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RESUMO

O desempenho é gerenciavel na propor¢cao em que € medido, sem medidas os
gerentes ndo conseguem fundamentar argumentos para comunicar especificamente
guais as expectativas de desempenho e quais o0s resultados esperados dos
subordinados. Para que esse gerenciamento seja eficiente, € necessario que seja
realizado o monitoramento da linha produtiva, e com isso podemos gerar 0S
indicadores de desempenho da producédo. O objetivo desse trabalho é que através da
implantacdo de OEE (Overview Equipment Effectivness) na industria metalGrgica de
abracadeiras, possamos aumentar a produtividade e verificar a eficiéncia de maquina,
mantendo o monitoramento de linha para gerar auxilio para o PCP — Planejamento e
Controle da Producdo, da empresa. A ferramenta serd implementada e o TCC
desenvolvido sera deixado como material de aplicacdo para empresa.

Palavras chaves: Eficiéncia de maquina, OEE.
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1. INTRODUCAO

O presente trabalho aborda a aplicacédo de ferramenta OEE em uma industria
de abracadeiras. Nele serdo encontrados definicbes e exemplos de como a
ferramenta pode ser utilizada para auxiliar nas identificacdes de paradas de maquina
e com a obtencao dos resultados podemos elaborar sugestdes de melhoria em seu

Processo.

O objetivo desse trabalho é que através da implantacdo de OEE (Overview
Equipment Effectivness) na inddstria metalirgica de abracadeiras, possamos
aumentar a produtividade e verificar a eficiéncia de maquina, mantendo o

monitoramento de linha para gerar auxilio para o PCP da empresa.

Serdo abordados os temas eficiéncia e eficacia, produtividade, PCP, sistemas
de medicao de desempenho, OEE e TPM, para que com todas as informacdes seja

possivel mostrar a importancia da ferramenta OEE para a empresa em questéao.



1.1. Objetivo geral

Realizar um estudo de tempos e métodos para aplicacdo de OEE, na linha de

producao da empresa estudada.

1.1.1. Objetivos especificos

Implementar a ferramenta de OEE na linha produtiva de materiais metallrgicos
(abracadeiras) e desenvolver a planilha de acompanhamento para andlise dos dados

coletados.

1.2. Problema

O problema identificado foi a falta de monitoramento da linha de producéo e
das paradas de linha, o que dificulta identificar o produto que esta sendo produzido, e
consequentemente o planejamento pelo departamento de PCP por falta de

informacéo.

Sera que a implantacdo do OEE é possivel corrigir e monitorar as paradas na

linha de producéo?

1.3. Justificativa

Ao analisar os problemas identificados na empresa notamos a viabilidade de

elaborar um projeto para a implementacéo da ferramenta OEE.

Tendo em vista que com o estudo de eficiéncia da empresa, € possivel realizar
sua medicado, e assim podemos entender pontos que podem ser melhorados e quais

pontos precisasse de mais aten¢ao ou estudo.



1.4. Metodologia

1.4.1. Metodologia cientifica

A presente pesquisa objetiva proporcionar maior intimidade com o tema
estudado e através do estudo do cenario atual, construir novos cenarios utilizando
como base a implantacéo de melhorias através da geracao de hipéteses, segundo Gil

(2008), a classificacéo de pesquisa exploratoria.

O trabalho se define como de carater qualitativo, pelo fato de apresentar o
problema e buscar solu¢cbes seja no modo de coleta como na forma de tratar os
dados, utilizando técnicas de controle tendo como objetivo resultados que evitem
discrepancias, erros de analise e interpretacédo e também resultados que possam ser
comparados para entdo determinar os ganhos reais no que se refere a propriedades
de eficiéncia do processo. De acordo com Godoy (2005), um estudo qualitativo tem
como objetivo descobrir e compreender um fendmeno ou um processo, ou ainda as

perspectivas e visdo de mundo das pessoas nele inseridos.

Em um segundo momento o tema sera trabalhado como um estudo de caso,
pois o trabalho desenvolvido ficara circunscrito a uma uUnica empresa, nao
impedindo que generalizagcbes sejam feitas posterirormente. Godoy (2005)
caracteriza o estudo de caso como um estudo exaustivo e profundo de um ou poucos

objetos, de maneira que se permita o seu amplo e detalhado conhecimento.



1.4.2. Metodologia do projeto

eAvaliagdo de necessidade da empresa;
eApresentac¢do de ferramentas;
eDefinicdo de ferramenta a ser utilizada.

BIBLIOGRAFIA

ePesquisa bibliografica;
eDesenvolvimento tedrico;
eRevisdo.

DESENVOLVIMENTO
DE FERRAMENTA

eDesenvolvimento de modelo de aplicagdo;

eApresentagdo de primeiro modelo para empresa;

eAvaliagdo e revisdo;

eTreinamento de aplicagdo da ferramenta para equipe de gestdo.

PRIMEIRA APLICAGAQ

eSelecdo de maquina piloto
eTreinamento e aplicagcdo com equipe fabril
eColeta e anadlise dos dados primarios

AJUSTES DE
FERRAMENTA

eAdaptagdo de modelo de coleta de dados
eAdaptacdo de modelo de aplicagado
eAplicacdo das adaptagGes com equipe fabril

REVALIDAGAO DA
FERRAMENTA

eSegunda coleta de dados
eAnalise de dados coletados
eAprovagado de funcionamento da ferramenta

U W o W A —




2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. Conceitos Fundamentais

2.1.1. Eficiéncia e eficacia

7

Eficiéncia é a capacidade de realizar bem um trabalho ou desempenhar
adequadamente uma funcéo, se trata de um atributo de algo que €é produtivo, podendo
ser aplicada a pessoas, maquinas, técnicas ou em qualquer empreendimento.
(MICHAELIS, 2020).

Segundo Mariano (2007, p. 2):

Existem diversos tipos de eficiéncia, aplicaveis a diferentes areas do
conhecimento. Na termodinamica o conceito de eficiéncia &€ dado como sendo
a relacdo entre o trabalho realizado por um sistema (uma maquina, por
exemplo) e a energia total fornecida a esse sistema. Como, por definicdo, o
trabalho realizado por um sistema é sempre menor que a energia fornecida a
esse sistema (devido as perdas), a eficiéncia serd sempre um valor entre 0 e
1, podendo também ser expresso em porcentagem, isto €, de 0 a 100%. Esse
tipo de eficiéncia é conhecido como eficiéncia energética, visto que se refere
a um sistema energético.

Ainda segundo Mariano (2007) a eficiéncia pode ser definida como sendo a
capacidade de um sistema de utilizar da melhor maneira possivel os recursos
disponiveis, reduzindo os desperdicios e aproveitando ao maximo as condi¢cdes que
temos para se obter um desempenho que atenda todas as necessidades em nivel

satisfatorio.

Robalo (1995), destaca que os termos eficiéncia e eficacia ndo sao
equivalentes, mesmo que a distincdo entre eles nem sempre esteja clara da mesma
forma. Eficiéncia tem a ver com o modo como atingimos determinado objetivo, ja a
eficacia tem a ver com o fato de atingir ou ndo o objetivo, isto €, se o objetivo for
finalizar determinada tarefa em um tempo X, s6 seremos eficazes se conseguirmos

finaliza-la no tempo definido.

Um método se torna mais eficiente que outro se para atingir o mesmo resultado

exigir menor desperdicio de recursos, isto €, obter maiores outputs (saidas) a partir



do mesmo input (entrada), ou obter o mesmo output com o mesmo input” (ROBALO,
1995).

Segundo Mello et. al. (2005), a eficacia esta ligada apenas ao resultado obtido
ou produzido, sem levar em conta os recursos usados para tal. Por exemplo, se um
cursinho prévestibular, que tinha como meta que seus alunos ocupassem 50% das
vagas de um determinado curso que oferecia 20 vagas, conseguiu aprovar 15 alunos,
pode-se dizer que esse cursinho foi altamente eficaz. No entanto, ndo se pode dizer
se ele foi eficiente, ja que ndo sdo conhecidos, entre outras coisas: que tipo de aluno
estava inscrito, quantos professores trabalhavam, quantas horas de aula por semana
eram dadas, que recursos audiovisuais estavam a disposicao, etc (MELLO et.al.,2005
apud MARIANO, 2007, p. 3).

Eficiéncia e efichcia andam juntos, porém um sistema eficiente nao
necessariamente precisa ser eficaz, assim, como um sistema eficaz nao
necessariamente precisa ser eficiente, podendo haver situagdes, em que, apesar do
sistema conseguir o melhor desempenho possivel dada as suas condi¢cdes de
contorno (0 que o caracteriza como eficiente), ele apresentar um desempenho
insatisfatorio, abaixo da meta estabelecida como padrdao nédo sendo, portanto, eficaz.
(MARIANO, 2007).

2.1.2. Produtividade

O conceito de produtividade foi introduzido e desenvolvido nas organizacdes
para auxiliar, avaliar e melhorar seu desempenho. Inicialmente, a produtividade era
calculada pela razéo entre o resultado da producdo e o nimero de empregados. Por
um longo periodo, esta férmula representou a produtividade de uma organizacao,
guando se almejava o aumento da producéo por empregado utilizado. Outras formas
de medir a produtividade surgiram ao longo do tempo, quando era relacionado o
resultado da producdo com a utilizacdo de outros recursos, como, por exemplo,
energia, matéria-prima, insumos, entre outros (OECD, 2005a; SINGH et al.,2000 apud
KING, 2007).



Para Almeida (2003) a eficiéncia com a qual as entradas séo transformadas em
produtos finais € uma medida da produtividade do processo. Em outras palavras, a
produtividade mede quao bem convertemos as entradas em saidas.

Genericamente, produtividade € definida como:
Produtividade = Saida (Output) / Entradas (Input)

Onde input corresponde aos recursos empregados como matéria-prima,
equipamento, trabalho e outros fatores de producdo, enquanto output equivale aos
resultados obtidos na utilizacdo desses recursos. (ALMEIDA, 2003).

A produtividade, num sentido restrito, para King (2007) tornou-se uma atitude,
e, entao, evoluiu para convicgcdo, compromisso, e, finalmente, uma filosofia, a partir

de um mero célculo para estima-la.

De acordo com King (2007) a palavra japonesa produtividade significa “uma
atitude do coragao”. Para os japoneses, a alta produtividade esta diretamente ligada
a uma atitude mental que lidera uma acado pratica, resultando em melhorias e

beneficios para todos.

Para Oliveira (2004) os indicadores de produtividade séo ligados a eficiéncia,
estdo dentro dos processos e tratam da utilizacdo dos recursos para a geracao de
produtos ou servicos. Medir o que se passa, no interior dos processos e atividades,
permite identificar 33 problemas e, consequentemente, preveni-los, para que nao

tragam prejuizos, tanto para a organizacado como para clientes ou usuarios.

Os indicadores de produtividade sdo muito importantes, uma vez que permitem
uma avaliacao precisa do esforco empregado para gerar produtos ou servi¢cos. Devem
andar lado a lado com os indicadores de qualidade, formando, assim, o equilibrio

necessario ao desempenho global da organizacédo (OLIVEIRA, 2004).

King (2007) enfatiza que o significado contemporaneo de produtividade deve
ser considerado de maneira ampla. Isto €, produtividade significa os esforcos para

adaptar eficiéncia a humanidade e harmoniza-la com o meio ambiente.

Veltz e Zarifian (1994) apud Martins (1999) propbéem a busca de um novo

modelo de organizagéo que, ao invés de ser baseada na produtividade dos recursos,



€ baseada na produtividade para organizacdo. O modelo de produtividade para
organizacdo procura romper com o conceito de produtividade do modelo classico
fordista/taylorista no qual a produtividade do sistema € igual a soma da produtividade

das partes (tarefas).

Para Araujo (2000) e Pinho (2013), conhecer a produtividade da méo de obra
e seu comportamento funciona como uma importante ferramenta de gerenciamento,
auxiliando na tomada de decisbes. E, dentre os beneficios possiveis de serem
alcancados com o estudo da produtividade, Carraro (1998) enfatiza os seguintes:
previsdo do consumo da mao de obra; previsdo da duracdo dos servicos; avaliacao e
comparagdo dos resultados; e desenvolvimento/aperfeicoamento de métodos

construtivos.

Para Macedo (2002) a produtividade do processo produtivo em uma empresa
nao pode ser avaliada somente pela eficiéncia de uma de suas fases, a producao.
Todos os fatores/variaveis que afetam o desempenho da empresa (preco e qualidade
do produto, estratégia de mercado, volume de vendas, estoque de produtos acabados,
padrao tecnoldgico, qualidade dos processos de producéao, relacdes de trabalho, custo
e qualidade das matérias primas, estoque de matérias-primas, relacdo com

fornecedores) afetam também, sistemicamente, a produtividade.

2.1.3. Capacidade produtiva

Capacidade produtiva pode ser definida como, “volume maximo potencial de
atividade de agregacéao de valor que pode ser atingido por uma unidade produtiva sob
condi¢bes normais de operacdo” (CORREA e CORREA. 2007 p. 426)

Isto € a quantidade maxima de produtos e servicos que uma empresa € capaz
de produzir em determinado periodo, representando a razdo entre a velocidade
operacional da empresa e o saldo resultante da sua atividade em produtos e servicos.
(REIS, 2018)



Segundo Corréa e Corréa (2007, p. 427),

Varias definicbes de capacidade geralmente associam a palavra a volume
fixo ou escala (um equipamento de 2.500 toneladas, um cinema com 300
lugares), nao indicando, porém, capacidade de processamento, o que é
também importante do ponto de vista da gestao das operacdes. Para tanto, é
necessario introduzir a dimensédo tempo e transformar a capacidade de
volume fixo em fluxo por periodo (20.000 toneladas dia, 900
espectadores/dia).

Devemos analisar a capacidade produtiva como um volume maximo possivel
de ser atingido, e ndo deve ser confundido com os niveis de saida que a producdo
possa estar produzindo em certo momento. O volume de saidas pode estar
posicionado mais perto ou mais longe do indice de capacidade, e mesmo que este
volume esteja entre 0 maximo e o minimo, podemos utiliza-lo de indicador para avaliar

quéo boa é a utilizacéo da capacidade produtiva. (CORREA, 2007)

Segundo Reis (2018), dentro das empresas a capacidade produtiva € um dos
indicadores fundamentais para analisar o fluxo operacional de qualquer empresa, mas
em muitos casos definimos que quanto maior a capacidade produtiva melhor sera seu

faturamento e a lucratividade.

Esse conceito se torna enganoso, quando avaliamos que a capacidade
produtiva deve estar relacionada a demanda do mercado, para que ao conseguir
adequar melhor o nivel de producdo a sua demanda, seja possivel gerar menores

custos para a producéo. (LEAO, 2020)

2.1.4. PCP

Com o crescente desenvolvimento industrial, sobretudo de pequenas e médias
empresas, torna-se necessario um maior controle planejamento e controle das
atividades produtivas de uma empresa. O crescimento rapido e a falta de
planejamento, principalmente no setor produtivo podem causar sérios problemas
futuros como gargalos da producdao, atraso com clientes e mau dimensionamento das
instalacdes. As pequenas empresas surgiram, entre outros motivos, devido as novas
oportunidades de mercado, como consequéncia da crescente exigéncia dos
consumidores (LUSTOSA et al., 2008).



Segundo Vollman et at. (2006), as exigéncias competitivas do mercado nao
diminuiram ao longo da ultima década. A pressao por estoques menores, respostas

mais réapidas e custos de transformacdo mais baixos € incessante.

Assim sendo, a abordagem do planejamento e controle de producéo é focada
na otimizacao dos controles de fluxos de informacdes, materiais e pessoas. (LOPES,
LIMA, 2008)

O planejamento e controle da producdo tém como funcdo principal a
organizacdo e planejamento das atividades voltadas a fabricacdo dos bens ou
servicos. Definicdo das quantidades a produzir, gestdo de estoques, emissdo de
ordens de producdo e acompanhamento da produgcéo podem ser citadas como, de
maneira genérica, as fungdes do PCP. (CIURANA, FERRER e CASADESUS, 2008).

Definimos o controle da producéo da seguinte forma:

[...] funcdo da administracdo que planeja, dirige e controla a suprimento de
material e as atividades de processamento de uma industria, de modo que os
produtos especificados sejam produzidos por métodos preestabelecidos para
conseguir um programa de vendas aprovado; essas atividades sdo
desempenhadas de tal maneira que recursos humanos, facilidades industriais
e capitais disponiveis sdo usados com a maxima vantagem. (RUSSOMANO,
2000)

Para Vollman et at, (2006) o sistema de PCP se ocupa do planejamento e
controle de todos os aspectos da producéo, inclusive do gerenciamento de materiais,
da programacdo das maquinas e pessoas e da coordenacdo de fornecedores e
clientes-chave, garantindo assim um bom relacionamento com todos os setores da

empresa.

Cabe ao PCP garantir que os recursos produtivos estejam disponiveis ha
guantidade, momento e nivel de qualidade adequada, gerenciando algumas
limitacdes de custos, capacidade, tempo e qualidade. Tal gerenciamento garantira que
os planos definidos em nivel estratégico, tatico e operacional sejam atendidos da
melhor maneira possivel. Também a finalidade do Planejamento e Controle da
Producédo (PCP) é criar possibilidades para o aumento da eficiéncia e a eficacia do
processo produtivo da empresa. Portanto, uma dupla finalidade: atuacédo, do PCP
sobre os meios de producdo com o proposito de aumentar a eficiéncia e também
cuidar para que os objetivos de producao sejam plenamente alcancados aumentando
assim a eficacia. (SOUZA, 2008)



Segundo Tubino (2000), algumas &reas estdo mais relacionadas com o0s
sistemas de planejamento e controle da producéo, por exemplo: a Engenharia que é
responsavel pelas fungbes dos projetos dos produtos, processos de fabricacdo e
servigos. O PCP usa as informacdes dessa area para identificar o que e como produzir
as solicitagBes dos clientes. Ja4 a area de Suprimentos, que assume as funcbes de
abastecer o sistema com materiais, componentes e equipamentos necessarios para
a producao, esta relacionada com o PCP através da troca de informacbes sobre
planejamento das quantidades de materiais e prazos necessarios, além de
acompanhar o desempenho de fornecedores. Outra area de entrosamento é a
Manutencao, que deve manter os equipamentos e as instalagdes em perfeito estado
para uso, 0 que é muito importante para que o PCP possa programar sabendo das
condicdes reais dos equipamentos e fique ciente quando houver alguma mudanca em
relacdo a essas condi¢cdes. A area de Recursos Humanos que tem, entre outras
fungdes, recrutar e treinar funcionarios, esta relacionada com o PCP, na defini¢cdo de
patamar de producdo necessario para atender a previsdo de demanda e programando

recursos produtivos para onde os funcionarios serao alocados.

Finalmente, projetar um sistema de PCP n&o é um esforgo Unico; sistemas de
PCP precisam adaptar-se continuamente e responder a mudancgas no ambiente da
empresa, na 13 estratégia e nas exigéncias do cliente, e também a problemas
especificos e novas oportunidades na cadeia de suprimento (VOLLMAN et al.,2006).
Assim a implantacdo do sistema de planejamento e controle da producdo se torna
imprescindivel para se obter melhores resultados no processo produtivo levando a um
diferencial competitivo do negécio (VOLLMAN et al, 2006).

2.1.5. Sistemas de medicdo de desempenho

O Sistema de Medicdo e Desempenho (SMD) é fundamental para a gestéo das
empresas, sendo um requisito para que 0s gestores possam avaliar o crescimento do
negocio. Com o SMD é possivel identificar necessidades importantes do negdcio,
avaliar o atingimento da estratégia, alinhamento entre departamentos, desdobramento

de metas e controle de processos.



O Planejamento e a Implementacéo do Sistema de Medicdo de desempenho

envolvem:
1. Levantamento dos indicadores utilizados pela empresa;
2. Definicdo dos objetivos e prioridades do negécio;

3. Construgcdo e proposicdo de um SMD com poucos e relevantes

indicadores, alinhados com a estratégia do negocio;

4. Definicdo das métricas e sistematicas de monitoramento;

5. Implementacéo e controle do SMD.

Disponivel em: (https://hominiss.com.br/ acesso data 06.06.2020)

2.2. OEE

A sigla OEE vem do inglés “Overall Equipament Effectivences” => Eficiéncia
Geral de Equipamento; e € um indicador desenvolvido pelo Japan Institute of Plant

Maintenance.

O indicador é capaz de medir os resultados que surgem do conceito TPM (Total
Productive Maintenance). Ele representa a medida de agregacdo de valor de um

equipamento ou uma linha de montagem. O OEE ¢é o produto dos 03 fatores:

o Disponibilidade
. Perfomance

e indice de Qualidade.
O valor encontrado / medido varia entre 0 a 1 ou 0% a 100%.

N&o existe uma definicdo deste indicador em normas, porém é uma maneira de
medir uma situacéo atual e identificar o campo de atuac&do onde ha um maior retorno.
Cada empresa desenvolve individualmente uma definicdo relacionada as suas

necessidades.


https://hominiss.com.br/

Um ponto importante € que deve se criar um ambiente de pensamento e

aplicacdo do OEE para melhorar o desempenho de equipamentos em cada empresa.
O OEE identifica “Perdas nao planejadas” do equipamento.

Disponivel em: (http://www.techoje.com.br/ acesso data 06.06.2020)

2.2.1. OEE como indicador de desempenho.

Utilizado como um indicador para medicdo do desempenho global do(s)
equipamento(s) na manufatura, o OEE auxilia a estruturar a andlise das perdas de
utilizacdo de sua capacidade. Ele permite que as empresas analisem suas reais
condicdes de utilizacdo dos seus ativos, auxiliando no desenvolvimento de melhorias
internas, e também permitindo identificar qual o recurso que possui menor eficiéncia
dentro da cadeia produtiva. (SANTOS e SANTOS, 2007).

Segundo Busso (2012), “o calculo do OEE é realizado pela medicdo de trés
classes principais de perdas as quais sdo desdobradas em seis tipos basicos de

perdas”, enumeradas a seguir e ilustradas na Figura 1:

A. Perdas de Disponibilidade
Al. Paradas provocadas por falha de equipamento.
A2. Paradas para setup ou ajustes.

B. Perdas de Desempenho

B1. Pequenas paradas ou interrupcdes devido ao mau funcionamento do

equipamento.

B2. Reducédo da velocidade do equipamento devido a alguma anomalia que o

faca operar com tempo de ciclo maior que o tempo padronizado.

C. Perdas de Qualidade

C1. Producéo defeituosa ou retrabalho.

C2. Perdas de startup ou perdas ocasionadas no inicio da producéo devido

aos ajustes para estabilizacdo do equipamento.


http://www.techoje.com.br/site/techoje/categoria/detalhe_artigo/1025#:~:text=A%20sigla%20OEE%20vem%20do,TPM%20(Total%20Productive%20Maintenance).

Figura 1 - Estrutura das seis grandes perdas de tempo observadas no indicador de OEE.

Composigido detempos

do equipamento 6 grandes perdas Componentes do OEE

Tempo de Camegamento ¥ Al-Falha de equipamento Disponibilidade
* D= Tempo de Carregamento - Perdas de Disponibilidade
—M A2 — Sefup ou ajusies Tempo deCamegamento
A -Perdas
Tempo de Operacic de Disponi| ° . =
bilidade E1 - Pequenas interrupcoes
—" devido ao mau
funcionamento Taxa de Desempenho
_b _ .
4 i = lempo ge Liclo = Total de Nens
Tempo de Operacio [P - FeMas B2 - Reducao de velocidade P = Temoo de Ciclo Tuta[de ltens
P Ll'quidg “30) e Decem. |———% do equipamento devido a Tempo de Operacio
penha alguma ancmalia
. C1 - Producio defeituosa
Tem F R ou retrabalho Qualidade
Eg;lg:docf hal':i:de 2 - Perdas de start-us g (Q = Total de ltens — Hens com Defeito
s e Totalde It
— (inlciod&ploduga';] plalde flens

Fonte - Adaptada de (BRAGLIA et al. (2009), apud BUSSO, 2012, p. 63).

O OEE pode ser entendido como:

uma relacdo entre o tempo em que houve agregacéo de valor ao produto
e o0 tempo de carregamento do equipamento, ou seja, descontando-se as
perdas de disponibilidade (A), perdas de desempenho (B) e perdas de
qualidade (C). Para o seu calculo, é adotada a equacdo OEE=D X P X Q,
que considera as definicdes para Disponibilidade (D), Desempenho (P) e
Qualidade (Q) dadas na Figura 1. (BUSSO, 2012, p. 63)

Segundo Kwon, Lee (2004), o OEE pode ser calculado pela razdo entre a
guantidade de produto bom obtido no tempo com valor agregado, e a quantidade de
produto que poderia ter sido obtida durante o tempo de carregamento, conforme a

equacao:

O - Total de Produtos Bons
Tempo de Carrezamento % Capacidade de Producao Tedrica por Hora

E importante ressaltar que para a eliminacéo ou reducéo dos tipos de perdas
identificados por este indicador, é necessario que além da Manutencéao e Producéo,
outras areas como Qualidade e Engenharia colaborem no desenvolvimento de

esforcos de melhoria de modo mais sistémico. (BUSSO, 2012)



2.2.2. Razdes para aplicar o OEE.

Através da ferramenta OEE, é possivel apontar os erros e dificuldades dos
equipamentos. O OEE pode ser usado para comparar a performance da linha por toda
a fabrica, deste modo realgando as linhas com performance abaixo do esperado. Se
as maquinas processam o trabalho individualmente, a medicdo do OEE pode
identificar qual maquina esta com a pior performance, e consequentemente identificar
onde focalizar os recursos de melhoria (DAL, TUGWELL e GREATBANKS, 2000,
p.1489).

Segundo DAL, TUGWELL e GREATBANKS (2000), os resultados apontados
pela ferramenta OEE, indicam os fatores operacionais e promovem a exposicao de
erros de um determinado equipamento, apontando a performance individual de cada

magquina, avaliando suas etapas e porcentagem de desempenho.

Este demonstrativo de desempenho indica que a ferramenta OEE nao faz parte
apenas dos indicadores de operagcdo, mas um englobamento de indicadores
envolvidos com toda operacao, podendo ser adequado e utilizado para departamentos
de altos indices de producéao, viabilizando andlises de perdas e melhoras no processo
produtivo (RON, ROODA, 2005).

De acordo com Nakajima (1989) o resultado de OEE que aponte 85% deve ser
considerado 6timo. Porém, os resultados devem ter informacgcdes confiaveis no
apontamento do grupo de indices, ressaltando que as empresas em geral tém grande

dificuldade em apontar corretamente as ocorréncias.

2.3 Total Productive Maintenance (TPM)

TPM é uma sigla em inglés para Total Productive Maintenance que em traducao
livre significa Manutencdo Produtiva Total. Esta metodologia visa melhorar o
desempenho e a produtividade dos equipamentos de uma fabrica. Todos o0s
funcionérios da fabrica, em qualquer nivel, devem estar envolvidos na cultura e nas

atividades, por isso da palavra Total em seu home.



Segundo Jesus (2012), este € um método de gestdo de manutengéo proposto
por Seiichi Nakajima, que tem sido implementado de um modo crescente desde o ano
de 1971.

2.3.1 OS OITO PILARES DA TPM

Cada organizacgao possui suas caracteristicas individuais, porém, os pilares de
sustentacao sao principios que, quando respeitados, possibilitam o funcionamento
pleno desta filosofia nos diversos ambientes.

Abaixo estdo descritos os oito pilares de acordo com Nakajima (1989) e
Palmeira (2002) (apud MORAES, 2004).

1) Pilar da Melhoria Focada ou Especifica: Refere-se a Manutencao Corretiva

de Melhorias para em perdas cronicas relacionadas as maquinas;

2) Pilar da Manutencéo Planejada: Este pilar trata da gestdo e das rotinas de
manutencdo preventiva planejadas. Tem por objetivo a melhoria continua da

disponibilidade, a confiabilidade e a reduc&o de custos.

3) Pilar da Gestdo Antecipada: Refere-se a prevencdo da manutencdo. O
projeto de um novo equipamento deve levar em consideracdo o historico de
manutencao e a experiéncia dos funcionarios que o vao operar e reparar. Procurar,
desde o inicio, formas de construir uma maquina que seja mais facil de manter e

trabalhar que as outras que tem a mesma funcéo;

4) Pilar do Treinamento e Educacao: refere-se a aplicacdo de treinamentos

técnicos e comportamentais para lideranca, a flexibilidade e a autonomia das equipes;

5) Pilar da Manutencdo Autdbnoma: Refere-se aos treinamentos tedéricos e
praticos que dardo aos operadores a capacidade de exercerem atividades referentes

a manutencao proativamente e incrementando melhorias;

6) Pilar da Manutencdo da Qualidade: Diz respeito a confiabilidade dos

aparelhos e sua relacdo com a qualidade dos produtos e disponibilidade para uso;



7) Pilar da Melhoria dos Processos Administrativos: Os processos de gestao
interferem diretamente na eficiéncia e produtividade das atividades operacionais.
Fazer com que esses processos se aprimorem e reduzam seus desperdicios é

objetivo deste pilar, conhecido como TPM de escritorio.

8) Pilar da Seguranca, Saude e Meio Ambiente: Este se sustenta a partir das
praticas dos outros pilares. Seu foco € na melhoria continua das condi¢des de trabalho
da reducéo dos riscos de seguranca e ambientais;



3. ESTUDO DE CASO

3.1. Aempresa

Tudo comecou em 1958, na Rua latai, no bairro da Casa Verde, em Sao Paulo.
Na época ela era conhecida como CRON, denominacao que veio dos nomes de seus
fundadores: César, Rosa, Orlando e Nilson Curtolo. O nome SUPRENS surgiu em 05
de agosto de 1966, derivado das palavras SUper PRENSa.

Na época da fundacgéo, a industria automobilistica brasileira atuava quase que
exclusivamente como linha de montagem; os veiculos eram produzidos em paises

estrangeiros, e eram apenas montados aqui. Dai a necessidade de pecas auxiliares.

A primeira linha de producéo iniciou-se com um produto que esta entre nos até

hoje, que é a abracadeira PRESIL e na sequéncia veio a MICRO.

O volume entéo produzido, o que poucos imaginam, era de 3 a 4 mil pecas/més.
Mas, aquela producéo, fabricada através de processos bastante rudimentares,
artesanal mesmo, ja se primava por um fator trazido até os dias de hoje: A
QUALIDADE.

Os principais clientes eram a Vemag, Scania Vabis e a Masssey Harrys. A
Vemag praticamente consumia toda a producdo de abracadeiras PRESIL e a de
CONTRA-PINO, outra linha criada na época.

Aos poucos, a linha de producdo foi se diversificando. Ai vieram as
abracadeiras de arame em 1962, a FLEXIL em 1963, a MICRO em 1965, e uma gama
de outros produtos correlatos como a dobradica de capd, chapa de travamento,

suporte de fixacdo de grade e etc.

Em 1968 iniciou-se a divulgacdo dos produtos SUPRENS fora do Estado de
Sao Paulo. Comecamos a nomear representantes em Porto Alegre, Rio de Janeiro,

Minas Gerais, e a curto prazo fomos conquistando o Brasil inteiro.



Em 1969 cruzamos fronteiras comecando com a Bolivia, e a partir de 1973
estendemos 0s nossos produtos a quase todos os paises da América Latina, Estados
Unidos, Nigéria na Africa, e na América Central.

3.1.1. Produto

O produto da empresa estudada séo abracadeiras, feitas de aco carbono, aco
inox ou plastico, utilizadas para a fixacdo de mangueiras e entre outros tipos que

aplicacao.
3.1.2. Anédlise do problema

Realizamos uma reunido com a empresa para analisar as dificuldades
encontradas em seu processo, pois segundo relato de um funcionario o planejamento
produtivo possuia algumas dificuldades. Por ser uma empresa de médio porte e de
gestao familiar, ndo possuia uma area especializada para o controle dos indices de

produtividade da producéo.

Era utilizada uma folha de apontamento (Tabela 1), onde os operadores

preenchiam diariamente apenas para controlar a quantidade produzida.

TABELA 1 - FOLHA DE APONTAMENTO REV 0

CONTROLE DIARIO DE PRODUCAO

SETOR: FUNCIONARIO: Data ! !
HORARIO . coD. .
OAS ATE cOD. PRODUTO ATIV. | QUANTIDADE | ., 0.0 N° FERRAMENTA

FL-GQD-0160 Rev. 02 Pag. 1



Com o inicio de desenvolvimento e implementacdo de um PCP, foi identificada
a necessidade de monitoramento da linha produtiva, para seu entendimento de

eficiéncia, gargalos e volume de produgao.

ApGs reunido com equipe de gestdo e apresentacao de opc¢des de ferramentas
para 0 monitoramento e controle da produtividade, analisamos as opcgbes e
identificamos que a ferramenta OEE se adequaria as necessidades atuais da empresa
para a coleta de dados e monitoramento da linha.

3.1.3. Aplicagéo de melhoria

Realizamos a primeira visita a empresa apos recebermos informacdes sobre o
problema identificado por um dos colaboradores, e nessa visita apresentamos as
ideias de ferramentas sugeridas para a melhoria, deixando que a equipe identificasse

o0 que melhor se adequaria as suas necessidades do momento.

Depois de apresentamos as ideias, a equipe escolheu a ferramenta OEE, tendo
em vista que no momento auxiliaria no controle das maquinas. Na segunda visita
realizada, levamos o modelo primario sugerido para a melhoria (Tabela 2), mostrando
passo a passo de como funcionaria a ferramenta no processo produtivo, explicando
guais dados seriam coletados, quais campos a serem preenchidos, como mensurar

os dados e como realizar a analise de dados.



Tabela2-M

odelo primério de planilha OEE (Parte 1)

G62 M £ |
A B C D E F G H | J
1 .
3 Dia Produgso [Otde] Turno A HS Turno A | Produgdo (Otde] Turno B | HS Turno B [Sucata [Ctde] QEE
ALTERAR ALTERAR
YTD 0 0 0 0 o 0,0%
3
4 1 0,0%
5 2 0,0%
6 3 0,0%
7 q 0,0%
8 5 0,0%
9 6 0,0%
10 7 0,0%
11 ) 0,0%
12 g 0,0%
13 10 0,0%
14 11 0,0%
15 12 0,0%
16 13 0,0%
17 14 0,0%
18 15 0,0%
19 16 0,0%
20 17 0,0%
21 18 0,0%
22 19 0,0%
23 20 0,0%
24 21 0,0%
25 22 0,0%
26 23 0,0%
27 24 0,0%
28 25 0,0%
29 26 0,0%
30 27 0,0%
31 28 0,0%
32 29 0,0%
33 30 0,0%
34 31 0,0%
60
Tabela 2 — Modelo primario de planilha OEE (Parte 2)
L M N (o] P Q R 5 T u ) W X
perda do Dia| check DOWN SEE Tooling: Missing | Available | Scheduled Process ‘Z::en::-::: Performance
TIME Loss :Resource Hrs Hrs Adjustment Hrs
Stop

0 0,0 0,0 0,0 a [

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 a [

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 a [

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 a [

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 a [

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 a [

0 0,0 0,0 0,0 a [

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0 0,0 0,0 0,0 a [

0 0,0 0,0 0,0 0 0

0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0




O time de PCP foi instruido a coletar as informag6es da folha de apontamento
(Tabela 1) e transpor para planilha em excel (Tabela 2), com isso a planilha realiza o
calculo automaticamente das Availble Hours (Horas disponiveis) e Scheduled Hours
(Horas planejadas) que se transformam em Availability (Disponibilidade), Performance
Hours (Horas de performance), e Quality Hours (Tempo de producdo com qualidade)
(Tabela 3).

Tabela 3 — Dados do OEE

Availability | Performance OEE
98,7% 84,1% 99,8% 82,8%
99,1% 86,7% 99,5% 85,5%
96,2% 90,2% 99,8% 86,6%
97,8% 89,8% 99,6% 87,4%
99,4% 88,6% 99,7% 87,8%
98,4% 89,8% 99,3% 87,8%
100,0% 100,0% 99,6% 99,6%
79,2% 100,0% 99,9% 79,2%
99,4% 99,4% 99,8% 98,5%
100,0% 100,0% 98,0% 98,0%
95,0% 97,4% 99,6% 92,0%
96,9% 100,0% 99,6% 96,4%
98,7% 100,0% 99,9% 98,6%
90,6% 100,0% 99,6% 90,2%

0,0% 90,0% 99,1% 0,0%
98,7% 100,0% 99,6% 98,4%
0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
0,0% 57,1% 100,0% 0,0%
45,7% 100,0% 100,0% 45,7%
90,0% 80,5% 99,8% 72,3%
0,0% 94,9% 100,0% 0,0%
0,0% 96,7% 100,0% 0,0%
0,0% 0,0% 0,0% 0,0%
95,6% 96,7% 99,1% 91,6%
98,1% 94,9% 99,9% 93,0%

Com esses dados em maos, a planilha realiza o calculo OEE de maneira

automatica, sendo possivel visualizar a performance diaria e global.

Apés feedback realizamos uma segunda visita, onde foram identificados pontos
para realizarmos pequenos ajustes para se adequar ao cenario da empresa (Tabela
4). Esses ajustes foram uma prolongacao do espaco da tabela para repeticdo de dias
devido a quantidade de setup e a insercao de baldes de observacéo nas perdas para

melhor entendimento das mesmas.



Tabela 4 — Planilha de OEE modificada primeira aplicag&o (Parte 1)

E38 - =
A, B C ] E F [E] H J
]
) o Producio [Otde) Turno A HS Turno A Producio [Qtde] Turno B HS Turno H Sucata(Gude)] QOEE
ALTERAR 7 ALTERAR T T

YT 1.299.810 203 1.030.300 160 B8.743 87.1%
3 : :
4 13 Pecalld 43.000 9 PecaTld 1e0 80,822
i} 15 Pecalld 36.000 g PecaTld 42.000 g 324 4,254
3 16 Pecalld 40.000 ] Pecalld 44.000 a 133 80,33
7 17 Pecalld 42.000 ] Pecalld 45.000 a 180 92 .82
g 18 Pecalld 45.000 ] Pecgalld 44.800 a 414 8552
g 19 Pecalld 44.000 ] Pecgalld 47.000 a 216 86622
n 20 Pegalld 52,000 3 Pecgalld 216 a7 422
n 22 Pegalld 45.000 a Pegalld 47.000 g 282 a7 82
12 23 Pegalld 50.000 a Pegalld 42.000 g B2 &7 822
13 24 Pegalld Pegalll B2.000 g 216 99,622
14 25 Fegal3l B2 400 g Pecalid 36.000 g T2 hi I
I 26 Fegal3l R8.000 g Pecalid g4.000 g 288 98,52
& 27 Fegal3l E3.500 9 1440 98,022
7 29 FPegal3l BE.000 g Pecalldd 58.000 g a04 92,0
3] 30 FPegal3l R0.000 g Pecal2l 55.000 g 540 96 4%
19 1 Fegal2l B3.000 2 Pecal2l g0.000 2 144 98,624
20 2 Fegal3l B4.500 2 Pecall3l 57.6800 2 4B3 90,224
| 3 FPegal2l R3.000 9 240 0,02
s 4 Fecaldl ER.000 2 Pecaldl BE.000 2 a04 98,424
23 L 0.0
24 b 0.0
25 7 Pecaldl 38.000 ] 0.0
26 g Pecalldl 28.000 ] 45 7%
27 9 Pecgaldl Pecaldd 45.000 a 08 2.3%
28 10 Pecgaldl 59,000 ] 0.0
29 1 Pecgaldl B7.600 3 0.0
a0 12 0.0
kil 13 FPecgal3l 58.000 a Pegalll 56000 g 1008 .62
32 14 Fegal3l 53482 a Pegalll A6.000 g o0& 9302
33 15 Fegal3l Rz 328 a Pegalll 57.000 g 144 &7. 95
cr 16 Fegal3l Pecalid 46.000 g T2 3.6
3 0.0z
36 0.0z
a7 0.0
8 | 0.0%
9 0,02
40 0,02
41 0,02
42 0.0
43 ] 0.0
M4 » d | ITNHA (1Y - ITNHA (2} BN .~ Otd - Pesn F




Tabela 4 — Planilha de OEE modificada primeira aplicag&o (Parte 2)

L I I a F (] R S T U W L bl
Tucas Colonnz |
Manutencdo corretiva,
Utilidades = .3
ec DOwW Toolin Missing Availabl |Schedule| Process Speed Performance
N SET UP Resourc . :Loss and
TIME glLoss . e Hrs d Hrs || Adjustment : Minor Hrs
1.7 0.0 0.0 9.0 9.0 0.4 13 7 0.0
4.1 0.0 0.2 15.8 15.9 0.7 3.2 12 0.0
3.2 0.0 0.2 19.8 15.9 0.3 2,7 13 0.0
2.7 0.0 0.2 15.7 15.9 0.5 2.0 13 0.0
23 0.0 0.2 15.8 15.9 21 14 0.1
2.1 0.0 0.3 0.3 15.3 15.9 1.5 14 0.0
1.1 0.0 0.2 8.8 9.0 09 8 0.0
2.0 0.0 0.1 15.8 15.9 1.8 4 0.0
2.0 0.0 0.3 15.7 15.9 1.6 14 0.1
0.0 0.0 0.0 8.0 8.0 8 0.0
33 0.0 3.3 12.6 15.9 13 0.0
0.3 0.0 01 15.8 15.9 0.1 16 0.0
0.2 0.0 0.0 9.0 9.0 9 0.2
1.3 0.0 05 0.3 15.1 15.9 04 15 0.1
0.6 0.0 0.5 15.4 15.9 15 0.1
0.2 0.0 0.2 15.7 15.9 16 0.0
1.6 0.0 1.0 0.5 14.4 15.9 14 0.1
0.9 0.0 9.0 9.0 0.9 8 0.1
0.3 0.0 0.2 15.7 15.9 6 0.1
0 0.0 0.0 0.0 0 0
1] 0.0 0.0 0.0 1] 1]
34 0.0 79 79 3.4 5 1]
43 0.0 43 36 79 4 1]
22 0.0 0.5 0.3 7.2 8.0 14 ] 0.0
04 0.0 79 79 0.4 8 0
0.3 0.0 9.0 9.0 0.3 9 1]
1] 0.0 0.0 0.0 1] 1]
1.3 0.0 0.0 0.7 15.2 15.9 0.5 5 01
1.1 0.0 0.3 15.6 15.9 0.3 0.5 5 0.0
19 0.0 0.0 19.9 15.9 1.6 0.3 14 0.0
2.1 0.0 0.3 7.7 8.0 1.5 0.3 ] 0.0
1] 0.0 0.0 0.0 1] 1]
1] 0.0 0.0 0.0 1] 1]
1] 0.0 0.0 0.0 1] 1]
1] 0.0 0.0 0.0 1] 1]
0 0.0 0.0 0.0 0 0
1] 0.0 0.0 0.0 1] 1]
1] 0.0 0.0 0.0 1] 1]
1] 0.0 0.0 0.0 1] 1]
1] 0.0 0.0 0.0 1] 1]
||_| ‘ | Al

Foi selecionada uma maquina piloto (SETOR DE COMPONENTES) para
realizarmos o teste de aplicacdo da ferramenta, iniciamos a coleta de dados, e eles
foram transpostos para a planilha levando em conta um novo ciclo produtivo que havia

sido medido pela equipe da empresa.

Apés realizar a andlise dos dados obtidos foi identificado que os operadores
nao mantinham o registro com todas as paradas de maquina, e era realizado ajuste

de ciclo de maneira empirica.

Perante a essa situacdo foi desenvolvida uma nova folha de apontamento
(Tabela 5) com o0 modelo de controle da producéo para ser impressa e utilizada pelos
operadores, juntamente com o comando de trabalhar com um ciclo Unico durante o

turno, ciclo qual foi decidido pela engenharia da empresa.



Tabela 5 — Folha de apontamento REV 1

o

CONTROLE DE PRODUCAO
Linha: Maquina: Turno: Lo
: Parada e codigo
Operador; Data:
Cadigo Descrigio Horainicio | Horafim |Manutengio 10
INFORMAR HORARIO DE INICIO E FIM DETURN) ———————— SETUP 20
Toca de ferramenta| 30
Faltaderecurso | 40
" . .
Ajuste de mdq. 50
T | q
T Pequenas paradas | 60
M
1
@
Q
]
v
e
1S
‘0
)
3
U
14
Ordem: Produto: Ferramenta: QTD Produgéo: QTD Sucata:
|

Apés a nova coleta de dados com os parametros ja estabelecidos, em um
periodo de 28 dias foi possivel observar o desempenho real da maquina piloto com a
planilha de OEE sendo observada eficiéncia média de 87,1%, e perante a esse
resultado foi decidido ampliar o controle para uma maquina semelhante do mesmo

setor, sendo modificado o ciclo devido ao material aplicado ser diferente.

Ao analisar os resultados obtidos na aplicacdo da ferramenta nas duas
maquinas foi necessario realizar mais algumas visitas e readaptar a folha de

apontamento utilizada para a necessidade atual.




Geramos um novo cédigo de parada prevendo o Kanban que foi inserido na
linha pela equipe de PCP devido a demanda atual, assim com esse novo codigo ndo
existem paradas sem codigo previsto mantendo a confiabilidade dos dados, assim
como no inicio de implementacao, também inserimos um campo de informacao para

preenchimento do ciclo, assim facilitando o trabalho de apontamentos do PCP.

Tabela 6 — Folha de apontamento REV 2

CONTROLE DE PRODUCAO
Linha: ‘Mé uina: ‘ Turno: ‘ o
: Parada e codigo
Operador: ‘Data:
Codigo Descrigdo Hora inicio | Horafim |Manutengdo 10
INFORMAR HORARIO DE INiCIO E FIM DETURND ————— > SETUP 20
Troca de ferramenta | 30
Falta de recurso L]
7 ; .
Ajuste de maq. 50
® J g
-t% Pequenas paradas | 60
= Parado por Kanban | 70
0
Q
)
= Batid inuto (cicl
atidas por minuto (ciclo]
ke p
1
0
-
&
)
14
Ordem: Produto: Ferramenta: QTD Produgde: QTD Sucata:

3.1.4. Resultados

Os resultados foram medidos em andlise de dados dividido em 7 grandes

perdas conforme mostra figura 2:



Figura 2 — 7 Grande perdas

7 Grande perdaS, exemplos de paradas.

g I , R
Tempo de maquina indisponivel por manutengao ndo

planejada e utilidades.

OEE Availability rate ]

Tempo de set-up de maquina.

Tooling Loss Tempo em troca ou espera de ferramental.

I

Missing Resource

|

Performance
rate

Tempo em falta de material que impessa operacao de
] maquina, seja materia prima ou mio de obra.

B ¢

P s ARlTEimET Tempo de ajustes de operacdo de maquina. ‘

Speed loss and
Minor Stops Tempo com variacdo de tempo de ciclo, ou pequenas

paradas de menos de 5 minutos.

Quality rate

retrabalho.

Tempo gasto com sucata ou

Scrap & Rework

Analisando a eficiéncia média da maquina piloto e seguindo os parametros de

perdas da figura 2, foi possivel analisar os seguintes indices como resultado:

Gréafico 1 — Dados de OEE

GRAFICO DE RESULTADOS

B DOWNTIME B SETUP

B TOLLING LOSS B MISSING RESOURCE

B PROCESS ADJUSTMENT SPEED AND MINOR STOP
B SCRAP & REWORK



De acordo com o gréfico de resultados, identificamos que os maiores indices
de perda estdo entre SPEED AND MINOR STOP (Velocidade e pequenas paradas)
com 39% dos dados, PROCESS ADJUSTMENT (Ajuste de processo) com 27% dos
dados e por ultimo DOWNTIME (Tempo de maquina indisponivel) com 24%, tendo em
vista que o indice de 39% é referente a velocidade do ciclo da maquina que pode estar
abaixo do programado e também a pequenas paradas como operador realizar limpeza
de maquina, ir ao banheiro e etc. J4 o indice de 27% é referente aos ajustes realizados
na operacdo como realinhamento de ferramenta, ajustes de padrdes da maquina e
etc, e por fim o indice de 24% ¢é referente as manutencbes de maquina ou

indisponibilidade funcional.

Ao apresentarmos os dados ao time de PCP, ele tera a responsabilidade de
buscar e atuar com acdes de melhoria perante a situacdo da maquina, analisando

suas perdas e verificando em quais niveis elas estdo afetando a produtividade.



4. CONSIDERACOES FINAIS

O desenvolvimento do presente estudo, possibilitou identificar a grande
importancia de indicadores de desempenho dentro das empresas, mostrando que a
ferramenta OEE pode mostrar com todos os detalhes necessarios quais sao 0s pontos
que podem e devem ser melhorados dentro do processo produtivo. Além disso,
também permitiu com uma coleta de dados simples que toda a equipe de PCP e
manutencao obtivesse o entendimento necesséario de como manipular seus dados e
usa-los a favor da prépria empresa, trazendo conhecimento de linha produtiva e assim

possibilitando um melhor planejamento para operacgéao.

Estudos realizados por pesquisadores apontam que as melhores plantas do
mundo possuem o indice de 85% de OEE, e que em média outras empresas estao
em 60%, e a empresa estudada nos mostrou o indice de eficiéncia encontrado em
uma das maquinas estudadas em 87,1%, portanto a planta estudada em questéo esta
com um indice bem acima da média, permitindo assim que os objetivos propostos

nesse trabalho fossem alcangcados com grande exceléncia.

Ao final da coleta de dados realizada e de acordo com o gréafico 1 foi possivel
identificar que a maior parte das perdas dentro do processo produtivo estava
relacionada as pequenas paradas, que porventura de acordo com a equipe de PCP,
se tratam de paradas em que os operadores nao estdo em seu posto de trabalho, seja
para auxiliar outras maquinas, idas ao banheiro e etc. Mostrando que nas maquinas
estudadas as medidas que devem ser tomadas estao relacionadas aos colaboradores

e ndo a manutencao preventiva de maquinas.

Com esse trabalho foi possivel aprofundar os conhecimentos em indicadores
de desempenho e desenvolver nossas competéncias relacionadas a coleta e andlise
de dados, facilitando um planejamento produtivo e de manutenc¢éo baseado em dados
e estimulando a procura de solucdes dentro dos processos produtivos, que possam

auxiliar a toda equipe fabril e de gestéo.
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