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RESUMO

Este trabalho de conclusdo de curso tem por objetivo estudar a implantagdo de uma
Ferramenta de Manufatura conhecida como OEE (Overall Equipment Effectiveness), melhor
dizendo, Eficiéncia Global do Equipamento, em uma linha de produgio. O OEE comegou a
ser reconhecido como um importante método de medi¢do do desempenho de maquinas e
equipamentos no final dos anos 80 e inicio dos anos 90 e hoje € um recurso muito usado para
aumento de lucros e produtividade nas Empresas. Utilizando desta ideia para obter melhorias
na produtividade, foi implantada esta ferramenta nas linhas de acabamento em uma empresa
automobilistica, onde havia uma perda muito grande de tempo e produgdo. Sendo assim, com
os bons resultados obtidos nas linhas utilizadas como inicio, foi padronizado o uso desta
ferramenta em outras dreas desta empresa. Com este método foi realizado um levantamento
de dados de uma das linhas de produgdo, apresentando entdo os métodos para a implantagdo

da ferramenta e os resultados obtidos explorando a ferramenta em estudo.

Palavras-chave: OEE. Ferramenta de Manufatura. Eficiéncia Global do Equipamento.




ABSTRACT

This course conclusion paper aims to study the implementation of a tool known as
Manufacturing OEE (Overall Equipment Effectiveness), rather, Overall Equipment
Effectiveness in a production line. The OELE began to be accepted as an important method for
measuring the performance of machines and equipment in the late '80s and early '90s and
today it is used a lot to increase profits and productivity in companies. Using this idea to
achieve improvements in productivity, it was deployed this tool in finishing lines in an
automobile company, where there was a great loss of time and production. So, with the good
results obtained in the lines used as beginning, it was standardized the using of this tool in
other sectors of the company. Through this method it was a survey of data from one of the
production lines, then presenting methods for deployment of the tool and the results obtained

in a study exploring the tool.

Keywords: OEE. Tool Manufacturing. Overall Equipment Effectiveness.
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1 INTRODUCAO

Numa era de economia global, ndo ¢ mais possivel garantir a sobrevivéncia das
empresas apenas exigindo que as pessoas fagam o melhor que puderem. Com o avango da
tecnologia, as empresas estdo tendo cada vez mais condigdes de gerenciar seus processos para
atender seus clientes com qualidade ¢ custo acessivel, para se tornar cada vez mais
competitivas no mercado. A Gestdo das empresas recorre frequentemente a um conjunto de
indicadores, normalmente apenas de natureza econdmico-financeira, sobre o mercado ¢ a sua
posigdo competitiva, esquecendo-se de indicadores representativos da atividade produtiva ¢
das operagdes, quando estas atividades estdio na origem dos fatores determinantes da
competitividade ¢ dos resultados econdmicos. Na questdo em foco, implantagio de uma
ferramenta de medir eficiéncia em uma linha de produgdo, mais precisamente a ferramenta
OEE. o desempenho teve um enorme crescimento. A ferramenta OEE ¢ uma forma de
monitorar e melhorar a eficiéncia dos seus processos de manufatura. é o chamado melhores
praticas, o conjunto de ag¢des que definem a melhor forma de gerenciar uma fabrica. O OELE ¢
simples ¢ pratico, pois abrange as mais comuns e importantes fontes de perdas da
produtividade industrial em trés categorias primdrias, oferecendo assim um excelente
marcador para visualizar a situa¢dio da planta ¢ onde aplicar as melhorias. A partir de estudos
realizados comprovando que a produtividade de uma linha de produgdo em uma empresa do
ramo automobilistico estava menor do que ela € capaz, tornou-se vidvel a implantagdo desta
ferramenta, pois se tratava de uma linha com maquinas ¢ equipamentos capazes de produzir
mais, com a possibilidade de encontrar os lucros escondidos ou eliminar as perdas existentes
no processo de produgio, monitorando-se esta linha no periodo de Julho de 2012 a Julho de
2013. Sendo assim, para dar inicio aos trabalhos, foram colocadas placas mostrando a meta
com o ciclo ideal ¢ a meta com o ciclo real em cada maquina da linha em estudo.
possibilitando aos profissionais, enxergarem os pontos mais prejudiciais do seu local de
trabalho. Este foi o primeiro passo para mobilizar os profissionais, mostrando que havia um
novo sistema de gerenciamento que possibilitaria encontrar a perda de produtividade do
equipamento. Pode ser considerado como a parte mais dificil deste trabalho, a quebra dos
paradigmas dos profissionais, fazer com que eles aceitem o novo sistema ¢ entendam como

uma chance de melhorar o trabalho. seja diminuindo custos ou aumentando a produtividade.



2 REFERENCIAL TEORICO

Este capitulo tem por objetivo, analisar as contribuigdes tedricas que serdo utilizadas
para a estruturagio deste estudo. Buscando todo o conceito da ferramenta OEE, os

componentes para sua implantagio ¢ o porqué de sua implantagdo na empresa.
2.1 A ferramenta OEE

Para assimilar melhor a ideia do artigo descrito abaixo, vamos enfatizar um pouco
sobre a definigdo para a ferramenta de manufatura OEE. Segundo Hansen (2006), OEE ¢
considerada um dos indicadores mais importantes na medig¢do do desempenho da fabrica, pois
pode ser usado para o aumento de produtividade ¢ dos lucros da empresa.

O OEE teve origem no TPS — Sistema Toyota de Produgdo e o seu criador, Seiichi
Nakajima, desenvolveu-o como meio de quantificar ndo apenas o desempenho dos
equipamentos, mas também como métrica da melhoria continua dos equipamentos ¢
processos produtivos. Com a adogo dos conceitos do TPS por inimeras empresas japonesas
e com o desenvolvimento da Ferramenta de Manufatura Enxuta no ocidente, o OEE tornou-se
o referencial mundial para medi¢ao do desempenho dos equipamentos nas industrias.

Com origem no Sistema Toyota de Produgio. o OEE tem como objetivo responder a
trés perguntas importantes:

a) Com que frequéncia os meus equipamentos ficam disponiveis para operar?
b) O quéo rdpido estou produzindo?
¢) Quantos produtos foram produzidos que ndo geraram refugos?

Como podemos perceber a resposta a estas trés perguntas nos fornecem um panorama
geral da operagdo em qualquer tipo de negocio e, por este motivo, o OEE ¢ considerado tao
importante na indastria.

Segundo Xavier (2012), o OEE ¢ um indice que mede a capacidade de produgio do
equipamento dentro do tempo que estava programado para trabalhar, sendo assim, o tempo
ndo programado ¢ excluido.

I© considerada uma ferramenta tridimensional, pois ao efetuar o calculo deste indice
sdo levados em consideragio trés componentes:

a) Disponibilidade:
b) Performance;

¢) Qualidade.



Figura | — OEE Tridimensional

Performance

Qualidade

Disponibilidade

Fonte: Arquivo interno TRW Automotive Trés Coragdes

Antes de passarmos a explicagio mais aprofundada de como calcular o OEE, importa
reter os conceitos sobre as perdas relacionadas com os equipamentos. Nakajima definiu que as
perdas de produgdo devidas a problemas relacionados com equipamentos tém trés origens:

a) Perdas causadas pelas paradas niio planejadas:
b) Perdas resultantes por o equipamento ndo funcionar a velocidade/cadéncia nominal:
¢) Perdas de produto que ndo cumprem as especificagoes.

A partir destas trés origens de perdas, Nakajima também definiu as seis principais
grandes perdas dos equipamentos produtivos:

a) Ialha/avaria do equipamento:

b) Mudanga, ajustes/afinagdes (setup) e outras paradas;

¢) Esperas, pequenas paradas devidas a outras etapas do processo;

d) Redugdo de velocidade/cadéncia relativamente ao originalmente planejado:

e) Defeitos de qualidade do produto e retrabalho:

f) Perdas no arranque ¢ mudanga de produto (produto ndo conforme ¢ desperdicios de
materiais).

Abaixo estiio colocados de maneira mais objetiva os tempos de maquinas disponiveis,
paradas planejadas ¢ ndo planejadas e tempo o total do equipamento, explicando cada um dos
itens que sdo considerados no calculo do OEE.

a) A andlise do OEE comega com o chamado “tempo total operacional”, que ¢ o lapso
de tempo em que a fabrica esta disponivel para produzir;

b) Do tempo total operacional, subtraimos o lapso de tempo denominado “tempo de
paradas planejadas™ que inclui todos os eventos em que a fibrica ndo produz, mas
também ndo gera perdas, como manutengiio preventiva, hordrio de refeigdes,

reunides sindicais ou periodos em que ndo tem nada a produzir. O tempo restante ¢ o
“tempo de produgéio planejada™;

Grupo Educacional UNIS



¢) O caleulo do OEE se inicia no tempo de produgio plancjada ¢ visa indicar as perdas
por maquina (disponibilidade), operador (performance) e materiais (qualidade).

(HANSEN, 2006, p.112).

De acordo com Xavier (2012), abaixo estdo as definigdes apresentadas para definir os
itens relacionados ao cédlculo do OEE.

a) Disponibilidade: as perdas por disponibilidade estdo formadas por todos os eventos que
param a linha de produgdo, como quebra de mdquinas, falta de materiais, setup. etc. O
tempo restante ¢ o “‘tempo operacional”.

b) Performance: a performance ¢ o indicador de velocidade da linha de produgdo ¢ engloba as
perdas que impedem que a linha opere com a maxima capacidade de produgdo. como
ineficiéncia do operador, falta de treinamento e também fatores como desgaste do
equipamento ¢ materiais fora de especificag@o. Subtraindo as perdas por performance, nos
resta 0 “tempo operacional efetivo™.

¢) Qualidade: as perdas por qualidade incluem todo o produzido que ndo atinge os niveis de
qualidade. O tempo restante é o “tempo efetivo de produgdo™ O nosso objetivo ¢é

maximizar o tempo efetivo de produgio reduzindo as perdas.

2.2  Cidlculo do indice da OEFE

A maneira mais simples de mensurar a eficiéncia da empresa ¢ fazer o calculo
do indice da OEE. Este indice ¢ uma métrica percentual que representa como estdo as
“melhores praticas™ da empresa ¢ leva em consideragdo trés importantes varidveis de
produtividade: a disponibilidade dos equipamentos para produgdo, a qualidade do que ¢
produzido ¢ a performance que ¢ a eficiéncia com que se produz.

Em um mundo ideal, segundo Campos (2004), as empresas deveriam ter 100% dos
recursos disponiveis, com 100% de qualidade ¢ 100% de aproveitamento do tempo. mas na
pratica isso é muito dificil de acontecer. Por este motivo € preciso monitorar constantemente o
indice de eficiéncia da empresa e estabelecer onde e como estes indicadores podem ser
melhorados.

O valor da OEE varia entre 0 ¢ | para valores decimais ¢ 0% a 100% em percentual.



2.3 Componentes da OEE
2.3.1 Disponibilidade

Este indicador reflete os eventos que param a linha de produgdo e impactam
diretamente na disponibilidade dos equipamentos. Geralmente estes eventos estdo
relacionados a quebras de maquinas ¢ ferramentais, tempo de setup das maquinas, falta de
materiais, etc. O tempo que sobra para execugdo de paradas planejadas e produgio ¢ o Tempo
Operacional. E importante frisar que no indicador de disponibilidade ¢ excluido o tempo de
paradas planejadas, ou seja, manutengdes preventivas ou programadas nio sdo contabilizadas
neste indicador.

Segundo Xavier (2012), a disponibilidade ¢ o componente considerado como o tempo
que o equipamento esta efetivamente disponivel para produgao.

Desta forma sdo consideradas todas as paradas da maquina.

A disponibilidade ¢ calculada pelo tempo real de operagdo dividido pelo tempo

programado, conforme a formula abaixo.

Disponibilidade = Tempo Real de Operagio
Tempo Programado

2.3.2  Performance

Toda linha produtiva tem uma capacidade maxima ¢ esta capacidade estd relacionada
com o tempo do que € produzido na linha. O indice de performance representa a porcentagem
da velocidade de produgdo com relagdo a velocidade nominal. ou seja, velocidade de
produgdo atual em relagio a velocidade com que o equipamento foi projetado para tal.

Alguns fatores que impactam diretamente na performance sdo: ineficiéncia dos
operadores, materiais fora de especificagio e falta de treinamento dos funcionarios.

O indicador de eficiéncia ¢ chamado Performance, de acordo com Xavier (2012), em
relagdio ao tempo disponivel, é quanto da meta foi efetivamente atingido.

Pode ser calculada pela produgio real dividida pela produgiio tedrica, de acordo com o

tempo de trabalho do equipamento. Conforme o que segue abaixo.

Performance = Produg¢io Real
Produgdo Tedrica




2.3.3 Qualidade

Antes de um material ser produzido, varios pardimetros de produto so definidos pela
empresa. Espera-se que todos os produtos finais tenham caracteristicas dentro dos padrdes
estabelecidos, garantindo assim a qualidade dos produtos. O material que ndo atinge o nivel
esperado ¢ considerado como retrabalho ou refugo.

Por Gltimo e ndio menos importante, segundo Hansen (2006), “qualidade € o indice que
mede a quantidade de pegas conformes ¢ as pegas que foram descartadas ou retrabalhadas™.
Podemos calcula-la pela quantidade de pegas de boa qualidade dividida pela quantidade total

de pegas produzidas, conforme (3).

Qualidade = Quantidade de Produtos Bons
Quantidade Total Produzida

2.3.4 Calculo da OEE

Por fim, com os trés componentes citados acima, ¢ possivel calcular a OEE.

Basta multiplicar os trés indices, conforme a férmula a seguir.
OEE = Disponibilidade X Performance X Qualidade

Conforme citado anteriormente, os resultados podem ser obtidos em forma decimal ou

na forma de porcentagem.
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3 IMPLANTACAO DA FERRAMENTA

O processo realizado para a implantagao da ferramenta em uma empresa nio ¢
considerado facil, pois em tudo o que pensamos fazer uma mudanga, gera um desconforto ou
uma restrigdo por parte de profissionais que trabalham no setor onde sera modificado,
conhecemos esta restrigdo por quebra de paradigmas. Sendo assim, observamos que ndo ¢
facil, mas ¢ preciso, entdo o processo se torna lento, com excelentes resultados a longo prazo.

Desta maneira o trabalho ¢ dividido em etapas, como sendo uma forma melhor de se
implantar ou quebrar os paradigmas. ir modificando aos poucos, ganhando confianga dos
profissionais para com o trabalho desenvolvido. Abaixo estaremos estudando as etapas que
foram necessdrias para alcangar o objetivo, de implantar e gerenciar a ferramenta no setor

necessitado.

3.1 Linha de produgio

A linha de produgio escolhida foi a linha 2. uma das linhas de acabamento da empresa
onde foi realizado o estudo. Esta empresa produz componentes de motores para grandes
montadoras, sendo uma empresa do ramo automobilistico a nivel mundial, por ser uma linha
onde os resultados de Meta x Produgdo ndo estavam satisfatorios, ficando abaixo da meta por
alguns periodos.

O objetivo de se iniciar o trabalho nesta linha ¢ utilizar a ferramenta OEE para medir ¢
aumentar a eficiéncia, observando as possibilidades de melhorias ¢ aumento da produtividade.

Esta linha tem uma meta de produgio de 500 pegas por hora. sendo composta por
cinco maquinas e trés profissionais de produgdo em cada turno de trabalho, além de um lider
em cada turno. O trabalho nesta linha ¢ realizado por trés turnos de produgio, de segunda a
sdbado. Tendo a meta de produgio 500 pegas por hora, o ciclo real por pega ¢ 7.2 segundos.
contando com tempo de insergdo da pega.

A linha ¢ composta por cinco retificas, sendo trés retificas de desbaste, uma retifica de

furo e uma retifica para corte de material.

3.2 Fichas para controle hora-hora



Segundo Campos (2004) “o que ndo ¢ medido, ndo pode ser gerenciado”, tendo em
vista esta afirmativa o passo inicial para uma mudanga ¢ medir, ou seja, mensurar o que temos
¢ onde queremos chegar. Desta forma, identificando o ponto mais critico, a linha de produgio
com maior gargalo, onde a mudanga deve ser feita com maior velocidade, defini-se onde sera
o ponto de contagem desta linha e coloca-se uma ficha, onde sera marcado hora a hora a
quantidade de pegas produzidas e todos os problemas que ocorrer durante este periodo. Apos
este passo de fixar a ficha em um ponto da linha, faz-se um treinamento com os
colaboradores, procurando sempre mostrar o que o programa estard melhorando no setor de
trabalho.

Estas fichas sdo colocadas todos os dias no inicio de cada turno em um painel perto do
local de trabalho, afim de que. o profissional preencha corretamente com os problemas e
paradas que ocorrer no equipamento ¢ a quantidade de pegas produzidas, sendo elas pegas
boas ¢ pegas ndo conformes.

Cada maquina ou linha tem sua meta de produgdo por hora, entdo na ficha deve conter
a meta de produgdo ¢ o profissional da maquina deve colocar ao final de cada hora qual foi a
sua produgdo. Se ndo atingir a meta, deve conter uma explicagdo para este fato, seja na
disponibilidade do equipamento ou na eficiéncia da maquina.

Um ponto muito importante, que vale sempre ressaltar, ¢ que os dados fornecidos
pelos colaboradores devem ser verdadeiros, pois estes dados mostrario os resultados da
méquina ao final de cada turno ou de cada dia.

O coordenador ou lider de cada setor onde tem esta ficha deve vistoriar ¢ assinar a
ficha, passando a ser responsavel pela informagéo listada no local.

O setor responsavel pela computagdo dos dados na planilha de controle recolhe estas
fichas todos os dias e deve garantir que ndo haverd a falta da mesma em cada painel, evitando

a interrupgdio do trabalho realizado.



Figura 2 - Ficha Hora x Hora para controle de produgio do equipamento
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Fonte: TRW Automotive Ltda. Unidade de Trés Coragdes — MG (2013)

3.3  Treinamento dos colaboradores

O treinamento dos colaboradores ¢ necessério para que compreendam qual o objetivo
deste trabalho, mostrando que cles serfio 0s responsaveis por preencher os dados
corretamente, ou seja, eles estario mostrando onde estdo os problemas. Ninguém melhor que
0s profissionais de maquinas conhecem tdo bem os equipamentos de trabalho. entio com a
colaboragdio deste pessoal, o servigo ¢ mais eficaz ¢ os parametros para fazer calculos de
eficiéncia se tornam confidveis.

Apos a apresentagio do que se pretende fazer, ou seja, do trabalho que sera realizado,
0 espago ¢ liberado para sugestdes por parte dos profissionais de maquinas ou até mesmo o
acréscimo de algum item por parte dos supervisores ou gestores das areas. Este bate papo ¢
bom para que sejam esclarecidas todas as davidas ou surgir ideias que possam contribuir

positivamente para o sistema que se deseja implantar.

Grupo Edur=~innal ynte
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Nesta reunido consegue-se observar, notar, a resisténcia dos colaboradores em relagdo
ao sistema, o que podemos chamar de quebra de paradigmas, onde eles terdo de trabalhar ¢
relatar tudo o que acontece hora apods hora, eles trabalham tendo em mente que estdo sendo
vigiados, mas na verdade estdo apontando as dificuldades que cada um tem em seu posto de
trabalho.

A linha em estudo possui trés colaboradores e um lider em cada turno de trabalho.
portanto trabalhando em trés turnos, doze pessoas devem ser treinadas, além do supervisor da
area, que geralmente ja esta ciente do trabalho que serad feito.

Durante o treinamento os colaboradores assinam uma lista de presenga. comprovando
que os profissionais estdo capacitados em trabalhar com este sistema. 2 um documento da

empresa € a0 mesmo tempo um compromisso assumido pelo funcionario.

Figura 3 — Treinamento dos colaboradores

[fonte: O autor

3.4 Elaboragio de planilhas para computagio dos dados

Assim como todas as etapas deste trabalho, esta sem davida é muito importante, a
claboragdo das planilhas deve ser feita para dar inicio aos trabalhos, do mesmo modo que as
fichas para controle, do mesmo modo que o treinamento com os colaboradores, as planilhas

serdo formuladas para transformar os dados colhidos em cada maquina em informacdes, em
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nameros que possibilitardo a criagdo de graficos, comparagoes de resultados, nimeros que
sem dividas serdo usados para mostrar a fotografia do equipamento ou da linha em estudo.

Estas planilhas a principio sdo construidas ou elaboradas em programas de Excel ou
Access, dependendo da disponibilidade de cada setor. Nos dias atuais ja existem empresas que
fornecem servigos de programas onde ja existe um sistema todo elaborado, sendo usado
somente para computagiio dos dados e analise dos resultados.

A planilha de controle ¢ utilizada para a computagdo dos dados, visualiza¢do dos
resultados e criagdo dos graficos que serdo mostrados aos colaboradores.

Inicialmente ¢ feita em Excel, inserindo-se as formulas necessarias para que sejam
calculadas as perdas ¢ os indices da OEL.

Os dados que devem conter na planilha sdo todas as informagdes basicas para
identificag@o do equipamento medido, da linha, do setor, o turno de trabalho que se refere. o
dia, a meta de produgdo e por fim todos os possiveis problemas que podem acontecer e afetar
a OEE.

Sendo assim, com esta planilha disponivel para a computagio dos dados, soma-se o
tempo das paradas, a eficiéncia que o equipamento trabalhou, a disponibilidade para trabalho,
entre outros itens que podemos obter com os dados coletados.

Os possiveis problemas que podem acontecer e de alguma forma parar o equipamento
ou ser responsavel pela perda de eficiéncia, devem ser listados por codigos. ou seja, cada tipo
de problema com um codigo diferente, somente para facilitar o trabalho.

Apos a computagdo dos dados. de maneira manual ou de maneira automatica. sio
criados valores para cada indice que se pretende analisar. Também possibilita criar graficos,
que podemos chamar de fotografias do equipamento ou da linha em estudo, pois sido os

resultados obtidos por um periodo ou comparagio dos piores problemas que ocorreram.
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Figura 4 - Planilha de controle para computagéo dos dados
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Fonte: TRW Automotive Ltda. Unidade de s Coragoes — MG (2013)

3.5 Construgio dos grificos

Os graficos sdo considerados como as fotografias do equipamento ou da linha em
estudo.

Os resultados podem ser escritos em forma de gréficos, sendo os indices da OEE, ou
at¢ mesmo graficos com as principais perdas. Nao tem um formato ideal de grafico para ser
usado, porém um grafico mais simples é melhor para a visualizagdo de onde esta o problema.

Normalmente os indices da OEE sdo mostrados em graficos de barras e linhas, ja para
demonstrar as principais perdas por certo periodo, ¢ possivel usar graficos do tipo barra e
pizza.

A figura abaixo mostra um exemplo de grafico que pode ser utilizado para
demonstragdo dos resultados obtidos com a implantagdo ou com o uso de uma ferramenta de

medir eficiéncia.

Grupo Fducdcianal UNTS
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Grafico | - Evolugdo do indice OEE na linha A2
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Fonte: TRW Automotive Ltda. Unidade de Trés Coragdes — MG (2013)

3.6 Analise dos indices da OEE

Dando continuidade aos itens que compde o sistema da ferramenta OEE, esta ¢ a parte
onde sdo feitas as analises dos indices de desempenho, disponibilidade e qualidade.

Apos os passos anteriores, chegamos a computagdo dos dados, sendo assim, temos na
planilha de controle os motivos das paradas ¢ o tempo que estes equipamentos ficaram
parados. Outros dados importantes sdo computados nesta planilha, assim como, qual a meta
de produgiio desta maquina ¢ quanto foi a produgdo real, incluindo pegas boas ¢ pegas nio
conformes.

De acordo com a planilha e as formulas inseridas nas respectivas colunas dos trés
indices da OEE, ¢ feita uma andlise sobre os resultados, normalmente obtidos em
porcentagem. Analisa-se separadamente os trés itens e posteriormente o valor real da OEE,
onde se multiplica os trés valores obtidos.

A partir destes valores, se a OEE ficou abaixo da meta, sdo criadas agdes para eliminar
as principais perdas, onde sdo citados os problemas e possiveis solugdes para 0s mesmos,

sempre citando um responsavel e uma data para o término do trabalho.
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Gréfico 2 - Grafico comparativo das componentes da OEE
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Fonte: TRW Automotive Ltda. Unidade de Trés Coragdes — MG (2013)

3.7 Anilise das principais perdas

Esta andlise das perdas ¢ feita por toda a equipe que faz o gerenciamento da
ferramenta e também profissionais de outras dareas, sejam analistas ou supervisores, ¢
necessario a presenga de pelo menos uma pessoa de cada drea, pois de acordo com os tipos
das principais perdas, pode envolver determinadas areas da empresa.

Na elaboragiio dos graficos sio escolhidas as trés ou as cinco maiores perdas que a
linha ou equipamento obteve em determinado periodo, com os dados em mios, os
profissionais reunidos debatem e analisam sobre estas perdas com o objetivo de resultarem em
agdes para prevenir ou eliminar os prejuizos dos equipamentos que perdem a produtividade.

Abaixo estd disposto um exemplo de grafico que ¢ gerado para andlise e criagdo das

-~

agoes.
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Grafico 3 - Grafico de horas paradas X motivos das perdas
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Fonte: TRW Automotive Ltda. Unidade de Trés Coragdes — MG (2013)

3.8 Elaborag¢io das a¢oes

Nesta fase sdo elaboradas as agdes para serem executadas com o intuito de eliminar ou
prevenir que ocorram paradas e perdas de produtividade dos equipamentos. Como visto
anteriormente, as agdes sdo criadas de acordo com as principais perdas apontadas pelo
grafico.

De acordo com o tipo do problema ocorrido ou de acordo com as dreas envolvidas nas
perdas, estas agdes sdo direcionadas ou até mesmo criadas pelos proprios profissionais da
area, sejam operadores, lideres de setor ou at¢ mesmo o supervisor do setor diretamente
ligado aos motivos das paradas do equipamento.

A partir das agdes elaboradas. da-se inicio ao chamado plano de agdo, onde serd
exposto a todos os funciondrios o que se tem feito a respeito dos problemas ocorridos na linha
de produgao. Neste plano estardo informagdes do tipo, qual o problema, qual a agdo que serd
tomada, qual o prazo para a conclusdo desta agdo ¢ por fim quem serd o responsével pela
execugdo, desde modo, pode-se fazer uma cobranga ao responsdvel pela agio e definir qual o
andamento da questdo ou alguma posigdo que o responsavel tenha para passar.

Abaixo um modelo do plano de agdo.



Fonte: O autor

3.9 Defini¢io dos responsiaveis

A defini¢do dos responsaveis para cada ac¢do listada no plano ¢ feita através de
analises, por este motivo ¢ bom que na reunido de andlise das agdes estejam presentes
profissionais de todas as areas da empresa.

Apos a elaboragdo do primeiro item, chega-se a uma conclusio sobre o problema
ocorrido, sua causa raiz e qual a drea envolvida. Sendo assim, o responsavel por esta drea, cria
uma solugdo ou uma agdo para o problema e se torna responsavel por ela ou até mesmo indica
alguém da sua equipe para executar a agdo.

No plano apresentado acima observamos o campo reservado para os responsaveis das

agoes.

3.10 Divulgag¢io do plano de agdo

Este item ¢ o Gltimo passo para a implantagio do sistema. ¢ possivel notar que do
primeiro até o Ultimo passo segue-se¢ uma sequéncia onde um item precisa do outro para se
concretizar.

Apos as analises, sdo criadas ag¢des para os problemas que afetam os indices da OEE.
Para estas a¢des sdo listados responsdaveis e datas para conclusdo, com objetivo de eliminar
estes problemas. Desta forma apds um periodo. por exemplo uma semana ou até um més, faz-
s¢ uma nova analise dos resultados ¢ em seguida ¢ feito uma comparagdo entre os valores
passados com os valores atuais.

Com os resultados comparados, ¢ feito um grafico em barras mostrando a evolugio de
produgdo, reducdo de pegas ndo conformes ou dinimuigdo do tempo perdido em cada

equipamento ou linha de produgio.

Grupo Educacional UNIS
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Este grafico ¢ exposto para todos os profissionais que estdo envolvidos observarem as

melhorias que estdo sendo feitas dia apos dia, semana apds semana.

3.11 Fechamento e Feedback das acoes

O fechamento ¢ os comentérios sobre as a¢des sdo feitos em uma reunido onde estio
todos os representantes das areas envolvidas, ou até mesmo os responsaveis pelas agoes estio
presentes para prestar esclarecimentos sobre o servigo que foi realizado.

Nesta reunidao também estdo presentes supervisores ¢ o gerente da fabrica, as a¢des de
acordo com sua prioridade sdo levantadas em questdo, e o responsdvel expde quais foram as
solugdes ou agdes tomadas com objetivo de eliminar ou prevenir o problema.

Sendo assim, fica definido a situagdio do problema de 0% a 100%, pois a reunido
acontece toda semana, ¢ muitas das agoes estdo sendo realizadas ou nido foram concluidas.

entdo coloca-se uma previsdo de término ou a porcentagem de servigo realizado.

Figura 6 — Porcentagem de conclusiio das agdes

75 100

Fonte: O Autor



4 RESULTADOS
4.1 Dados obtidos antes da utiliza¢iio da ferramenta OEE

Os dados mostrados nesta parte do trabalho foram calculados pelo sistema de
Produ¢do X Meta, sem o uso de uma ferramenta onde seria possivel enxergar as perdas de
uma forma mais clara, onde ndo seria possivel criar agdes para eliminar ou prevenir
problemas que ocorrem com certa frequéncia, mostrara um sistema simples, onde € possivel

analisar o que foi produzido e o que teria que produzir.

4.1.1 Ficha de produgio diaria

A ficha de produgéo didria € o local onde os profissionais marcam todos os dias, turno
apos turno, de acordo com a meta de produgdo estipulada para cada drea, sdo marcadas as
produgdes., compondo uma linha de tendéncia, mostrando a situagdo do setor ou linha de
produgdo no més em estudo.

Esta ficha ¢ recolhida ao final de cada més. dando espago a uma ficha nova do més

seguinte.

Figura 7 - Ficha de apontamento da Produgio
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Fonte: TRW Automotive Ltda. Unidade de Trés Coragdes — MG (2013)



4.1.2  Grafico acompanhamento mensal da linha A2

Apbs o fechamento de cada més, ¢ colocado um grafico mostrando o resultado da
linha ou setor em estudo. Este grafico mostra a meta de produgio ¢ a produgdo no més, ambos
em forma de porcentagem, fazendo uma comparagio de onde estd ¢ onde se pretende chegar,
porém ndo ha um sistema que aprofunda na analise para estudar porque ndo se alcangou a
meta, este € o ponto fraco do sistema. a falta de recursos para chegar ao ponto critico ou

principais perdas.

Grifico 4 - Grafico Mensal (Produgdo X Meta)
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Fonte: TRW Automotive Ltda. Unidade de Trés Coragdes — MG (2013)

4.2  Dados obtidos depois da utiliza¢io da ferramenta

Os resultados obtidos com a utilizagdo da ferramenta OEE sdo percebidos em longo
prazo, sendo feito um monitoramento por certo tempo, ndo sendo uma ferramenta de imediato
resultado, pois tem todo o processo de implantagdo ¢ identificagiio dos problemas ocorridos,
porém com esse sistema os meios para identificagdo dos problemas e principais perdas do
setor s@o visualizados ¢ localizados com mais clareza.

Apds a implantagdo da ferramenta e o treinamento dos colaboradores, o sistema se

torna facil e pratico, possibilitando a execugdo de um bom trabalho, consequentemente bons



resultados, com o intuito de atacar a causa raiz dos problemas, prevenindo-os ou eliminando-

os definitivamente.

4.2.1 Placa indicativa de ciclos

A placa foi uma excelente ferramenta para que se perceba um comego de mudangas,
sendo que, esta placa mostra a todos a situagdo da mdquina, sendo assim o profissional que
atua neste local, se esforga para que o tempo de ciclo esteja dentro da meta, ou seja, que sua
placa fique com a cor verde. Com esse pensamento. o profissional se esfor¢a em melhorar os
tempos da mdaquina ou encontrar meios ou mudar parametros para que produza mais em
menos tempo, um dos pontos que tornam uma industria competitiva no mercado.

Por outro lado, quando a placa permanece na cor vermelha, significa que esta
trabalhando com o tempo de ciclo e quantidade de pegas por dressagem fora da meta
estipulada pela engenharia. Desta maneira serd feito um estudo, uma atengo maior aquela

maquina, que nio estd produzindo o que deveria produzir.

Figura 8 — Placa indicativa de ciclos e metas
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Fonte: O Autor



4.2.2 indice do OEE mensal da linha A2

No controle do indice mensal de OEE na linha em estudo, percebe-se que houve um
aumento na produtividade e redugdo de algumas perdas por paradas de mdquinas no decorrer
dos meses. Como dito anteriormente, ¢ um processo feito em longo prazo, mas quando ¢ feito
de maneira eficiente, em um ou dois meses ja ¢ possivel notar bons resultados.

O grafico apresentado abaixo mostra uma evolugdo significativa do OEE, pelo inicio
do trabalho, da utilizagdo desta ferramenta, criagdo do plano de agdo, execugio das agdes, sdo

esses 0s motivos para conseguir bons resultados.

Grafico 5 - Grafico OEE Mensal da Linha A2
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Fonte: TRW Automotive Ltda. Unidade de Trés Coragdes — MG (2013)
4.2.3  Principais motivos de paradas

Esta parte do trabalho ocorre apos os langamentos dos dados obtidos das fichas de
hora-hora, onde os profissionais apontam além da produgdo e dos tempos de paradas, os
motivos pelos quais ocorreram estas perdas.

Sendo assim, ¢ feito através da planilha de controle um filtro identificando os cinco
maiores motivos de paradas do setor em estudo, no periodo desejado, como mostra o grafico

abaixo.



A partir destes graficos sdo executados os proximos itens do trabalho, objetivando

encontrar, atacar, prevenir ou eliminar a causa raiz dos problemas.

Grafico 6 — Grafico dos principais motivos de paradas
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Fonte: TRW Automotive Ltda. Unidade de Trés 'Cnrug:bcs — MG (2013)
4.2.4 Motivo das perdas X Tempo de paradas

Os motivos das paradas sdo identificados na planilha de controle, no topico anterior
sdo listados os cinco principais motivos de paradas, neste item sdo listados todos os motivos
de paradas com os tempos em que cada um destes motivos afetou a produgdo.

Deste modo ¢ feito um grafico englobando o motivo e o tempo de cada parada,
facilitando a visualizagdo dos pontos criticos da linha de produgdo. Este estudo ¢ feito em
determinado periodo, onde ¢ possivel acompanhar a evolugiio ou ndo dos problemas que
ocorrem na Empresa. especificamente na linha em estudo.

A soma dos tempos de paradas ¢ inversamente proporcional ao indice do OEE,
mostrado anteriormente, pois quanto maior o tempo de maquinas paradas, menor o OEE da
linha ou do equipamento, levando em conta que o calculo do OEE ¢ feito diretamente

proporcional a disponibilidade, que envolve o tempo disponivel da maquina para trabalho.
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Grafico 7 - Grafico de Horas paradas X Motivos de perdas da Linha A2

Horas paradas X Motivos das perdas - Linha A2

B RECUP. PECAS
®SETUP

# FALTA DE PECAS
B REPAROS

B MANUTENCAO

@'é\ .I Q

NP

Fonte: TRW Automotive Ltda. Unidade de Trés Coragdes — MG (2013)

4.2.5 Plano de Agdo

O plano de agdo ¢ o estudo onde sdo levantados os maiores problemas que ocorreram
na linha, sendo assim, sdo elaboradas agdes. com o objetivo de prevenir ou até mesmo
eliminar os problemas que atrapalham o rendimento ¢ a produtividade da linha.

De acordo com os principais motivos de paradas, sio feitas agdes para diminuir este
tempo das paradas, para realizar este trabalho verifica-se a quem estd relacionado este
problema, a qual drea da empresa sera dedicada esta agio.

Apos a definigdo das agdes e das dreas que serdo destinadas cada uma delas. sio
definidos responsiveis, sdo pessoas que responderio sobre o andamento destas agoes, sendo a
data de inicio e conclusio, muitas das vezes certificando que o problema ndo ocorrera

novamente ou a perda de produgio por este motivo tera uma redugio significativa.

Figura 8 - Plano de a¢des da Linha A2
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Fonte: TRW Automotive Lida. Unidade de Trés Coragdes — MG (2013)




CONCLUSAO

A conclusio deste trabalho ndo sera feita apenas abordando os resultados obtidos, mas
também os pontos onde foram encontradas as maiores dificuldades, as barreiras encontradas
durante a execugdo dos trabalhos.

Pode-se concluir observando os grificos e valores apresentados que a ferramenta além
de apresentar melhorias na produtividade da empresa, fornece uma gama de itens para
analises, buscando sempre atacar a causa raiz do problema.

E possivel notar que se torna um sistema fechado, ou seja, de um modo ou de outro,
sdo evidenciados os problemas ou motivos que param os equipamentos ou interferem no
rendimento do profissional e da maquina de trabalho. Por ser uma ferramenta tridimensional
abrange uma série de possibilidades para agdes e solugdes para os problemas ocorridos.

Alguns pontos considerados como barreiras para a implantagio do sistema sio os
paradigmas que devem ser quebrados, pois ocorre uma resisténcia muito forte em rela¢io a
mudangas, por parte de profissionais e funciondrios do setor. As pessoas pensam que
inovando estardo aumentando o trabalho. mas na verdade, o trabalho de cada um serd
facilitado, pois com solugdes para os problemas ocorridos sera possivel o aumento da
produtividade, serd possivel produzir mais em um tempo menor.

A quebra dos paradigmas pode ser considerada uma vitéria ou um ponto positivo,
porque estardo dispostos a contribuir para o gerenciamento da ferramenta, pois os
profissionais sdo uma pega chave para boa parte dos problemas. Desta forma o sistema
gerenciado mostrard a fébrica oculta que a empresa tem., que sio os aumentos de
produtividade que no decorrer dos trabalhos serd notado. Este é outro ponto que muitas
empresas deixam de implantar este sistema por receio de um aumento significativo,
mostrando o quanto estavam perdendo. pode ser considerado um risco para loda a
administragio.

No entanto este sistema deve ser implantado e bem gerenciado, pois a empresa que
tem o objetivo de se tornar competitiva no mercado de trabalho deve ter um sistema de
gerenciamento, onde seja possivel eliminar as perdas, produzindo sempre mais, com melhor
qualidade. melhor custo e prazo de entrega confiavel. estes itens so consegue a empresa que
trabalha para crescer, onde os funciondrios se sentem bem em contribuir com informagdes

verdadeiras, andando junto com o sistema.
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