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Resumo

Muito se discute sobre como os gestores fazem para gerir informacgdes, tomar decisdes e
priorizar as a¢des dentro de um setor produtivo. Investimento de cunho nao financeiro para
administrar seus processos € produtos € a ferramenta chave para que a empresa continue se
desenvolvendo. O objetivo dessa pesquisa é implantar o indicador OEE como ferramenta
gerencial em uma empresa de fabricacdo de componentes e pecas de aluminio para méveis. A
estratégia de pesquisa adotada baseou-se na pesquisa acdo com abordagem exploratdria, que
consistiu no levantamento e anélise do cendrio atual da empresa, bem como a identificagio de
seu gargalo, sendo possivel planejar as necessidades do setor, para se obter os indices de
Disponibilidade, Performance e Qualidade, os quais compde o indicador OEE. Fundamentado
no OEE, a partir de sua implementacdo foi possivel analisar que a empresa agora possui
informacdes para gerir e a possibilidade de priorizar as suas agOes, facilitando ao gestor a
tomada de decisdo imediata quanto as estratégicas.

Palavras-Chaves: OEE. Disponibilidade. Performance. Qualidade.

1. Introducao

A medida que as empresas avancam no mercado do século XXI, possuir controles de
maquindrio e processos produtivos nio € privilégio de companhias de grande porte, mas isso
pode ser visto como necessidade para a sobrevivéncia até mesmo das indudstrias menores

(CORREA; CORREA, 2007).

Slack, Chambers e Johnston (2002) afirmam que inspirados pelas WCM (World Class
Manufacturing), pequenos empreendedores desenvolvem as suas companhias desde o inicio

com niveis de controle que anteriormente ndo eram encontrados com tal facilidade.

Partindo do pressuposto de que hoje a sensibilidade dos gestores a respeito dos desperdicios
enfrentados pelas suas empresas ¢ maior do que na tultima década, surge a necessidade de

saber quais sdo esses desperdicios e qual a sua representatividade.

Para atingir os objetivos da organizacdo, melhorias e investimentos sdo proporcionados nessa
drea, porém, para alcangar o sucesso, a empresa necessita abranger todas as dreas de sua
organizacdo e manter os indicadores da produgdo atualizados para possiveis melhorias

imediatas.
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O cendrio atual da empresa corresponde a falta de controle de seus processos e de seus
indicadores de eficiéncia de seus equipamentos, 0os quais prejudicam a sua administracdo em
relacdo ao setor produtivo e financeiro. Corréa e Corréa (2007) afirmam que um setor de
producdo bem administrado é a peca chave para promover vantagens competitivas

sustentaveis.

O indicador OEE (Overall Equipament Effectiveness) ¢ uma ferramenta para a andlise do
desempenho operacional, visto que auxilia no aumento de produtividade e nos lucros da
empresa (HANSEN, 2006). Com isso, a implantagao do indicador OEE se torna necessario
para a melhoria e gerenciamento da empresa fabricante de acessérios para maveis.
Inicialmente o setor a ser estudado € o de fundi¢do, o qual se mantém operante direto e é

considerado o gargalo da empresa.

O indicador OEE vem para possibilitar o monitoramento da eficiéncia e eficdcia do processo
em tempo real, e assim contribuir para a aplicacao prética do engenheiro no setor industrial, a

fim de permitir a interven¢ao de agdes corretivas ou preventivas rapidamente.

Segundo Busso (2012, p. 62) “como métrica de uso gerencial, o OEE tem sido adotado
principalmente por industrias que precisam assegurar elevada disponibilidade de seus

equipamentos”.

Dessa forma, a pesquisa se propde a partir do cendrio atual da empresa, tratar das suas
necessidades ao implantar o Indicador de Eficiéncia de Equipamento (OEE) como ferramenta
gerencial para a tomada de decisdes, para assim, verificar as possiveis melhorias que podem

ser alcancadas com o estudo do indicador de eficiéncia.

2. Referencial Teorico

Desenvolvido por membros da familia Toyota o Sistema Toyota de Produgdo derivado do
inglés Toyota Production System (TPS) se desenvolveu ap6s a Segunda Guerra Mundial, no
Japao. Segundo Ohno (1997) o TPS surgiu da necessidade de eliminacdo de desperdicios,
onde foram guiados por um cendrio na qual o mercado exigia a produg¢do de muitas

variedades e pequenas quantidades sob condi¢des de baixa demanda.

Entre as ferramentas do TPS as principais sdo: Just in time, Kanban, Kaisen, Programa 58S,

Mapeamento do fluxo de valor, Poka-Yoke, Manuten¢ao Produtiva Total (TPM), entre outros.
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A Manutencdo Produtiva Total ou em inglés Total Productive Maintenance (TPM), é uma
ferramenta que foi desenvolvida no pds-guerra acoplado com o Sistema Toyota de Producao
na qual tem o propdsito de eliminar perdas, reduzir paradas, garantir a qualidade e diminuir
custos nas empresas com processos continuos. O propdsito da TPM € atingir o menor nimero
possivel de acidentes, defeitos e avarias (SANTOS; SANTOS, 2007). Nakajima (1989, p. 16)

diz que “sem a TPM, o Sistema Toyota de Produc¢do ndo funcionaria”.

Utilizando da metodologia TPM para o cdlculo do indice de desempenho, pode-se
compreender as seis grandes perdas que formam os trés elementos utilizados no célculo do
indice OEE (Overall Equipament Effectiveness), nas quais sdo listadas por Kardec e Nascif

(2009) a seguir:

— Perdas por quebras;

— Perdas por mudancga de linha;

— Perdas por operacio em vazio e pequenas paradas;
— Perdas por queda de velocidade de produgdo;

— Perdas por produtos defeituosos;

— Perdas por queda de rendimento.
2.1 Overall Equipament Effectiveness (OEE)

A Eficiéncia Global dos Equipamentos, no original Overall Equipament Effectiveness (OEE),
no final dos anos 80 e inicio dos anos 90 comegou a ser reconhecida como uma importante
ferramenta para a medi¢do do desempenho de uma instalagdo industrial (HANSEN, 2006).
Conforme Oliveira (2014, p. 23) “o OEE ¢ um indicador chave para a medi¢@o da eficicia na

aplicacdo da ferramenta TPM”.

De acordo com Proenga e Tubino (2010) a ferramenta OEE consiste basicamente em melhorar
e monitorar a eficdcia nos processos de fabricacdo, dando a oportunidade de melhorar no
gerenciamento dos processos de producdo a partir de acdes a serem tomadas partindo dos
indicadores obtidos. Ainda complementa que a cada ganho percentual no indicador OEE pode
representar um ganho no resultado financeiro de trés a sete pontos percentuais, dependendo

das acdes tomadas para sua melhoria.

Para a boa funcionalidade de uma organizacio, o emprego de indicadores de desempenho de
cunho ndo financeiro torna-se uma opgdo valida e eficaz. Para isso a utilizagdo da OEE
promove ganhos expressivos na qualidade e produtividade, uma vez que compreendido o

indice no setor produtivo.
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O método € prético e objetivo, se tornando capaz de detectar as falhas mais comuns que
acontecem diante de todos, que impactam diretamente na produtividade. Oferece ainda
indicadores que mostram a situacdo de cada maquina e onde aplicar as devidas melhorias

(SANTOS, 2009).

Ainda segundo Hansen (2006) o OEE € um findice tridimensional que para o seu
desenvolvimento se faz necessdrio considerar trés caracteristicas: Disponibilidade,
Performance e Qualidade. Esses fatores sao fundamentais para saber se uma planta industrial
¢ realmente produtiva e assim identificar perdas ocultas (aquelas que quase nunca sao

registradas).

Diante disso para encontrar o indice de desempenho, necessario se faz o cdlculo do OEE, o

qual é dado por Hansen (2006) e Nakajima (1989), por meio da Equacdo (1).
OEE% = D% x 0% x De% (1)

Onde: D € a disponibilidade; Q € a qualidade; De € o desempenho ou performance.

Ainda de acordo com Hansen (2006) indices OEE inferiores a 65% sao inaceitaveis e
significa que a empresa estd desperdicando dinheiro. Segundo Nakajima (1989) a meta de
indice do OEE a se atingir é 85% para os equipamentos. Para isso necessario se faz obter 90%

para disponibilidade, 95% para o desempenho e 99% de qualidade.

Quando o indice se encontra abaixo dos parametros satisfatorios, o TPM atua no ambito de
buscar saidas para corrigir tais problemas que geram perdas, prejuizos e, por conseguinte,

empresas ineficientes.

Tem-se como Disponibilidade a relacdo entre o tempo em que o equipamento esteve

produzindo com o tempo total disponivel para a producdo.

Segundo o Nakajima (1989) o calculo da férmula de disponibilidade pode ser representado de

acordo com a Equacdo (2), abaixo:
D% = Tempo de Producdo / Tempo Programado (2

Pode-se observar que quanto maior o tempo de produ¢do, maior o valor da disponibilidade, e

quanto menor a disponibilidade, maior € o tempo decorrente do equipamento parado.

De acordo com Cardoso (2013, p. 07) a performance “representa quanto a maquina produz em

relagdo a capacidade de produgdo desta mesma maquina”. Ou seja, compara a quantidade de
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producdo real com a quantidade de produgdo tedrica, independente da qualidade. Expondo o

nivel de produ¢do do equipamento, mensurando o quanto ele € bom para produzir.

Segundo Hansen (2006) o célculo da férmula de performance pode ser representado de acordo

com a Equagao (3), abaixo:

P% = Produgdo Real / Producdo Teorica (3)

Para encontrar o indice de performance se faz necessdrio conhecer o tempo padrdo de
engenharia de cada produto, uma vez que cada peca produzida tem seu tempo de ciclo

especifico (CARDOSO, 2013).

Por fim, o indice de qualidade representa a relacdo entre os produtos bons e ruins que sairam
da mdquina, lembrando que os itens que necessitam de retrabalho sdo considerados ruins para

o calculo de OEE.

Nakajima (1989) e Hansen (2006) definem o calculo do indice de qualidade como o

representado na Equacio (4), abaixo:
0% = Unidade Boas Produzidas / Total de Unidades Produzidas (4

Para que o indice de qualidade seja de 100%, obrigatoriamente a quantidade de produtos

reprovados deve ser igual a zero.
2.2 Ferramenta da Qualidade

A partir de 1950, as ferramentas da qualidade foram sendo desenvolvidas com base em
experiéncias praticas e consideracdes existentes da época. Em conformidade com cada etapa
do planejamento, se sucede as técnicas e ferramentas que sdo elaboradas para o
aprimoramento de todo e qualquer processo (MARSHALL JUNIOR et al., 2008). Dentre
todas as ferramentas da qualidade a abordada na presente pesquisa serd o Diagrama de Pareto
por proporcionar a identificacdo dos problemas encontrados no setor produtivo que sdo

criticos e causam grandes perdas.

Montgomery (2004, p.111) atesta “os Graficos de Pareto sdo largamente usados em
aplica¢des ndo industriais de métodos de melhoria da qualidade”. O diagrama de Pareto tem
sua aplicacdo em vdrias dreas, se tornando uma ferramenta apta a deparar com os principais
problemas e possibilitar a concentracao de solu¢do dos mesmos. A relagdo de Pareto pode
ainda ser conhecida como a regra 80/20, na qual tem sua interpretagdo em 20% dos defeitos

afetam 80% dos processos.
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3. Procedimentos Metodolégicos

O presente trabalho pode ser classificado quanto a sua natureza como uma pesquisa aplicada,
uma vez que gera conhecimento para uma aplica¢do pratica, envolvendo verdades e interesses
locais. Esta pesquisa tem como objetivo a utilizagdo exploratéria, Gil (2002, p. 41) diz que
esses tipos de pesquisa “tém como objetivo principal o aprimoramento de ideias ou
descobertas de intui¢cdes”, proporcionando mais informagdes sobre o problema a ser estudado

e possibilitando maiores consideragdes a respeito de aspectos ligados ao fato a ser estudado.

Quanto ao procedimento técnico da pesquisa o procedimento utilizado € o de pesquisa-agao.
Nesse tipo de pesquisa os participantes e pesquisadores agem de forma cooperativa e
participativa. De acordo com Prodanov e Freitas (2013) pode ser aplicada a diferentes dreas
oferecendo subsidios para organizd-la de forma convencional. No que concerne a forma de
abordagem do problema, a pesquisa pode ser quantitativa ou qualitativa, para a elaboragdo

desse trabalho utiliza-se a pesquisa qualitativa.

A pesquisa bibliogréfica ao redor do tema foi formulada, a andlise do cendrio atual concedeu
a possibilidade de planejamento das necessidades que a empresa enfrenta quanto aos controles
e processos. As andlises dos dados foram feitas para que se possa verificar os resultados
obtidos, e assim priorizar os principais tipos de parada e os principais tipos de refugo em um
Grifico de Pareto, a fim de possibilitar ao gestor uma melhor visdo do setor produtivo,
evidenciando os fatores que influenciam no setor produtivo, proporcionando ao gestor a
andlise dos dados e a tomada de decisOes, tanto imediatas como pela visdo estratégica da

empresa.

4. Resultados e Discussoes

Para se obter o OEE, o qual essa pesquisa teve como objetivo, tornou-se essencial planos de
acOes para complementar os dados que a empresa ja possuia. Para o desenvolvimento da

atividade foi necessario que houvesse a participacgdo do gestor da empresa e os colaboradores.

Tendo a implanta¢do de uma nova ordem de produgdo no setor de fundi¢do com dados que a
empresa nao possuia, a consolidacdo dos dados em uma planilha Excel e a capacitagdo do
pessoal envolvido, as informacdes foram estratificadas para que o gestor possa ter
conhecimentos de como estd se comportando o setor produtivo. Assim a estratificacdo dos

dados se deu conforme
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Figura 1 — Fluxograma de estratificacdo de dados

Indicador CEE

Indicador de Indicador de Indicador de
DISFPONIBILIDADE aualLIDADE PERFORMANCE

Cuantidade e tipo de
produtos nao
conformes

Frincipais Paradas por
ofensores

Com a implanta¢do do OEE no setor produtivo foi possivel demonstrar ao gestor onde se deve

priorizar as acdes, bem como auxiliar na tomada de decisdes.

Foram coletadas informagdes das ordens de fabricacio do setor de fundi¢do, no periodo de 30
de agosto a 06 de outubro, onde totalizaram dezessete ordens, que ja tinham o formato do
novo template o qual atendeu aos requisitos para a implantagdo do OEE, assim podendo ser

visualizada no Anexo A, um exemplo preenchido pelos colaboradores.

Quadro 1 — Plano OEE por Ordem de produgao

Qualidade (Q) - (pegas)
N° da ordem Produto Tempo P?drao Bans %
pg/min ; s
1617 AS-65-20-150 (TERCEIRQ) 0,8 : 5018 s, s 245 100,00% -
1679 20120 11 ' : Ten e ik
1691 AR-31-120 {TERCEIRD} 15 s b y 750 1 A0%
1761 AR-31-120 (TERCEIRO) 15
1762 AR-17-120 13
1775 AC-11-01 11
1763 AS-20 1,2
1792 AS-65-20-120 (TERCEIRO) 0,8
1764 AS-19 11
1797 A5-21 1,4
1798 AR-17-130 13
1826 AR-21-140 15
1805-B AR-31-120 (TERCEIRO) 15
1805-C AR-31-120 (TERCEIRO) 15
1855 AC-03-125 1,2
1852 AR-21-120 15
1871 AS-22 1,2
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O Quadro 1 demonstra o plano OEE preenchido de acordo com as ordens de producao
coletadas, Hansen (2006) fala no item 2.4 que um indice OEE abaixo de 65% significa que a
empresa estd perdendo dinheiro, porém foge do objetivo da pesquisa, analisar o indicador em
si, ressaltando que o principal objetivo era implantar o OEE como ferramenta gerencial para

auxiliar o gestor a priorizar suas agdes € assim tomar as devidas decisoes.

Griéfico 1 — Indicador OEE por Ordem de Producao

OEE por Ordem de Producao
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No Gréfico 1 € possivel analisar o indicador OEE por ordem de produgdo, tem-se entdo que o
eixo vertical expde a escala em porcentagem e o eixo horizontal aponta o nimero das ordens,
onze das dezessete ordens ficaram acima de 50%, entretanto Nakajima (1989) diz que o indice
OEE deve ser de 85%, para ser considerado bom. A coluna laranja representa o OEE geral

(acumulado) do setor de fundi¢do no periodo estudado, representando um valor de 54,43%.

Partindo do conhecimento de Hansen (2006) de que o indicador OEE € formado pelos indices
de disponibilidade, performance e qualidade, se fez necessdrio observar cada indice e seus
respectivos ofensores, construindo um Diagrama de Pareto para as principais paradas e os

principais refugos proporcionando ao gestor o conhecimento dos pontos criticos do setor.
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Griafico 2 — Indicador Disponibilidade por Ordem de Produgdo

Indicador Disponibilidade por OP
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Sabendo que o indicador de Disponibilidade leva em considera¢do o tempo programado e o
tempo de producdo, de acordo com os dados coletados nas ordens de producdo do setor de
fundicdo, foi possivel montar o Grafico 2, o qual expde o valor da disponibilidade obtida a
partir do Plano OEE por Ordem de Producio, onde tem em seu eixo horizontal o nimero das
ordens de produgdo e no eixo vertical a escala em porcentagem. A coluna laranja representa o
indice de disponibilidade geral (acumulado), sendo calculado pela somatéria do Tempo

programado e Tempo de produgdo de todas as ordens analisadas.

Sabendo que o principal ofensor da perda de disponibilidade sdo as paradas, foi necessdria
uma andlise detalhada de quais sdo essas paradas. Os cdédigos de paradas podem ser

observados no Quadro 2.
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Quadro 2 — Tipos de Paradas

Paradas
Cod. Parada Cod. Parada
1 Falta de Energia 13 |Retrabalho
2 Aguardando Manutencio 14 |Treinamento
3 Manutencio MecanicaElétrica 15 |Falta de Programacio
4 Operador Ausente 16 |Reunido
5 Aniliar Ausente 17  |Horario do lanche
6 Limpeza do posto de trabalho 18 |Alongamento
7 Falta de Abastecimento 19  |Abastecimento do posto de trabatho
8 Falta de Transporte 20 |Contagem e Pesagem de pecas
9 Ajuste de maquina ferramenta 21  |Colocar Equipamentos EPI's
10 |Transporte de Pegas 22 |Parada Manual
11  |Executando outra tarefa 23 |Falta de Suprimento e EPI's
12 |Troca de lixa e troca roda de pano

No Griéfico 3, através do Diagrama de Pareto, onde seu eixo horizontal demonstra os c6digos
das paradas e no seu eixo vertical a escala em minutos (lado esquerdo) e escala em percentual
(lado direito) foi possivel verificar as principais paradas a fim de possibilitar ao gestor uma

concentracdo da solucao das mesmas.

Griéfico 3 — Diagrama de Pareto com as principais paradas

Principais Paradas
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5 99% 100%
3000 959% 97% 98% ’ 90%
2750 92%
5 80%
2500 86% ’
0,
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2000 60%
1750
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750 .
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. 238 192 100 10%
H B = o2y
0 [ | [ | — — — 0%
20 11 6 19 4 9 18 21 14 13
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De acordo com Marshall Junior et al. (2008) com a utilizacdo do diagrama de Pareto é
possivel priorizar os problemas, proporcionando assim ao gestor um know-how das principais
perdas de Disponibilidade, podendo ser observado a partir do Gréfico que 70% das paradas

estdo concentradas em duas delas (20 e 11).

O segundo indice a ser analisado é o de Performance, que considera a producgdo tedrica e a
producdo real. No Grafico 4 € possivel analisar os dados obtidos do Plano OEE para o indice
de Performance produtiva, possuindo em seu eixo horizontal o nimero das ordens de

producdo e no seu eixo vertical uma escala em porcentagem.

De acordo com o Grifico 4, é possivel analisar rapidamente que possui uma ordem (1855)
com indice acima dos 100%, o que remete que o padrdo de engenharia fornecido pela empresa
apresenta uma imprecisdo e necessita ser realizado uma conferéncia do tempo padrdao do
produto fabricado nessa ordem, assim como os indices muito baixos, como o exemplo da
ordem 1617, o qual remete uma andlise e verificacdo dos padrdes de engenharia de cada
produto. A coluna laranja representa a performance geral (acumulada), sendo calculado pela
somatdria da Producdo Tedrica e Producdo Real de todas as ordens, retornando um valor de

74,78%.

Griéfico 4 — Indicador de Performance por Ordem de Producao

Indicador Performance por OP
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Entender a perda de performance é de extrema importancia, pois a empresa utiliza o padrdo de
engenharia para calcular os custos relacionados ao produto e também realizar o planejamento
da produgdo, porém as perdas de performance sdo um pouco complicadas para serem

observadas pois envolve tempos de ciclos muito curtos e variacdes no processo produtivo.

O 1ltimo e terceiro indice é o de Qualidade, o qual submete uma relacdo da produgdo total
com a producdo de pegas boas, sendo analisado no Grafico 5 onde o eixo horizontal retorna o

numero das ordens e o eixo vertical a escala em porcentagem.

Gréfico 5 — Indicador de Qualidade por Ordem de Produgdo

Indicador Qualidade por OP
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Analisando o Griéfico 5, pode-se perceber que a qualidade é o unico indice do OEE que se
mantém equilibrado, ndo possuindo uma variacdo grande entre as diferentes ordens, tendo na
coluna laranja o indice de qualidade geral (acumulado), sendo este a somatdria do total de

producdo e de pecas boas de todas as ordens, retornando um valor de 97,48%.
As perdas por qualidade sao classificadas em quatro motivos de refugos, listadas abaixo:

— 01: Ma formacao do material;
— 02: Rechupe;
— 03: Bichoca;
— 04: Deformacao da peca.
Essas perdas sdo classificados em um Diagrama de Pareto (Gréfico 6), que tem em seu eixo

horizontal os cddigos dos refugos e em seu eixo vertical uma escala em quantidade de pecas
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(lado esquerdo) e uma escala em percentual (lado direito), atestando que o principal motivo de

refugos € o 03 que tem como descri¢do a bichoca, causado por impurezas no material.

Griéfico 6 — Diagrama de Pareto evidenciando os principais refugos

Refugos
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Tendo a implantacdo do OEE e a estratificacdo dos dados em seu indice tridimensional, o
fornecimento de dados para a tomada de decisdo pelo gestor € evidente. Proporcionar
melhorias no OEE resultard em melhorias do processo produtivo e assim como Proenca e
Tubino (2010) o ganho de um ponto percentual no OEE pode representar de trés a sete pontos

percentuais no resultado financeiro.

A implantacdo do OEE foi feita em uma Planilha do Microsoft Excel, onde a ordem ¢é
apontada no dia seguinte, proporcionando ao gestor a anélise do Plano OEE, bem como seus
indices de disponibilidade, performance e qualidade, sempre do dia anterior. Entretanto a
implementacdo do OEE como ferramenta gerencial supriu as necessidades da empresa, se
tornando essencial para a gestdao do setor de fundicdo, para a priorizacdo das agdes e tomada
de decisdes por parte do gestor, ndo sendo necessdrio nenhum investimento de cunho

financeiro.

O Quadro 3, resume os fatores que influenciaram e contribuiram na gestdo da empresa

decorrente da implementac¢do do OEE, bem como a problematica tratada nesta pesquisa.
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Quadro 3 — Fatores obtidos com a implantacdo do OEE

Fatores de ganho

Descricio

Eficiéncia

A mmplementacio do OEE na empresa, proporcionou ao gestor
o conhecimento da real eficiéncia do setor de fundicio. sendo
possivel proporcionar melhorias para que este deixe de ser o
gargalo da empresa.

Disponibilidade

A identificacio do indice de Dispomibilidade proporcionou ao
gestor o conhecimento do tempo programado em relacdo ao
tempo de producio, sendo gque gquanto maior o tempo de

producio maior € o indice de disponibilidade.

Paradas

A priorizacio das paradas atraves do Grafico de Pareto,
proporcionou a priorizacdo de gquais paradas devem ser
melhoradas e quais devem ser as acdes tomadas para que possa

melhorar o indice de Dispomibilidade.

Performance

A mudanca da utilizac8o da expectativa razoavel para o padrio
de engenharia do proprio produto, possibilitou a identificacio
do real tempo de ciclo do produto, sendo possivel melhorar o
planejamento da producio.

Qualidade

A identificacio do indice de Qualidade demonstrou ao gestor
que a sua perda quanto aos produtos ndco conformes torna-se
irrelevante comparado com os indices de Disponibilidade e
Performance, uma vez que o indice de qualidade se mantem
equilibrado e a quantidade perdida é baixa.

Refugos

A prionizacio dos tipos de nfo conformidades através do
Grafico de Pareto mostra ao gestor o principal motivo de perdas
de produgio, podendo ser melhorado com planos de agdo nas

principais causas de refugos.

5. Consideracoes Finais

O objetivo da presente pesquisa era implantar o indicador OEE como ferramenta gerencial

para a tomada de decisdo na empresa fabricante de pecas e componentes de metal para

moveis, a fim de possibilitar condi¢des, informacdes e recursos para a tomada de decisoes, e

ndo analisar o antes e depois da implantacdo do OEE, lembrando que a empresa ndo possuia

um histérico de producio e dados suficientes para a andlise da eficiéncia do setor.

O setor escolhido foi o setor de fundi¢ao por ser o gargalo da empresa. Com a implantag¢do do

OEE, foi possivel observar que a empresa possui informacgdes para serem gerenciadas ao

estratificar os dados do OEE em seus trés indices que sdo Disponibilidade, Qualidade e

Performance, se tornando evidente qual o motivo e quanto tempo se deu por parada e a

quantidade e motivo dos refugos.
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A estratificacdo dos dados obtidos no Plano OEE em Graficos possibilita a melhor
visualizac¢do do setor produtivo, evidenciando as areas onde devem ser melhoradas e quais sdo

os fatores que diminuem a eficiéncia do setor.

O OEE se torna importante para a gestdo das empresas por expor ao gestor a efetividade com
que um processo ou equipamento € utilizado durante o tempo programado para a producdo.
Pode se notar que os fatores de ganho com a implantagao do OEE no setor de fundi¢do sdo de
grande valia para o gestor, uma vez que auxilid-lo na identifica¢do dos problemas, bem como

na priorizacao das atividades e tomadas de decisoes.

A principio o OEE foi estruturado em uma Planilha Microsoft Excel, o que retorna ao gestor
uma andlise sempre do dia anterior, com isso uma possivel melhoria para compilagdo das
informacdes vindas da producdo poderia ser feita com a implantacdo de tecnologias, como
sistemas supervisorios, 0s quais retornam ao gestor uma informacdo precisa, rdpida e em
tempo real, podendo ser acompanhadas pelo computador, tablet, smartphone e at€é mesmo
uma TV, informacdes como: o nivel de refugo, os principais motivos de paradas, a

performance dos operadores, os produtos de maior rentabilidade, entre outros.
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ANEXO A
Ordem de Producdo - Fundicao
N° da ordem I 1764 | Data da Programacio ] 12/09/2016
Produto I AS-19 l Data de Entrega I -
l Quant. a ser produzida l 480
Data Horario Quant. Produzida 5 27
. C\ Inicio Fim Quant. Perdas 2 |Motivo: O 2
020/0 ], /é 7 ‘ OO /?.00 Quant. Perdas Z O /
Motivos das perdas: 01 - Mé formacgo do material / 02 - Rechupe / 03 - Bichoca / 04 - Deformacio da peca Quant. Perdas c Motivo: 03
Matiria-prina Vergoti X Roma L.
k Canal 1 Canal 2
Paradas
Motivo Inicio Término Observagdo Motivo Inicio Término Observagdo
18/2¢ }? 00/} :0F L 44 16 =38 | {6 : 4) Peaonale Linaglh)
. 3 . G sl - & $
B/2e | 057 :29 619 |l 290 11+: 00|
1/ 9 : 2019 :04 . : -
\ 4 to :we | {0:0) =0
11 H O |4{ : 42 | b
11 {t: 24 |44 :24
G/19 | 44:9e |44 :9€ L ol
[ - ;
1o {3 ;00 | {3:30 - §
& 15 = 65| 15 = 8. )
1 1 15:22]45:23] Jale —
o | £e:01 | {6:09 |
Codigos de Paradas mais utilizados
P4 P6 P9 P13 P18 P20 P21
Queration Hmpesstide Postad Ajuste de Maquina Retrabalho Alongamento | Contar pecas Colocar EPI's
ausente Trabalho
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