
diretamente relacionados com a confiabilidade deg®so, que, por sua vez, envolve pessoas, qualidad
e segurancga.

Os novos recursos tecnoldgicos mudaram a reldgdempo e acéo, tornando o posto de trabalho
dindmico e avido de significado. O processo cogmitio planejamento e execucdo da tarefa aparece
como uma variavel inserida na geracao de falhastendimento da tarefa perpassa pelo individuo que
interpreta a atividade critica, de acordo com stm®cepcfes de grupo e ou ambiente em que esta
inserido. Distorcendo a execucdo da tarefa querfémée diretamente na eficiéncia produtiva e
consequentemente nos resultados da organizacgéao.

A busca pela obtencao de condi¢cbes de competitleideva as organizacBes a entender a analise
da tarefa como uma ferramenta eficaz na constrdegarocedimentos capaz de minimizar os riscos de
falha. Segundo Avila et al. [1] transformar competés individuais em produtividade promove
vantagens competitivas, tornando o homem e suaarptintos fundamentais a serem observados ja que
existe sua participacdo nos sistemas.

Outro ponto a ser observado e o entendimento pel pla manutencdo como funcado estratégica,
que agrega valor aos produtos tem sido cada vez buatado pelas organizacdes. A metodologia RCM
(Reliability Centered Maintenance) - Manutencaotéata em Confiabilidade é usada para determinar os
requisitos de manutencgao de qualquer item fisiceenocontexto operacional [2].

Entretanto, a quantidade de coisas que precigdobservadas, e funcionarem bem para que
méaquinas e robds venham a garantir a confiabilidddenuito grande, tornando fundamental o
entendimento do fator humano como agente de reaggedas condicdes normais de producéo e trazer
estabilidade ao processo de producao [3].

Ao longo do trabalho sera aplicada a técnica doRSH com o objetivo de entender a interferéncia
da equipe de producdo na confiabilidade da produts linhas de Bandejas e de congelamento
individual (IQF — Individual Quick Freezing) e o fware Weibull++ para o entendimento da
confiabilidade da manutencao Noé equipamento GigeZer e Maquina de Envelopar Bandejas (Ulma).

2. OBJETIVOS DO TRABALHO

2.1 Objetivo Geral
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Este trabalho pretende identificar as principaithafs na operacdo da unidade, localizada no
interior da Bahia, entende-las para minimizar sfegos para obter uma maior eficiéncia de processo
reducdo continua de custos e consequentementes leg@nda mais competitivos, pois com a alteracéo
do mix de produto os equipamentos, Giro FreezemgalJpassaram a ter um importancia relevante no
processo.

2.2 Objetivo Especifico
» Entender a interferéncia do fator humano;
» Estudar as falhas dos equipamentos Giro FreezeMaAy)
* Propor acdes que possam minimizar os efeitos eos #@nteriores.

3. DESCRICAO DO TRABALHO REALIZADO

3.1 Localizacéo e identificacdo do problema

A unidade de abate e processamento de frangoiestaida na Regido Metropolitana de Feira de
Santana, localizada no entroncamento rodoviari@ ingdortante do Nordeste que sdo: BR’'s 324, 101 e
116, e a nivel estadual, as BA’'s 503, 502, 501.

A unidade era caracterizada por fazer frango imteircorte de valor pouco agregado, além de
produtos embutidos. Detentora de prejuizo mensa délhfes, em média. Ao contrario da vantagem
comercial, por estar em um entroncamento rodoviéria localizagdo no interior da Bahia afastada dos
centros tradicionais de criagcdo de aves, Sul e skeidatrapalha quando se trata de fornecedores
coorporativos que encarecem seus produtos devidires® Também fica claro a dificuldade em
assisténcia técnica e entrega de pecas e equigEmment

A producédo de graos no estado da Bahia apreselts ipgportantes, mas ainda é necessério vir
matéria prima de outros estados. Destaque paraco pia tarifa de agua e energia que sdo as mass alt
em toda campainha. Uma vantagem que a unidade ¢edisponibilidade de mao de obra em quantidade
razoavel que atende sua necessidade. Baixa rdtadi&vide funcionéarios e faltas num nivel 6timo. ®utr
vantagem é o espaco fisico da construcado predéapgumite ampliacdo da producao e até novas fgbrica
de produtos industrializados

Seu mix de producéo gerava estoques altos deddixas vendas, situagéo essa que agravava com
a sazonalidade influenciada pela data tradicioaaBémana Santa, que provoca queda no consumo de
carnes. Esse efeito era sentido do més de fevex@inmeados de maio. Também identificado a auséncia
de um sistema de gestéo que integrasse produgfiorela qualidade.

Um fator identificado que tem uma relevancia imaot@ foi o regionalismo acentuado e
proveniente da cultura onde a unidade estar irget@inbém o grau de parentesco e ou aproximacao
entre os funcionérios de base. Isso pode ser rheaitodirecionado ou ter um efeito negativo. Os Eslic
de falhas ou acidentes encontrados na unidadearevadorréncias graves com baixas frequéncias.

A confiabilidade de processo passa por uma dispoidite de equipamento que atenda a
necessidade de producdo. A ocorréncia de diverm@sig por quebra de equipamento é observada e
indicada como sendo um dos pontos fracos da unidade

3.2 Definicdo do mix 6timo de producédo

Com um mix de producdo baseado na embalagem del8@fango inteiro de 20% de cortes, peito
e pernas com 0ss0, a unidade apresenta excelditesimle rendimento e aproveitamento, entretanto €
uma condic¢ao desfavoravel de rentabilidade devidgaodutos ser considerados commodity.

Através da programacdao linear e usando os dadosstle, margem de contribuicdo dos produtos,
foi definido o mix de producdo com frango inteirm &0% e 50% de cortes e 0s corte usando a
capacidade méxima das linhas, producéo de barel@asiucdo do giro freezer, peito 100% desossado e
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pernas e asa seccionadas admitindo um pouco da peeira, pois é a condicdo para atender toda a
producao de peito desossado os detalhes de corfeitéod estudo que determinou 0 mix ndo seradeata
neste trabalho.

3.3 Distribuicdo Weibull

A distribuicdo de Weibull usada em estudos relagios falhas em equipamentos tais como:
fadiga de metais, tempo de vida, taxa de falhafiwgio densidade de probabilidade é dada por:

55— t
ft) = S5 texp -] >0, (1)
Sendod > 0%a > 0 os parametros de forma escala.

Sendo a funcdo de probabilidade Weibull dada por:

h(t) = g(g)g_l, t>0 )

6 > lestritamente crescente;

6 < lestritamente exponencial — weibull;

6 = 1taxa de falha fica constante.

O tempo médio de vida (MTTF) é a variancia da itisicdo de Weibull e é dado por:

MTTF = ap [1 + %] ©)
Var(t) = o? {5 [1 + %] — &2 [1 + %]} (4)
Comé denominado funcdo gama, entao:

5= foooux_le_” du, x=0 ) (5

3.4 METODO SPAR -H

Segundo Calixto [4] a chance de uma pessoa realirar atividade de forma correta chama-se
confiabilidade humana e em sua avaliacdo usa asnseg questdes: O que pode dar errado e quais as
consequéncias? Qual a chance de dar errado? Quai®es que influenciam no erro?

Como reduzir a chance de errar? Para Avila eflha farefa promove a reunido entre o homem e
0s sistema, sécio-técnicos, e as organizacbesact@ada tera uma caracteristica e é influenciadagsa
relacéo.

Diante da condicdo em que a unidade de abate egs@mento de aves se encontra, 0 erro na
tarefa precisa ser gerenciado para que venha atesigdeitos de paradas e consequentemente methorar
condicdo de operacdo. Para isso avaliar-se-a \adaalies de inicio de operacéo do giro freezer e das
maquinas de envelopar bandejas buscando a intezf@rdo homem. A técnica SPAR — H é aplicado
para identificar a interferéncia humana nas atilédaa Figura 1 de fatores de desempenho humano de
acordo com o procedimento N&JREG/CR 6883.
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Multiplicador

PSFs PSF Nivel por Ao
Tempo Inadequado P(H=1
Disponibilidade Tempo d|§prm|'vel = Tempo requerido 10
de tempo Tempo NDITIII"I-E| 7 1
Tempo disponivel = 5x o tempo requirido 0.1
Tempo disponivel = 50x o tempo requirido 0.01
Informacéo insuficiente 1
Estremo 5
Alto 2
Stress Nominal 1
Informacdo Insuficiente 1
Altamente Complexo 5
" Moderadamente Complexo 2
Complexidade Adequada 1
Informacdo Insuficiente 1
. . Baixo
Experiéncial Adequada 1
Treinamento Alto 05
Informacdo insuficiente 1
MNao disponivel 50
Incompleto 20
Procedimentos |Disponivel mas de baixa qualidade 5
Adequado 1
Informacdo insuficiente 1
Muito ruim 50
Ruim 10
Ergonomia |Adequada 1
Bom 0.5
Informacdo insuficiente 1
Totalmente despreparado Pif)=1
Preparo fisico |Pouco preparo 5
para a atividade |Adequado 1
Informacdo insuficiente 1
Ruim
Processo de
Adequado
Trabalho Bom 05
Informacéo insuficiente 1

Figura 1 - Fatores de desempenho humano.
Fonte: Calixto [4]

Para as tarefas de acionar o giro freezer e asina&qde envelopar bandeja tem-se o seguinte
PSFs na Quadro 1:

TabelaPSF para HEP PSF para HEP
Tempo disponivi 1 Tempo disponiv 1
Estress 2 Estress 2
Complexidade da tare 1 Complexidade da tare 1
Treinamento / Experiénc 3 Treinamento / Experiénc 3
Procedimentc 1 Procedimentc 1
Ergonomi 1 Ergonomi 1
Aptidao ao traball 1 Aptidao ao trabalr 1
Relacdes de trabal 5 Relac¢bede trabalh 5

Quadro 1 — Quadro dos PSFs 6bitos para as tarefaslacionadas.
Fonte: Elaboragéo do autor.

A probabilidade de falha humana para diagnosticagéio pode ser calculada através da equacgao
6, onde o indice i é referente aos oito PSF utibizgpelo SPAR-H.

NHEP PSFcomposto

HEP =
NHEP.(PSFzomposto—1)+1

(6)
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4. RESULTADOS OBTIDOS
4.1 Dados de manutencdo usando Sofware Weibull ++
Através da aplicacdo no Sofware Weibull ++ o resldt da confiabilidade técnica dos

equipamentos Giro Freezer e as maquinas de Envalef@dandejas (Ulma) apresentam- se no quadro 2,
3, 4 e 5 da seguinte forma:

Parada de equipamento - GIROFREEZER
Data Equipamento Tempo de parada(h) | Tempo de Operagio (h) | Tempos Acumulados Motivo
01/01/15
02/02/15 |Girofreezer 2,25 768 768 Problema de temperatura (problema no compressor na sala de maguina)
03/02/15 |Girofreezer 042 u 792 Problema de temperatura (problema no compressor na sala de maguina)
13/02/15 |Girofreezer 1,25 480 1mn Vazamento de amdnia
11/03/15 |Girafreezer 9,00 384 1656 Quebra da corrente
12/03/15 |Girofreezer 1,75 1 1680 Quebra da corrente
13/03/15 |Girafreezer 8,17 pl 1704 Esteira quebrada
16/03/15 |Girofreezer 192 7 1776 Temperatura fora do padréo (pouca amonia no sistema)
19/03/15 |Girafreezer 3,00 7 1848 Quebra da corrente
25/03/15 |Girafreezer 450 144 1992 Quebra da corrente
21/05/15 |Girafreezer 227 1368 3360 Quebra da corrente
26/05/15 |Girafreezer 1,00 120 3480 Problema de temperatura
27/05/15 |Girafreezer 4,00 pl 3504 Esteira travada
28/05/15 |Girofreezer 1,00 u 3528 Problema eletrico (painel de controle queimado)
29/05/15 |Girafreezer 2,60 pl 3552 Quebra da corrente
02/06/15 |Girafreezer 4,05 9% 3648 Quebra da corrente
08/07/15 |Girofreezer 0,50 864 4512 Temperatura fora do padréo (pouca amonia no sistema)

Quadro 2 — Dados de parada para o Giro freezer
Fonte: Relatdrio dos internos da empresa.

Relatério de Resultado Simplificado

Tipo de Relatdrio Resultados Weibull+
Informacgées de Usudrio
Usudrio X
Empresa X
Data 25/09/2015
Pardmetros
DistribuicSo: Weibull-2p
Andlise: RRX
Método do IC: MF
Rangueando MED
Beta 2,837735
Etalh) 0,282666
Valor da LK -31,896476
Rho 0,981285
F\S 16\0
LOCAL VAR / COV MATRIX
Var-Beta=0,50326
[Nota: Teta =(1/ Lambda)]

Fim do relatério de Resultados Simplificado

Quadro 3 — Resultado do célculo de confiabilidadegpa o Giro freezer
Fonte: Relatdrio dos internos da empresa.
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Parada de equipamento - ULMA

Data Equipamento Tempo de parada(h) | Tempo de Operagdo (h) | Tempos Acumulados Motivo
01/01/15
03/02/15 |Ulma 1,00 792 792 Problema mecdnico/elétrico
05/02/15 [Ulma 2,17 a8 840 Problema eletrico
09/02/15 [Ulma 2,00 96 936 Problema mecanico
10/02/15 |Ulma 2,73 24 960 Problema mecinico
11/02/15 {Ulma 1,00 24 984 Fora do tempo
12/02/15 [Ulma 5 24 1008 Problema mecanico
23/02/15 |Ulma 2,00 264 1272 Rolamento da esteira quebrado
09/03/15 [Ulma 3,25 336 1608 Quebra da engrenagem
10/03/15 [Ulma 6,92 24 1632 Fora do tempo
16/03/15 |Ulma 3,50 144 1776 Problema na datadora
19/03/15 [Ulma 3,38 72 1848 Problema mecénico
23/03/15 [Ulma 5,83 96 1944 Esteira do tlnel de encolhimento quebrada
24/03/15 |Ulma 3,83 24 1968 Esteira do tunel de encolhimento quebrada
05/07/15 |Ulma 2,00 2472 4440 Problema mecinico
15/07/15 [Ulma 1,58 240 4680 Problema eletrico
16/07/15 |Ulma 2,25 24 4704 Problema mecanico

Quadro 4 — Dados de parada para a Ulma
Fonte: Relatdrio dos internos da empresa.

Relatorio de Resultado Simplificado

Tipo de Relatdrio Resultados Weibull++
Informagbes de Usudrio
Usuério X
Empresa X
Data 25/09/2015
Parimetros
Distribuiggo: Weibull-2pP
Analise: RRX
Método do IC: MF
Rangueanda MED
Beta 2,126233
Eta(h}) 3,338016
Valor da LK -29,142391
Rho 0,971001
F\S 160
LOCAL VAR / COV MATRIX
Var-Beta=0,135960 CV Ets Beta=0,074283
CV Ets Beta=0,074283 |Var-Eta=0,17819

Fim do relatério de Resultados Simplificado

Quadro 5 — Resultado do calculo de confiabilidadegra Ulma
Fonte: Relatério dos internos da empresa.

Os equipamentos mencionados possuem caracteridgédashas prematuras (beta<l), como séo
equipamentos antigos, descarta-se a possibilidaderablema no projeto. Fator de restauracédo foi
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préximo a uma unidade que indica reparos de bairaptexidade. Isto direciona o entendimento que
ocorre oportunidade na tarefa de manutencéo.

O caélculo da confiabilidade foi realizado com baseprobabilidade de 24 horas, ou seja, em 24
horas ja ha uma probabilidade do equipamento falPela analise da méo de obra, observa-se que a
equipe tem experiéncia maior nos reparos do GieeZér do que na Maquina de Envelopar Bandejas
(Ulma). Um fato a ser mencionado é que como sonegudge manutencao corretiva nos equipamentos
foi percebido desmotivacao da equipe levando ssadar algum modo de falha dos equipamentos.

4.2 Dados da equipe de producédo usando o Método SPAR-H

A confiabilidade humana obtida usando o métodoRI&FRS—H para as atividades de acionar os
equipamentos foram:

Adotando que para tarefas que seja necessaridislédés cognitivas as taxas de falhas adotadas
serdo: 0,01 para diagndstico e 0,001 para acdva@aes dos PSFs da Tabela 1, tem-se:

PSF 1 — Acionar Giro freezer

0,01X(1X2X1X3X1X1X1X5)

HEPDiag - ((0,01X(1X2X1X3X1X1X1x5))—1)+1 = 0,232558
7
_ 0,001X(1X2X1X3X1X1x1X5) _
HEPg0 = ((0,001X(1x2X1X3X1X1X1X5))—1)+1 0,029155
8
HEP = HEPp;,e + HEPpiacso = 0,26173
©)
PSF 2 — Acionar maquina de envelopar Bandeijas
_ 0,01X(1X2X1X3x0,5X1Xx1X5) _
HEPpiag = ((0,01X(1X2X1X3X0,5X1x1x5))—1)+1 0,132379
(10)
_ 0,001X(1X2X1X3X0,5X1X1X5) _
HEPpgo = ((0,001X(1X2X1X3X0,5X1X1X5))—1)+1 0,013158
(11)
HEP = HEPp;,¢ + HEPpiacao = 0,144737
12)

5. COMENTARIOS FINAIS

A unidade de abate e processamento de aves ngolinttlx Bahia apresenta um cenario
desfavoravel & sustentabilidade com um prejuizotaado e precisa manter a estratégia de cortarde0%
frango e destinar os cortes para produtos de agl@gado melhor.

Com a alteragdo do mix de producéo foi observpano planejado ndo estava sendo entregue e
0s estudos identificaram interferéncias em duastdse fatores humanos e na manutencdo dos
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equipamentos Giro freezer e Ulma. Para o primesiousado no estudo o método do SPAR-H e no
segundo usado a Curva de Weibull através do SaftWaaibull ++.

Os resultados de para a tarefa de acionar o ks@ezer teve a probabilidade de erro humano
(HEP) igual a 0,26173, ou seja, que 26,17% de pilitbade de falha humana. Ja para o acionamento da
magquina Ulma a HEP encontrada foi de 14,47%.

Os resultados da Weibull indicam falha prematuesa(lc1), descartando erro de projeto devido a
idade dos equipamentos. Seguindo os resultadosseeiator de restauracdo proximo de uma unidade
indicando reparo de baixa complexidade e com umaanespecializacdo nas interferéncias no Giro
freezer do que na Ulma, auséncia de manutencaergres, apenas corretiva e que provavelmente alguns
maédulos de falhas ndo sdo sanados, podendo gsraotiéacao na equipe de manutencéo.

A unidade possui um sistema de exceléncia paragesis processos, entretanto a implantacéo e
do mesmo ocorreu a pouco tempo trazendo conflifpeasoal de producdo e também de manutencao. A
observacéo do processo indica que existe certsté@rsia em adotar as ferramentas que o sistema traz
levando a crenca que pode ter sido implantado mieaf@quivocada e por pessoas que ndo foram aceitas
pelo pessoal de base e manutencao.

Em consonéncia com 0 exposto acima, acdes de &issteomo: verificar e alterar a maneira de
conduzir a gestdo do Sistema de Exceléncia, vaitanico para o entendimento dos Fatores Humanos
envolvidos no processo e implantar a politica deniencdo Voltada para a Confiabilidade. Os
resultados trara uma condicdo melhor de confiataikd
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