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Resumo:

E cada vez mais essencial o uso de indicadores para a medicio do sistema de manufatura a fim de
auxiliar na resolucdo dos problemas e na reducdo dos desperdicios através do conceito de Lean
Manufacturing, buscando a melhoria continua tanto dos processos quanto dos produtos. Desta forma,
0 presente artigo apresenta, através de estudos de caso, qual € o impacto da utilizagdo do indicador
OEE (Overal Equipament Efectivennes) nas empresas, tendo como base os dados coletados em duas
empresas antes e ap6s a implantagdo deste indicador. Foram avaliados os trés indicadores que
compdem o OEE: disponibilidade, qualidade e desempenho. Como resultado comprovou-se que as
empresas que trabalham com o indicador possuem um menor tempo de reacdo aos problemas e
tomadas de decisdes mais ageis.

Palavras chaves: OEE, Melhoria Continua, Lean Manufacturing.

Impact of OEE Indicator to Improve Performance in Production
Management: Case Studies

Abstract:

It is increasingly essential the use of indicators for measuring the manufacturing system in order to
assist in solving problems and in reducing waste through the concept of Lean Manufacturing, aiming
to continuously improve of both processes and products. Thus, this study presents, through case
studies, which is the impact of the use of the OEE (Overal Equipament Efectivennes) indicator in
companies, based on the data from two companies before and after the implementation of this
indicator. The three indicators that make up the OEE were evaluated: availability, quality and
performance. As a result it was shown that companies that work with the indicator have less time to
react to problems and decision making are more agile.

Key-words: OEE, Continuous Improvement, Lean Manufacturing.

1. Introducéo

A necessidade de produzir sempre mais, com menor utilizacdo de recursos € no menor espaco
de tempo torna o mercado cada vez mais competitivo. Por isso, a medicdo e analise dos
sistemas produtivos sdo essenciais para as industrias que buscam manter-se no mercado, a fim
de detectar e resolver os problemas, contribuindo para a melhoria continua de todo o
processo.

Portanto, existe a necessidade de melhorar a eficiéncia dos equipamentos e essas melhorias
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podem ser obtidas através de calculos e analises para determinar a eficiéncia produtiva de um
determinado processo e identificar e eliminar os desperdicios do processo de fabricagéo.
Segundo Raposo (2011, p.656), “os indicadores de desempenho sdo a representacdo racional,
objetiva e quantitativa do desempenho, utilizada pelos gestores visando o alcance das metas
operacionais e estratégicas definidas pelas empresas”.

Sendo assim, para realizagdo da melhoria na eficiéncia dos equipamentos, uma importante
ferramenta utilizada € a TPM (Total Productive Maintenance - Manutenc¢do Produtiva Total),
que facilmente pode ser relacionada aos conceitos do Lean Manufacturing (Manufatura
Enxuta) que, de acordo com Nakajima (1984) apud Albertin et al. (2012), participa das
seguintes caracteristicas: maximizacdo da eficiéncia dos equipamentos; manutencao
preventiva rigorosa durante o ciclo de vida do equipamento, aplicacdo em diversos
departamentos e envolvimento de todos os funcionarios.

Na TPM, um dos indicadores utilizados para o acompanhamento da eficiéncia dos
equipamentos € o OEE (Overall Equipment Effectiveness — Eficiéncia Global do
Equipamento) que, segundo Ribeiro et al. (2010) é um indicador que promove ganhos de
qualidade e produtividade, pois auxilia no entendimento do desempenho da manufatura e
identifica qual € a maxima eficiéncia possivel.

No entanto, a eficiéncia de um processo atualmente, é tratada de maneira subjetiva por muitas
empresas, que em muitas vezes nao sdo capazes de enxergar a real capacidade produtiva de
suas maquinas e equipamentos. Porém, quando se fala de eficiéncia ndo se pode analisar uma
situacdo abstrata e sim numeros calculados que representam a realidade. Isto fica evidente
quando se tem um aumento de producdo, no qual é importante a realizagdo de melhorias
continuas através da analise dos resultados do OEE, pois evitam novos investimentos
(SANTOS; SANTOS, 2007).

Portanto, este artigo pretende despertar o interesse de empresas para a utilizacdo do OEE, para
que possam tornar-se mais competitivas, uma vez que havera informacdes concretas da real
eficiéncia de seus equipamentos, 0 que permitira tomada de decisGes para que melhores
indices sejam alcancados. Para isso o objetivo € expor, através de estudos de caso, 0
diferencial de empresas que trabalham com o indicador OEE, bem como os resultados
obtidos, considerando as vantagens e desvantagens e avaliando o impacto da utilizacdo do
indicador no &mbito organizacional.

2. Revisao Bibliografica
2.1 Lean Manufacturing

Lean Manufacturing ¢ uma filosofia originada no Japdo, apdés a Segunda Guerra Mundial
(1939 a 1945), que foi densenvolvida por Taiichi Ohno, gerente de producdo da Toyota Motor
Company. Esta filosofia busca a melhoria continua na agregacdo de valor combatendo o0s
desperdicios para obter uma producdo enxuta, pois, conforme Womack, Jones e Ross (1992)
apud Santos e Santos (2007), a grande diferenca entre o produtor enxuto e o produtor em
massa € a constante busca pela perfeicao, seja ela no processo ou no produto.

Segundo Scuccuglia e Lima (2007) os principios do Lean sdo: ter o material correto, no lugar
certo, na quantidade exata e no momento adequado; trabalhar voltado a Melhoria Continua e
buscar a Qualidade Otima.

Para o Lean, desperdicios sdo atividades que ndo agregam valor ao produto, ou seja, tudo
aquilo que o cliente ndo se dispbe a pagar, entre essas atividades sdo consideradas
principalmente 08 desperdicios (ALUKAL, 2008, apud RAPOSO, 2011, p. 651), conforme
demonstrado na Figura 1.
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SUPERPRODUCAO —

(Fabricar mais do que o cliente
precisa no momento)

ESPERA
(Quando precisamos esperar por

algo para poder fazer o trabalho) TRANSPORTE DESNECESSARIO
(Deslocar materiais ou produtos.
mais do que necessdrio)

DEFEITOS/RETRABALHO
(Ter que sucatear pecas ou reparar
Erros de produgo)
EXCESSO DE PROCESSAMENTO
(Processos adcionais pelos quais
o5 Clientes n3o pagam)

DESPERDICIO DE MOVIMENTO CRIATIVIDADE INAPROVEITADA ESTOQUE
(Ter de andar ou se mover mais do que (Quando ndo oferecemos sugestdes de

(Ter materiais ou produtos demais na so¥
necessirio para fazer o trabalho) melhora ou Quando nossas idéias b

Miquina ou nas areas de armazenamento)
ndo s3o aproveitadas)

Figura 1: Desperdicios do Lean Manufacturing (MARCOS, 2011)

Para que sejam obtidas melhorias em todo o sistema € necessario que os desperdicios da
Figura 1 sejam reduzidos diariamente e, consequentemente, eliminados. Para isso utilizam-se
algumas ferramentas, tais como (CABECA et al., 2010) (LEITE; VILLAR, 2006)
(FERNANDES et al., 2011):

- JIT —Just in Time;

- Kaizen — Melhoria Continua;

- 5S — Ferramenta de organizacéo;

- Andlise do gargalo;

- KPI — Indicadores de Desempenho;

- Kanban — Sistema Puxado;

- OEE - Overal Equipament Efectivennes.

Baseando-se no uso das diversas ferramentas Lean e devido a constante busca pela eliminagéo
de desperdicios, as empresas passaram a considerar a aplicacdo da filosofia do Lean
Manufacturing ndo sé no chdo de fabrica, mas em toda a empresa, dando origem ao Lean
Thinking (Pensamento Enxuto), que segundo Fernandes e Ramos (2006), consiste em eliminar
os desperdicios existentes nos processos de fabricacdo a fim de gerar mais valor ao cliente. A
organizacdo passa a entender melhor as necessidades dos clientes e otimizar 0s recursos,
gerando mais retorno sobre o investimento.

Para Costa e Jardim (2010), cinco passos sdo utilizados para que 0 pensamento enxuto
aconteca, sao eles:

1- Identifique o que é valor para o cliente;

2- Mapeie o fluxo de producéo e identifique os desperdicios;
3- Implante o fluxo continuo;

4- Deixe o cliente puxar a producao;
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5- Busque a perfeicao.

Porém é necessario que a filosofia do Lean Thinking seja difundida em todas as &reas da
organizacdo, a fim de alcancar a sua real eficiéncia em todos os niveis organizacionais.

22 TPM

A ferramenta TPM visa um aumento da confiabilidade dos equipamentos, eliminacdo das
quebras e aumento do indice de disponibilidade das maquinas, tornando o fluxo continuo e
garantindo a qualidade dos produtos e, consequentemente, um aumento na lucratividade e
competitividade, como citado por (NAKAJIMA, 1989 apud BELINELLI, et al., 2009, pag. 4).

Segundo Ribeiro et al. (2010, p. 2) ela pode ser conceituada como: “uma campanha que
abrange a empresa inteira, com a participacdo de todo o corpo de empregados, para conseguir
a utilizacdo maxima dos equipamentos, utilizando a filosofia do gerenciamento orientado para
0 equipamento”.

A ferramenta TPM ¢ dividida em oito pilares (ver Figura 2) que sdo a base para as melhorias
no processo, envolvendo toda a organizacao e levando-a a definicdo de metas para a reducéao
de falhas, quebras e defeitos zero (RAPOSO, 2011).

TPM

1
1
1

ten¢io Autonoma
¢d0 da Qualidad

Controle Inicial

Melhorias Especificas
Educacio & Treinamento

Manutencio Planejada
TPM Administrativo
TPM - Seg., Hig. ¢ MA

=

Figura 2: Pilares TPM (ORTIS, 2004)

Pode-se observar que com a utilizacdo da ferramenta, ocorre um efeito positivo nos métodos
de trabalho e no espirito de equipe, elementos vitais para uma organizacdo competitiva
(PIRELLI, 2002 apud TONDATO, 2004, pag. 14).

O desempenho da ferramenta TPM pode ser precisamente medido através da utilizacdo de
indicadores que possam identificar o “grau de eficiéncia dos equipamentos, indices de
qualidade de produtos e processos, numero de acidentes e grau de incremento na capacidade
profissional dos funcionarios” como afirmado por (TONDATO, 2004, p. 14).

2.3 Indicadores de Desempenho

Indicadores sdo indices que relacionam as metas da organizacdo com a real situacdo de seus
processos. Para a gestdo de uma organizacdo os indicadores sdo essenciais, tendo como
fun¢ao “evidenciar a necessidade de agdo de melhoria, e verificar se as acdes estdo
produzindo os efeitos desejados” (BASTOS, et al., 1996, p. 2).

Para uma andlise do desempenho financeiro e produtivo, se faz necessario a utilizacdo de
indicadores que obtenham informacdes sobre diferentes fatores. Tais fatores ndo devem
apenas estar relacionados ao custo, os aspectos ndo financeiros também devem ser
observados, permitindo assim fixar e prever melhor as metas de rentabilidade de longo prazo
da empresa (RAPOSO, 2011) (SANTOS; SANTOS, 2007).

Definir quais indicadores serdo utilizados € uma tarefa primordial e deve ser realizada pelos
gestores, objetivando obter informagdes realmente necessarias para a organizagdo, levando
em consideracéo os recursos disponiveis (KARDEC, 2002 apud RAPOSO, 2011, p. 657).
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As informacgbes adquiridas com os indicadores serdo utilizadas em nivel gerencial e/ou
operacional, a fim de apontar onde devem ser direcionados os esforgos para as melhorias.
Dessa forma nota-se nos indicadores a sua extrema importancia para uma organizacao, e sem
eles “ndo ha como identificar oportunidades de melhorias e agdes a serem tomadas para
sustenta-las” (BASTOS, et al., 1996, p. 2).

2.4 OEE

O indicador de Eficiéncia Global do Equipamento, conhecido pela sigla OEE, também se
denomina IROG (Indice de Rendimento Operacional Global) e pode ser utilizado de diversas
formas (GUIMARAES; ROSES, 2010).

Segundo Albertin et al. (2012), com a utilizacdo desse indicador identificam-se as areas que
necessitam de melhorias, e quantificam-se as que ja foram implantadas na producédo, sejam
em equipamentos, células ou linhas. Os resultados obtidos através deste indicador, por
trabalhar com os aspectos de Qualidade, Desempenho e Disponibilidade de cada equipamento
permitem localizar o recurso que possui uma maior deficiéncia, direcionando assim, as agoes
necessarias para a resolucdo dos problemas.

Conforme Ljungberg (1998) apud Santos e Santos (2007), antes destes indicadores serem
utilizados, as industrias trabalhavam considerando apenas a disponibilidade na utilizacdo dos
equipamentos, o0 que acabava super dimensionando a capacidade.

Nesse sentido, segundo Hansen (2006) apud Ribeiro et al. (2010), o OEE indica a eficacia do
processo no momento em que 0 equipamento € solicitado a operar e para esse calculo séo
considerados trés componentes:

- Disponibilidade (p1): conforme a norma ABNT NBR 5462 — Confiabilidade e
Mantenabilidade, “capacidade de um item estar em condigdes de executar certa fungcao em um
dado instante ou durante um intervalo de tempo determinado”;

- Desempenho (p2): a maxima utilizagdo do equipamento, com redugdes e eliminagdes de
paradas e ou redugdes de ritmo;

- Taxa de Qualidade (n3): que é a relagdo entre a fabricacdo de produtos bons e o total de
produtos fabricados buscando o chamado “zero defeito”.

Para encontrar os valores referentes aos indices citados deve ser aplicada a Equacdo 01
(Nakajima (1988) apud Albertin et al. (2012)):

OEE = Disponibilidade(%) x Desempenho(%) X Qualidade(%) Eq. 01

Onde para se encontrar os valores de Disponibilidade, Desempenho e Qualidade sé&o
utilizadas as Equacgbes 02, 03 e 04; respectivamente:

Tempo Operacional

Disponibilidade(%) = Eq. 02
p ( A)) Tempo Disponivel 9
Volume Processado XTempo de Ciclo Ideal
Desempenho(%) = B Eq. 03
Tempo Operacional
. Pecas Boas Produzidas
Qualidade(%) = —— Eq. 04

Total de Pecas Produzidas

Segundo Ribeiro et al. (2010), a meta ideal para um indice de OEE chamado de “classe
mundial” ¢ de 85%, e¢ para que esse valor seja atingido, os indices de qualidade,
disponibilidade e desempenho devem estar acima de 90% e, para que iSSO ocorra, serdo
necessarias equipes multifuncionais que ataquem as causas raizes em melhoria continua.

3. Metodologia
O trabalho foi desenvolvido com a utilizagao da metodologia de estudos de caso que consiste
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no estudo e analise ampla e detalhada acerca de um problema nédo suficientemente
esclarecido, a fim de estimular a compreensdo, propor hipdteses e questdes ou criar a teoria
acerca do caso. Pode-se observar nos estudos de caso que estes “tentam esclarecer o motivo
pelo qual uma decisdo ou um conjunto de decisbes foram tomadas, como foram
implementadas e com quais resultados alcancados” (YIN, 2001 apud MIGUEL, 2007, pag. 4).

Sendo assim, foram realizados estudos de caso através da avaliacdo em duas empresas, X e Y,
ambas multinacionais localizadas no estado de S&o Paulo, sendo:

- a empresa X do ramo automobilistico que possui o sistema para o calculo de OEE
implantado desde fevereiro de 2012 e,

- a empresa Y do ramo de solugcbes em medicdo que possui o sistema implantado desde
novembro de 2012.

Os estudos realizados tiveram a finalidade de analisar os impactos do uso do OEE na gestdo
da producéo levando em consideracdo as vantagens e desvantagens da implantacdo do sistema
com base no levantamento de dados referentes a disponibilidade, a qualidade e o desempenho
dos equipamentos (dados necessarios para a realizacdo do calculo do OEE) antes e apos a
implantagéo do sistema.

Para a empresa X a coleta de dados foi realizada em uma bancada de teste de vazamento,
sendo esta uma estacéo de verificagdo localizada ao fim de uma linha de producéo.

Para a empresa Y a coleta de dados foi realizada em uma bancada de verificagdo de
medidores de energia elétrica, sendo um equipamento gargalo localizado no fim da célula de
producéo.

Apos a coleta e analise dos dados foi realizada a comparacdo dos dados referentes ao estado
anterior e atual (ap6s a implantacdo do sistema) para cada uma das empresas em guestao.

4. Desenvolvimento

4.1 Coleta de dados

A coleta de dados foi realizada através de um observador participante que fez o levantamento
dos dados. Esta pessoa esteve integrada a equipe e foi um espectador interativo, pois nao
ficou apenas observando. Os dados coletados referentes ao passado e presente das empresas X
e Y estdo listados na Tabela 1.

Passado Presente Passado Presente
Horas disponiveis Tempo disponivel Numero de funcionérios Tempo disponivel
Pecas por hora Paradas ndo programadas Faltas Paradas ndo programadas
Pecas produzidas Paradas programadas Horas presentes Paradas programadas
Pecas planejadas Tempo total do dia Horas produzidas Tempo total do dia
Volume processado Eficiéncia Volume processado
Tempo de ciclo Absenteismo Tempo de ciclo
Tempo operacional Falhas detectadas Tempo operacional
Pecas boas produzidas Tipo de falha Pecas boas produzidas
Total de pegas produzidas Total de pecas produzidas

Tabela 1 — Relag&o de dados coletados

4.2 Tratamento dos dados

Com este sistema integrado nas linhas de produgéo dos dois cenérios estudados, pode-se hoje
realizar andlises a qualquer momento, portanto os intervalos entre as tomadas de dados serdo
diferenciados do passado, onde cada cendrio seguia um modelo diferente, porém, ao contrario
dos dias atuais eram calculados a cada periodo pré determinado.
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Os dados colhidos no estado presente foram analisados com a realizagcdo de um comparativo
com os dados obtidos num passado recente, quando ainda ndo se utilizava a filosofia do OEE,

podendo assim mostrar com clareza o diferencial da implantacdo do sistema integrado de
coleta de dados.

4.2.1 Dados da Empresa X

Para o primeiro cendrio, da empresa X, utilizava-se planilha em Excel para calculo do OEE
das linhas de producgéo diariamente, com base em dados de 3 turnos de producdo, conforme
demonstrado na Tabela 2.

1T Planejado 698 726 738
Produzido 464 455 226
Planejado 689 717 728
10/05/2012 2T Produzido 289 608 653
0T Planejado 503 523 531
Produzido 237 230 339
Planejado 1890 1966 1998
TOTAL Produzido 990 1293 1218
OEE 52,4% 65,8% 61,0%

Tabela 2 — Planilha utilizada para célculo do OEE
O preenchimento da planilha apresentada na Tabela 2 acontecia da seguinte forma:
- Planejado: calculado através da Equacéo 05.
PLANEJADO = Horas disponiveis x Quantidade de pecas por hora  Eq. 05

- Produzido: os lideres de producdo passavam a informacdo da quantidade produzida em
outra planilha ap6s o término de cada turno e somente no dia seguinte estes dados eram
colocados por um funcionario na planilha para o calculo do OEE que era realizado através da
Equacéo 06.

__Quantidade de pecas produzidas

OEE

Eq. 06

- Quantidade de pecas planejadas

Esses dados eram tratados somente no dia seguinte por uma equipe composta por
profissionais de producdo, engenharia, programacéo da producéo, manutencao e qualidade.

Apbs a implantacdo do sistema para célculo do OEE, os indicadores analisados passaram a ser
de Disponibilidade de maquina, Qualidade do produto e Desempenho. Estes indices sdo
calculados automaticamente através de um software, que coleta as informagdes das THM’s
(Interfaces Homem Maquina) localizadas nos equipamentos da producdo, onde estdo
estipuladas todas as paradas programadas e ndo programadas, com informac6es rapidas e
simples.

O célculo do indice de Disponibilidade segue o padrdo da Equacdo 02, onde o Tempo
Operacional (Equacdo 07) e Tempo Disponivel (Equacédo 08) s&o:

Tempo operacional = Tempo disponivel — paradas nao programadas Eqg. 07
Tempo disponivel = Tempo total do dia — paradas programadas Eqg. 08

Todas as paradas programadas e ndo programadas estdo cadastradas e quando uma delas
acontece a mesma e selecionada pelo proprio operador, através da IHM situada na bancada de
teste de vazamento.
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O célculo do indice de Desempenho, que na empresa X é chamado de Produtividade, segue o

padrdo da Equacdo 03, onde o volume processado é contabilizado através da IHM situada na

bancada de teste de vazamento.

Para o célculo do indice de qualidade foram cadastrados no software todos os tipos de falhas e
qguando uma peca defeituosa é detectada o operador seleciona o tipo de falha e cadastra na
IHM, seguindo o padréo da Equagdo 04.

Para o caculo do OEE é realizada a multiplicacdo dos trés indicadores anteriores, como
mostrado a Equagéo 01.

Estes dados sdo atualizados em tempo real e toda a equipe de administracdo da producéo
possui acesso. Na Figura 3 estdo demonstrados:

- 0s indices de Disponibilidade, Qualidade e Desempenho da bancada de teste de vazamento
disponivel para o estudo de caso

- 0 resultado do OEE desta bancada durante o0 més de maio de 2013.

Calculo OEE

95% 100%

T2% 70,54%

i i

indice indice indice O.E.E.
Disponibilidade Produtividade Qualidade

Figura 3 — Resultado dos indices necessarios para o calculo do OEE
4.2.2 Dados da Empresa Y

Para o segundo cenario, da empresa Y, o indicador de disponibilidade de maquina ndo era
calculado de maneira especifica, apenas de acordo com as horas disponiveis de trabalho no
dia.

Quando a meta da eficiéncia diaria era atingida, ndo se observava nenhum outro aspecto da
disponibilidade da méaquina, s6 eram analisadas as paradas por manutencdo, por exemplo,
caso houvesse um impacto na eficiéncia.

O indicador de desempenho era analisado como eficiéncia e utilizava-se de planilhas em
Excel, como mostra a Tabela 3, para a realizacdo desse calculo juntamente com o calculo de
absenteismo.

A 9 0 74,7 68,45 92% 0%
B 9 0 74,7 72,15 97% 0%
C 13 0 107,9 104,8 97% 0%
D 27 2 224,1 127,1 57% 7%
E 19 1 157,7 88,1 56% 5%
F 18 0 149,4 144 96% 0%
G 20 0 166 170,5 103% 0%
H 15 0 124,5 30 24% 0%

Tabela 3 — Planilha utilizada para célculo de eficiéncia e absenteismo

O preenchimento da planilha apresentada na Tabela 3 acontecia da seguinte forma:
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- N° de funcionarios: os proprios lideres dos setores preenchiam com o numero de
funcionérios na célula, de acordo com o balanceamento da linha;

- Faltas: também eram preenchidas pelos lideres dos setores;

- Horas presentes: calculadas automaticamente de acordo com a Equacéo 09, considerando
Horas disponiveis = 8,3 horas / turno.

HORAS PRESENTES = N2 Funcionarios X Horas Disponiveis no dia Eq. 09

- Horas produzidas: extraidas no MRP de acordo com os apontamentos de producéo
realizados no dia;
- Eficiéncia: calculada conforme Equacéo 10.

Horas Produzidas

EFICIENCIA = Eq. 10
Horas Presentes
- Absenteismo: calculado conforme Equacéo 11.
ABSENTISMOQ = — o2l de faltas Eq. 11

Total de funcionarios
Esse indicador de eficiéncia substituia o indicador de desempenho utilizado no célculo OEE.
O indicador de qualidade era calculado através de um indice de Falhas, onde existia uma

matriz para preenchimento manual na célula com os possiveis problemas a serem detectados,
conforme exemplo apresentado na Tabela 4.

Dia Falhas Fornecedor Falhas Processo Produgédo %
A D E F I K M N 0 Q R Diéria Falhas
2 1 0 3 0 0 25 2 0 15 6 31 3405 24 X
3 0 2 1 0 20 23 7 5 17 2 47 3310 3.7 I8
4 1 2 3 0 2 51 1 0 0 0 17 3323 28 =
5 2 1 1 0 1 12 0 0 11 2 18 3420 14 | 2
6 3 0 4 0 2 11 4 6 3 12 3410 18 8
s 9 0 2 1 0 0 21 4 3 0 1 51 3315 2,5 o
S 10 0 2 3 1 0 31 0 0 0 0 32 3590 19 £
£ 1 2 0 4 0 2 47 4 6 3 1 23 3332 28 | &
E 12 0 2 1 0 0 21 4 3 0 1 21 3200 L7 8
g 13 1 0 3 0 0 17 2 0 15 6 13 3560 1,6 | 8
16 0 2 3 0 20 18 7 5 17 2 12 3540 2,4 g
17 3 2 1 0 0 21 1 0 0 0 23 3523 14 |
18 0 2 3 0 0 13 1 0 0 0 25 3552 12 8
Total 2
. 6 9 23 1 23 420 18 14 12 12 218 =
Més % Falhas / 18 &
Defeito més '

(%) 001 002 005 000 005 094 004 003 010 003 049

Tabela 4 — Tabela utilizada para calculo de indice de Falhas

O célculo realizado para definicdo do percentual de falhas no periodo era feito de acordo com
a Equacdo 12.
Total de falhas

% Falhas no més = m Eq 12

Ao fim de cada turno os operadores preenchiam a matriz apresentada na Tabela 4 e no dia
seguinte era alimentada uma planilha com as falhas detectadas e a produgéo do dia (pegas
boas) e automaticamente gerado o indice de falhas por processo e por defeitos de fornecedor.

Assim eram realizados os célculos dos indicadores que compoem o OEE, porém, ndo
analisados de forma conjunta e com informaces divididas em varios lugares e coletadas por
pessoas diferentes.

Apos a implantagdo do sistema para acompanhamento do OEE, os indicadores analisados
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passaram a ser de Disponibilidade, Qualidade e Desempenho e eram alimentados através de
uma IHM instalada na maquina, responsavel por captar todas as informagdes emitidas por ela
e também inseridas pelo operador atraves de um scanner e codigos de barras.

O Indicador de Disponibilidade passou a ser analisado considerando os eventos da Tabela 5
como paradas programadas (que ndo afetam o indicador) e paradas programadas (que afetam
diretamente).

Cadigo Descricao Parada Prevista Tempo Maximo
520 Refeicdo Sim 01:00
522 Manutencao Preventiva Sim 02:00
523 Banheiro Sim 00:10
11 Sem Operador Né&o
12 Legais Né&o
500 Manutenc¢do Corretiva Néo
501 Falta de Pecas Néo
502 Problemas de Qualidade Nao
503 Assembléia Néo
504 Orientacéo p/ Operador Néo
505 Ambulatdrio Né&o
525 Pré Serie Né&o
999 SETUP Né&o

Tabela 5 - Relagdo de paradas

As paradas listadas como ndo programadas, ou qualquer outro tipo de parada que existia
durante o dia e que ndo estavam programadas interferem diretamente no resulado do
indicador. O célculo do Indice de Disponibilidade segue as Equac@es 02, 07 e 08.

A escolha do tipo de parada € feito no momento em que a mesma acontece e pelo proprio
operador que, através de codigos de barra para cada parada, seleciona o motivo relacionado.

O indicador de Desempenho, no caso especifico da maquina estudada, é calculado através dos
ciclos emitidos a cada inicio de producdo de uma banca (corresponde a 20 pecas) conforme
Equacdo 03. Como a bancada contabiliza 20 pecas, deve ser utilizado a soma do tempo de
ciclo das mesmas para a realizacdo do calculo.

Para o indicador de Qualidade, foram cadastrados no software todos os tipos de falhas ja
encontradas e também através de uma lista cddigo de barras referente a cada tipo de falha, o
operador seleciona a mais adequada através de um scanner, contabilizando a peca defeituosa
no momento em que a mesma € identificada e o calculo segue a Equacéo 04.

Por fim, para o célculo do OEE é realizada a multiplicacdo dos trés indicadores anteriores,
como mostrado a Equacdo 01. Todos esses dados sdo atualizados no momento da ocorréncia,
por isso podem ser acompanhados por todos os interessados de forma online.

A Figura 5 mostra a tela onde sdo analisados os dados online, de uma forma clara e objetiva.

BANCA DE VERIFICAGAO

43:33 CODIGO DO PRODUTO

COD. MAQUINA

ID. PROD.
ID. QUALID.
ID. DISPON.

HEIJUNKA

Figura 5: Tela para acompanhamento OEE.
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Durante o dia, um funcionario fica responsavel, entre outras atividades, de monitorar esses
valores dos indicadores e, para 0 caso de uma anomalia, de acionar toda a equipe de solugéo
de problemas que tem 10 minutos para estar na maquina e analisarem o problema como um
todo.

4.3 Analise dos resultados

Tanto na empresa X como na empresa Y as informac6es coletadas para o céalculo do OEE
eram feitas de forma empirica, sem seguir um planejamento que permitisse a andlise e
interpretacdo destas informacdes.

Apos a implantagdo do sistema para acompanhamento do OEE, a informacgdo passou a ser
centralizada em um dnico local, seguindo um padrdo de formatagcdo, onde todos possuem
acesso. Além de se obter valores mais precisos para os célculos, todas as informacdes séo
inseridas pelo préprio operador na maquina, no momento em que elas acontecem, o que deixa
a informacdo constantemente atualizada e podendo ser acompanhada através do software
online por todos os interessados.

Pode-se perceber uma melhora significativa com relagcdo a tomada de acGes e ao foco das
mesmas para a solucdo do problema, pois quando se tem todas as informacdes necessarias
para tomar uma acgdo corretiva centralizadas em um Unico local, se torna muito mais facil a
identificacdo da causa raiz.

Através do software implantado, esses motivos podem ser rastreados e as acdes necessarias
podem ser tomadas para que ndo se repitam.

5. Concluséao

A implantacdo da utilizacdo do OEE como indicador universal é demorada, porém apos essa
etapa, os ganhos com relagdo ao tempo de decisdo para tomadas de a¢des s&o menores e 0s
resultados obtidos sdo positivos, pois se ataca a causa raiz do problema.

Sendo assim, considerando que OEE é o produto dos trés indicadores que influenciam
diretamente a producéo, caso o OEE da maquina seja considerado baixo, é necessario analisar
qual é o impacto de cada um desses trés indicadores para o resultado e com isso atacar o foco
do problema:

— Disponibilidade: seja por manutengdes corretivas, falta de pecas, falta de operador;

— Desempenho: se o operador estd conseguindo produzir no ritmo programado, se ndo, de
quanto é e o porqué dessa diferenca;

— Qualidade: defeitos de processo e defeitos de fornecedor;
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