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RESUMO

O mercado atual, cada vez mais dindmico e competitivo, exige das empresas flexibilidade e
elevada eficiéncia. Para manter um alto nivel ¢ preciso investir em melhoria continua e deter
uma gestao eficaz dos processos produtivos. Dessa forma, as empresas t€ém buscado métodos
e ferramentas que auxiliem e simplifiquem esse caminho. Um indicador capaz de apontar a
performance de um processo € que, a0 mesmo tempo, permite entender o efeito que um
evento gera no resultado final ¢ a Eficacia Global do Equipamento (OEE). Este trabalho tem
como objetivo estudar a gestdo de OEE em uma empresa multinacional do setor de saude,
localizada no Vale do Paraiba. O método utilizado foi a pesquisa-a¢do. Buscou-se detalhar a
forma de gestdo, bem como o processo de identificagdo de problemas e proposi¢do de agdes
de melhoria. Os métodos utilizados puderam detectar as maiores interferéncias nos resultados

de OEE e, apds as melhorias, apresentaram resultados satisfatorios.

PALAVRAS-CHAVE: OEE. Eficiéncia. Gestdo. Melhoria continua. Competitividade.



ABSTRACT

The increasingly competitive and dynamic market demands flexibility and high efficiency
from the companies. In order to maintain high standards, it is necessary to invest in
continuous improvement and to manage the production processes efficiently. Therefore,
companies have been looking for methods and tools to help and simplify this path. An
indicator capable of presenting the performance of a process and, at the same time, the effects
caused by an event in the total performance is the Overall Equipment Effectiveness (OEE).
This work aims to study the OEE management in a multinational company in the healthcare
segment, located in Vale do Paraiba. The methodology used is action research. The
management system is described, as well as the process of identifying problems and
submitting improvement actions. The methods applied made possible to detect the biggest
interferences in the OEE results and, after the implementation of improvement actions, it

presented satisfactory results.

KEYWORDS: OEE. Efficiency. Management. Continuous improvement. Competitiveness.
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1 INTRODUCAO

1.1 CONSIDERACOES INICIAIS

O mercado atual exige cada vez mais agilidade e flexibilidade por parte das empresas,
sem deixar de lado a qualidade dos produtos, a confiabilidade e um baixo custo. Aquelas que
ndo investem em melhoria continua dificilmente mantém-se competitiva no mercado
(GIBBONS; BURGESS, 2010).

Para manter um nivel alto, é preciso utilizar de forma efetiva os recursos maquina e
mao-de-obra, além dos insumos materiais. (BUSSO; MIYAKE, 2012). Dessa forma, as
empresas tém buscado métodos e ferramentas que auxiliam na gestdo do ambiente produtivo,
analisando aspectos importantes como o custo, a logistica e o desempenho dos equipamentos
(HANSEN, 2006).

Um importante indicador para uma mdaquina ou um sistema integrado ¢ a Eficacia
Global do Equipamento (OEE), derivada da Manuten¢io Produtiva Total (TPM). E uma
metodologia simples que permite o acompanhamento de trés pilares: disponibilidade,
desempenho e qualidade.

OEE ¢ capaz de indicar o estado de um processo, a0 mesmo tempo em que permite
entender o efeito que um evento gera no resultado geral do processo (FERKO, ZNIDARSIC,
2007). Diante desse cendrio, permite a identificacio de equipamentos abaixo do ideal e a

tomada de decisdo para que os indices se aproximem do valor desejado.

1.2 OBJETIVOS

O presente trabalho tem como objetivo geral analisar o indicador de Eficiéncia Global
de Equipamentos (OEE) aplicado em uma industria do setor de saude.
E como objetivos especificos:
e Detalhar a gestdo de OEE na empresa;
e Descrever a forma de identificagdo de problemas e tomada de agdes;

e Apresentar os resultados alcancados com a gestdo e as agdes de melhoria.
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1.3 JUSTIFICATIVA

A figura 1, extraida do relatorio Competitividade Brasil 2017-2018: comparagdo com
paises selecionados, mostra que o Brasil estd em penultimo lugar em relacdo a
competitividade, quando comparado a 18 economias similares. O relatério comegou a ser
divulgado em 2012 e desde entdo o Brasil se mantém nessa posi¢ao.

De acordo com o presidente da Confederacao Nacional da Industria (CNI), Robson
Braga de Andrade, o objetivo desse relatério ¢ reforgar a urgéncia de avanco do pais em
relacdo a competitividade e um convite a agao (CNI, 2018).

Uma questdo importante a ser considerada ¢é alto custo de se produzir no Brasil, o
chamado Custo Brasil, caracterizado pela exagerada carga tributaria, excesso de burocracia e
alto custo de logistica (SOUZA, 2012). Esses fatores sd3o um grande obstaculo para as
empresas brasileiras e atrapalham a competitividade do pais.

Esse cenario reforca a importancia das industrias brasileiras investirem cada vez mais
em qualidade e eficiéncia. Uma maneira de identificar problemas ¢ o indicador OEE, que
permite acompanhar o desempenho e disponibilidade do equipamento, além da qualidade dos
produtos. E para a induastria em questdo, do setor de dispositivos médicos, os problemas de
qualidade ndo sdo permitidos, uma vez que os produtos impactam diretamente na saude do

consumidor.



Figura 1 — Posicdo Competitiva dos 18 paises selecionados.

FIGURA 1 POSICAO COMPETITIVA DOS 18 PAISES SELECIONADOS
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I 0pais esti no tergo de paises com pesigho mais favorvel (posiches de | a6) ARG: Asgentin ESP: Espanha POL: Poinia
AUS: Austriiia ION: Indonesia RUS: Russa
0 pais estd no tergo intermedidrio (posiches de 7 12) CAN: Canadd IND: India THA: Tailinda
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Fonte: Confederagdo Nacional da Industria (2018).
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2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

2.1 SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO

O Sistema Toyota de Produ¢do (TPS) nasceu durante a Segunda Guerra Mundial na
Toyota Motor Corporation, e foi liderado por Taiichi Ohno (TAYYAB; SARKAR, 2016).
Desde sua criagao o Sistema Toyota de Produg¢ao vem sendo bastante estudado e praticado
nas industrias de manufatura, dado sua eficiéncia e eficacia (MATSUO, 2015).

O TPS ¢ constituido de dois pilares: Just-in-Time e Jidoka, como mostrado na figura 2,
e tem como objetivo proporcionar a melhor qualidade, o menor custo e o lead time mais curto,
através da eliminacao de perdas (MASAIL; PARREND; ZANNI-MERK, 2015).

Pesquisadores do MIT constataram que o TPS, quando comparado ao tradicional
sistema de producdo em massa, era muito mais eficaz e eficiente; e o termo Lean, ou

produgdo enxuta, foi cunhado (POWELL et al., 2014).

Figura 2 — Casa do Sistema Toyota de Produgao

Objetivo: Maior qualidade, menor custo e menor lead-time

Just-in-time Jidoka

A Parar e notificar
Fluxo Continuo as anormalidades
Tempo Takt Separar o trabalho
Sistema Puxado humano do trabalho

das maquinas

Heijunka Trabalho Padronizado Kaizen

Estabilidade

Fonte: Lean Institute Brasil (2018).

2.2 MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL
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Em meados de 1950 a manutengao preventiva, que teve sua origem nos Estados Unidos,

foi inserida no Japdo, que até entdo tinha seu enfoque na manutenc¢do apenas apds a falha do

equipamento, ou seja, a manutengdo corretiva de emergéncia.

A partir desta data, a mentalidade de prevengdao da manutengado foi se transformando e

deu-se inicio a implantacdo de conceitos de manuten¢do que buscavam a maximizagdo da

capacidade produtiva dos equipamentos (MORAES, 2004), como apresentado no quadro 1.

Em 1971, a empresa Nippodenso, parte do grupo Toyota, iniciou a Manutencdo Produtiva

Total (TPM).

Quadro 1 — Evolugdo da Manutengao do Japao

Década

DECADA DE B: bussa da
consolidacio da funcio =
performancs par meio da
manulengho prevenliva

DECADA DE B0: conceilos de
confiabilidade, seguranca &
economicidade passam & ser
visualizados coma Wdpicos
fundamentais dento das
projetos de inslalapbes
indusiriais | Era da Manutengio
do Sislema de Producio)

DECADA DE Th: &nfas= na pessoa,
adminisiracho participaliva & visia
glabal de sisiema; incomporagio dos
conceilos de prevencdo da manubengho
com o dessnrolar concomitante do TPM

Técnicas

Administrativas

=  Mamulencdo Preventiva
[MP - & partir de 1951)

=  Mamulengdo do Sislema
Produtivo (MEP - a partir de
1954

=  Marulengdo cometiva com
a incorparagia de medharias
(MM = a partir de 1957)

=  Prevencdo da
Manulengio [Pdid - a partir de
1950}

=  Engenharia de
Confiabilidade (a partir de
108X}

=  Engenhara Econdmica

. Incorparacio de conceilos das
clncias comportameniais

*  Desermvalvimento da Engenharia de
Sistemas

*  Logislica & Tenlesmologia

Fatos am destagua

1951: Introducdo da sstemdlica
de Manulencda
Preventiva (MP) nos
maldes americanos pela
Towsa Fuel Indusiries

1955: Criagio de um comité
para Estuda da MP,
integrado por 20
EMpIEsas que
abragaram o programa,
danda ongem aa
embrido da JIPR

1954: Visila de George Smith
ao Japdo para
disseminagio dos
conceilos de P

1860: | Simpdsio Japonés de
Manutencio

Visila aos Estadios
Unidos da 1° Delegacio
Japanesa para Estudo
da Manulengio de
Instalaces promavido
peda JMA [ Japan
Managemeant
Associahon)

: Bimpdsio Inlermacional
de Manulengio em
Londres

Inicia do Prémio PR, de
mxceldncia &m
manuten;io

Simpdsio Intermacional
de manuien;io em Mew
York

Criaglio do JIPE (Japan
Institute of Plant

Enginearing)

1962

15964

106E:

1965

1870 Simpdsio Infernacional de
Manutengio de Tokyo promowida
em canunia peio JIPE & KA,
akém do Simpdsio Inlermacional
de Manutengio na Alemanha
Oadental

197 1: Simpdsio Infernacional de
Manutengio &em Los Angeles

167 3: Simposio de Manulencho =
Reparo em Tokya, akm dao
Simpdsio Inl=macional de
Terolecnologia em Bruxelas

1874: Simpdsio Inernacional de
Manutengio &am Paris

1978 Simpdsio Inernacional de
Manutengio na lugosldvia

1881: Fundagio do JIPM (Japanese
Inslitute af Plant Maint=nance )

Fonte: Nakajima (1989).
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O TPM evoluiu desde seu inicio, e pode ser dividido em quatro geragdes, resumidas no

quadro 2.
Quadro 2 — As quatro geragoes do TPM
12 geracao | 22 geragao 32 geracao 42 geragao
1970 1980 1990 2000
Estratégia Maxima. eficiéncia dos Producio e TPM Gestdo e
equipamentos TPM
. Sistema de Sistema geral da
Foco Equipamento ~ .
producao Companhia
. Dezesseis perdas
Seis . .
S (equipamentos, Vinte perdas
Perda por principais . L.
Perdas fatores humanos e | (processos, inventario,
falha perdas nos .
. recursos na distribuicdo e compras)
equipamentos ~
producdo)

Fonte: Palmeira (2002).

A primeira geragdo atentava-se apenas nas perdas por falhas e os encarregados pelas
acdes eram os departamentos diretamente ligados aos equipamentos. Em meados de 80 passa-
se a buscar a eliminagao de seis principais perdas nos equipamentos, mostradas na figura 3,

marcando a segunda geracdo do TPM.

Figura 3 — As seis grandes perdas dos equipamentos

I ESTRUTURA DAS FPERDAS NO EQLIIP.AMENTDJIHEI’ALAI;.&D

_I 1 - Quebras

2 = Mudanga de
LinhafR egulagens

TEMPD DE CaR Ga

TEMPO DE
OF ERAG A0

Ferda

TEWMPFO EFETIVO
E OFERACAD

por Farada

3 - Operacio sm vazio
Feguenas paradas

_|

Ferda por Welock

TEMPD DE
OFERAG AD COM
VALOR AGREGADD

dade Inadequada

Perda por produtos

4 - Reducao da
el ocicl achs

_|
_|

5 - Produto Defeituoso
F etrabal ho

d efeitu o os

6 - Inicio da Produgao |
R endimeanto |

Fonte: Wyrebsk (1997).




20

A terceira geracdo comega na década de 90, e o ponto de atencao desloca-se para o
sistema de produgdo, e ndo apenas o equipamento. As grandes perdas a serem monitoradas
passam a ser dezesseis:

e oito relacionadas as maquinas: por quebra ou falha, por instalagdo e ajustes, por
mudangas de dispositivos de controle e ferramentas, por inicio de produgao, por
pequenas paradas e inatividade, por velocidade reduzida, por defeitos e
retrabalhos e perda por tempo ocioso;

e cinco relacionadas as pessoas: falha na administragao, perda por mobilidade
operacional, perda por organizagao da linha, perda por logistica e perda por
medigdes e ajustes;

e trés perdas ligadas aos recursos fisicos de producao: perda por falha e troca de
matrizes, ferramentas e gabaritos, perda por falha de energia e perda de
tecnologia.

A partir de 2000 surge a quarta geragdo do TPM, que considera vinte grandes perdas
fragmentadas em processos, inventarios, distribui¢do e compras, pois acredita que a
abrangéncia de toda companhia ainda ¢ insuficiente.

Em 1989, Nakajima estabeleceu que a relag@o entre trés conceitos sdo a base do TPM:
maximizacdo da eficiéncia do equipamento, Manutencdo Autonoma pelos operadores e
pequenos grupos de atividades (DAL et al, 2000). E ainda destaca cinco metas para a boa
pratica do TPM:

e Melhoria na eficacia dos equipamentos;

e Realizacdo da manutengao autonoma;

e Planejamento da manutencao;

e Treinamento do pessoal em habilidades de manutencao relevantes;

e Gestdo dos equipamentos logo no inicio.

2.3 PRODUCAO ENXUTA

Segundo Bucourt et al. (2011) a producdo enxuta considera que toda utilizagdo de
recursos que nao agrega valor para o cliente final ¢ desperdicio, e torna-se alvo de eliminagdo.
Os processos de toda empresa sdo formados por uma totalidade de agdes que afetam essa
criacdo de valor para os clientes. (WOMACK et al, 2003). Dessa forma, a filosofia Lean pode

ser aplicada ndo apenas na manufatura, mas também em setores administrativos.
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As raizes do Lean surgiram com Henry Ford em 1913, porém somente com as
adaptacdes realizadas pela Toyota o conceito conhecido como Lean Manufacturing foi
cunhado. (DUQUE; CADAVID, 2007).

Womack, Jones e Roos (1992) afirmam que a produgao enxuta, quando comparada a
outros sistemas de producdo, se mostra mais eficaz. Essa ¢ uma forma de eliminar
desperdicios, realizando a¢des na melhor sequéncia, de forma mais eficiente e apenas quando
necessario.

A filosofia Lean ¢ uma mudanca de pensamento ¢ de habitos e atitudes, ndo uma
solugdo rapida ou apenas um conjunto de ferramentas de melhoria. (TOUSSAINT; BERRY,
2013). Racowski e Amato Neto (2006) afirmam que a integragdo do sistema produtivo ¢ um
principio basico da producdo enxuta e, da mesma maneira, o enfoque na prevencdo e nao
apenas corre¢do. Outro ponto importante a ser destacado ¢ o aperfeicoamento do
gerenciamento de equipamentos, para se produzir mais com menos recursos.

O interesse pelo Lean Manufacturing ¢ crescente e trata-se de uma mudanca na
maneira de como se gerencia, se desenvolve e vislumbra oportunidades. Uma importante
pratica dessa filosofia ¢ o uso do indicador OEE, uma métrica que mede a eficiéncia de
equipamentos. OEE ¢ capaz de acompanhar o progresso de um processo ao longo do tempo, ¢
também comparar turnos e diferentes produtos em relagdo a um mesmo equipamento,

permitindo um panorama geral desse ativo.

2.4 OEE

O indicador OEE (Eficacia Global do Equipamento) surgiu como parte da filosofia
TPM, e vem sendo usado mundialmente para controlar a produtividade de equipamentos,
assim como métrica de melhoria de processos produtivos (TSAROUHAS, 2013).

Esse indicador ¢ capaz de identificar fontes de perdas, e ¢ medido com base nas seis
grandes perdas apresentadas na figura 3. Segundo Hansen (2006), o OEE ¢ calculado através
do produto das métricas Desempenho, Disponibilidade e Qualidade, e o resultado indica o
impacto de cada uma delas na eficiéncia do equipamento.

Apesar dele nao identificar o motivo pelo qual o equipamento ndo est4 eficiente, através

do OEE ¢ possivel identificar o pilar que necessita de melhoria.
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A maximizacdo da eficiéncia dos equipamentos € alcangada através de atividades
quantitativas, aumentando a disponibilidade ¢ melhorando a produtividade, e das
atividades qualitativas, através da reducdo do nimero de defeitos. (CHIARADIA A.
J.P., 2004, p.40)

O OEE pode ser usado para comparar performances de diferentes linhas de produgio,
bem como uma forma de controlar o proprio equipamento através da monitoracdo de seu
resultado de OEE (SINGH et al., 2013). Dessa forma, permite entender a deficiéncia e
concentrar esfor¢os nos equipamentos que necessitam.

Como ja dito, o célculo do OEE ¢ produto de trés indicadores: disponibilidade, do
desempenho e da qualidade, como mostrado na equagdo (1). A figura 4 demonstra este

mesmo calculo.

OFEE = Disponibilidade X Desempenho X Qualidade (1)

A Disponibilidade ¢ calculada através da equagdo (2) e representa a taxa de utilizagdo

do equipamento.

({Tempo planejedo —Tempo de paradas)

Disponibilidade = (2)

Tempo planejaodo

O Desempenho ¢ calculado através da equacdo (3) e relaciona a quantidade produzida

com a programada, através da velocidade esperada do equipamento.

(Quantidade produszida xTempo de ciclo)

Desempenho = 3)

Tempo dizsponivel

A Qualidade ¢ calculada através da equacao (4) e representa a relagdo entre produtos

bons pela quantidade total produzida.

(Quantidade produsida—Quantidade de produtos defeitucsos)

Qualidade = (4)

Fuantidads produzida



Figura 4 — Calculo do OEE

Fonte: Proprio Autor (2018).
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3 METODO DE PESQUISA

O método de pesquisa utilizado foi a Pesquisa-Acao, a qual une a pratica e a pesquisa,
em busca de um mesmo objetivo. Segundo Thiollent (2007), a pesquisa-agdo ¢ realizada
dentro de uma organizagdo, na qual os pesquisadores tem autonomia para controlar a

investigacao.

Na pesquisa-acdo, o pesquisador, utilizando a observagdo participante, interfere no
objeto de estudo de forma cooperativa com os participantes da acdo para resolver um
problema e contribuir para a base do conhecimento. (MELLO, C. H. P. et al,, 2012,
v.22,p.3)

Para Coghlan e Brannick (2008) esse método de pesquisa permite entender um processo
de mudanca e melhoria, e permite também explicar como a acdo de um membro do grupo
pode influenciar o todo.

De acordo com MELLO, C. H. P. et al (2012), o processo da pesquisa-acdo acontece em
cinco fases:

e Plangjar a pesquisa-agao;

e (Coletar dados;

e Analisar dados e planejar agdes;
e Implementar agdes;

e Avaliar resultados e gerar relatorio.
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4 DESENVOLVIMENTO

4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

O estudo foi realizado em uma empresa multinacional do setor de saude, localizada no
Vale do Paraiba. Sua estrutura no Brasil conta com cinco mil colaboradores € um parque
industrial com onze féabricas. A fabrica em questdo ¢ responsavel pela producgdo de
dispositivos médicos.

O periodo analisado neste trabalho ¢ de Janeiro a Maio de 2018.

4.2 DEFINICAO

Anualmente um grupo de maquinas ¢ selecionado para acompanhamento de OEE. O
numero de equipamentos a ser definido € livre, e a escolha se d4 de acordo com a importancia
da maquina para o negocio. Maquinas cujo volume de produ¢do ¢ mais significativo, ou que
representem gargalo de producdo sdo priorizadas na escolha, sd3o analisadas também méquinas
adquiridas recentemente.

Assim que o grupo de maquinas € escolhido, a meta de cada equipamento ¢ definida.
Ela ¢ baseada na média de OEE que cada um deles atingiu no ano anterior e, para
equipamentos novos ¢ escolhida pela similaridade com outro equipamento monitorado ou de
acordo com o valor previsto no projeto do equipamento. Os nomes dos equipamentos e suas

metas para 2018 estdo na tabela 1.
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Tabela 1 — Metas dos equipamentos

Equipamento | Média 2017 | Meta 2018

M 1 68,2% 70,0%
M 2 - 45,0%
M3 - 57,0%
M 4 43,1% 45,0%
M5 58,7% 61,0%
M 6 - 45,0%
M 7 - 59,0%
M8 62,9% 65,0%
M 9 - 67,0%
M 10 51,4% 55,0%
M 11 52,2% 53,0%
M 12 49,2% 51,0%
M 13 52,4% 54,0%
M 14 - 70,0%
M 15 - 70,0%
M 16 - 55,0%

Fonte: Proprio Autor (2018).

4.3 COLETA DE DADOS

Os dados de cada ordem de producao sao imputados manualmente pelos operadores no
sistema ADP (Aquisicao de dados da produgdo) durante a producdo. Nesse sistema ¢ possivel
preencher as paradas da maquina e as unidades produzidas e descartadas.

Existem 32 paradas e elas sdo divididas em seis grupos:

e Ajuste

e Elétrica

e Limpeza

e Mecanica

e Nao-Programada

e Programada

Os dados sdao importados do ADP para o SGM (Sistema Gerencial de Manufatura) e

ficam disponiveis para consultas. A partir dele sdo gerados relatérios especificos para cada
equipamento, que contem informagdes sobre os trés pilares que formam o OEE, como mostra
a figura 5. Além disso, também ¢ possivel visualizar as paradas sofridas pelo equipamento

durante o periodo em que o relatério foi gerado.
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Atualmente esse processo ndo acontece em tempo real, dificultando respostas rapidas.
Porém, este cendrio estd sendo mitigado com a implantagdo do software TrakSYS. Esse
software se comunica com o equipamento, permitindo acompanhamento de OEE em tempo
real, bem como o status do equipamento (manutengdo, setup, etc.). Ele ¢ capaz de detectar
todas as paradas sofridas pela maquina, facilitando o processo de reconhecimento de parada.
Além disso, permite relatorios detalhados por turno, por ordem de producdo e por dia.
Atualmente estd sendo usado apenas para o acompanhamento diario de OEE, mas em breve

sera amplamente utilizado. A figura 6 ¢ um exemplo de como ¢ a interface desse software.

Figura 5 — Relatério SGM

120

Disponibilidade Desempenho Qualidade OEE
(%a) (%) (%) (%) [%}

(%)
2

Fonte: Proprio Autor (2018).
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Figura 6 — Interface TrakSYS
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Fonte: ParsecCorp (2018).

A equipe responsavel pelo OEE era formada por engenheiros de processos,

supervisores e facilitadores da fabrica, facilitador da manutencdo e uma estagiaria. Tanto os

engenheiros de processos quanto os supervisores e facilitadores tém sua atuacdo dividida em

subareas da manufatura.

O acompanhamento didrio acontece através do TrakSYS, no qual supervisores e

facilitadores sdo responsaveis pela identificacdo de equipamentos abaixo da meta estabelecida

e realizam atuagdes rapidas, se necessario, em conjunto com a engenharia de processos, a

manuteng¢do, a qualidade ou outra area suporte.

A gestdo dos indicadores centrou-se em um engenheiro de processos e na estagidria.

Estes tém o papel de analisar os resultados de OEE e identificar equipamentos que continuam

abaixo da meta. E, dessa forma, detalhar os resultados da maquina possibilitando que a equipe

tome decisoOes assertivas e atue no real problema.
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4.4 ANALISE E PLANEJAMENTO DE ACOES

Serd mostrado o estudo realizado para o equipamento M 8, cujo valor de OEE ndo
atingiu a meta em margo e, inclusive, ficou abaixo da média do ano de 2017. Esta maquina
realiza o encastoamento e enrolamento de suturas.

O primeiro passo consistiu em analisar os trés pilares do OEE e entender qual deles
estava afetando mais o resultado final de OEE. Nessa maquina em questao, como mostrado na
figura 7, o pilar Disponibilidade foi o mais baixo quando comparado aos outros dois. Por esse
motivo foi o foco de atuagdo. Importante ressaltar que o tempo que a maquina permancer sem

demanda ndo é considerado.

Figura 7 — Gréfico dos Pilares de OEE de Margo
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Fonte: Proprio Autor (2018).

Este pilar indica quanto tempo a maquina funcionou em relacdo ao tempo total
disponivel. Existem diversos motivos de paradas, divididos em seis grandes grupos, e era
preciso descobrir qual deles consumia mais tempo do equipamento.

Através do Diagrama de Pareto mostrado na figura 8 foi observado que o grupo que
mais afeta a disponibilidade do equipamento ¢ a Mecanica. Este grupo representa 54% do

tempo total de paradas do equipamento.
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Figura 8 — Gréfico dos Grupos de Paradas ocorridos em Margo

Pareto Chart of Grupo de Paradas
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Fonte: Minitab v17 (2018).

Os codigos contidos neste grupo foram analisados através de outro Diagrama de
Pareto, observado na figura 9. Com isto, foi constatado que as maiores perdas estavam na
manuten¢do mecanica emergencial e na ociosidade.

Buscando entender o que mais gera manutencdo mecanica emergencial foram
analisadas as ordens de servicos abertas para o equipamento em questdo durante o més de

marco. A tabela 4 mostra que o problema Falha de Inser¢ao foi recorrente no més em questao.



Figura 9 — Gréfico dos Subgrupos de Parada Mecanica ocorridos em Margo
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Fonte: Minitab v17 (2018).
Tabela 2 — Ordens de servigo abertas em Margo
ORDEM DE SERVICO DESCRIGAO DATA
3672358 TROLLER ENROSCANDO 03/03/18
3678931 FALHA DE INSERQAO 10/03/18
3682567 FALHA DE INSERCAO 12/03/18
3683366 FALHA DE INSERGAO 15/03/18
3683447 MAQUINA NAO FECHA SETUP 15/03/18
3683353 FALHA DE INSERQAO 15/03/18
3684392 AJUSTE NA MARCA DO STAKE NA AGULHA 17/03/18
3688200 QUEBRA DA GARRA DO GUIA FIO 19/03/18
3688269 FALHA DE INSERCAO 19/03/18
3688274 COLISAO CONJUNTO DA TORRE E FATAL 19/03/18
3688746 COLISAO DA TORRE COM CONJUNTO DE CORTE 19/03/18
3688769 FALHA DE INSERCAO 20/03/18
3689808 FIXING NOT DOWN 22/03/18
3695635 TROCA DO PINO DO CABECOTE ENROLADOR 28/03/18
3695859 FALHA NO PINO DO CABECOTE 29/03/18
3654928 MOVIMENTO DE ARTICULACAO PRENSA INFERIOR PESADO 30/03/18

Fonte: Proprio Autor (2018).
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As analises foram apresentadas para o time durante uma reunido, e através do Diagrama

de causa e efeito, mostrado na figura 10, foram definidas duas causas raizes mais relevantes:

e Variagdo da matéria-prima maior que o especificado
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e Falta de conhecimento dos operadores

Figura 10 — Diagrama de causa e efeito
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Fonte: Proprio Autor (2018).

Durante esta mesmo reunido foram discutidas diversas propostas de solug¢des para as
causas raizes levantadas e, dessa forma, as a¢des foram definidas bem como os responsaveis.

Para a variagdo da matéria-prima foram propostas trés agcdes mostradas no quadro 3. A
primeira acao nao ¢ uma solug¢do para o problema, e sim uma acao de solu¢io momentanea
até que este seja solucionado, através das outras duas agdes apresentadas na tabela.

Em relagdo a falta de conhecimento dos operadores foi decidido que a Engenharia de
Processos juntamente com a Engenharia de Desenvolvimento e a Manutencao iriam compilar
as principais causas de falha de inser¢dao e verificar aquelas que sdo de facil reparo. Estas
seriam agora fun¢do dos operadores e, caso ndo resolvessem o problema a Manutencao seria
acionada. Com isso, espera-se diminuir a abertura de ordens de servigo para este problema, e

também diminuir o tempo ocioso enquanto o operador aguarda o time da Manutengao.
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Quadro 3 — Ac¢des para variagdo da matéria-prima

Problema mitigado Agoes Responsaveis

Treinar operadores para identificar matérias primas com

o . . .. Qualidade
variagGes acima do permitido para rejeitar o lote antes

Treinamento

do uso
Variagao ‘?Ja materia- | poyisar as inspecdes de recebimento de matéria-prima Qualidade
prima
Contato com fornecedores para melhorias na matéria- Qualidade
prima Procurement

Fonte: Proprio Autor (2018).

4.5 IMPLEMENTACAO

A primeira agdo, de responsabilidade de Qualidade com o suporte de Treinamento,
foram feitas logo na semana seguinte . Ela consistia em treinar os operadores para identificar
matérias-primas com varia¢des acima do permitido, para que assim o lote fosse rejeitado antes
do uso. Esta acdo era de facil implementagdo e resolveria o problema momentaneamente, até
que as outras duas fossem feitas.

A acdo de revisdo das inspegdes de recebimento de matérias-primas enfrentou alguns
problemas, pois verificou-se a necessidade de mudanga da especificagdo de algumas matérias-
primas. Como esta acdo nao depende apenas da empresa em questao, mas de toda a cadeia de
fornecedores, ela ¢ mais demorada e necessita de uma série de mudangas e alinhamentos.
Dessa forma, ainda estava em andamento durante o tempo analisado neste trabalho, assim
como a terceira agdo, que ¢ exatamente o contato com fornecedores para melhoria nas
matérias-primas.

A acdo de treinamento dos operadores quanto a falha de insercao foi concluida no més

de Abril, sem muitas dificuldades.
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4.5 CONTROLE

Os proximos dois meses seguiram sendo analisados para confirmar a mitigacdo das
causas raizes encontradas. A figura 11 mostra os resultados de OEE do equipamento M 8 no
més seguinte, que continuou sem atingir a meta proposta.

As andlises realizadas foram iguais as do més anterior. Como ¢ possivel observar na
figura 12, a manutencdo mecanica continuava como maior grupo de parada, apesar de reduzir
aproximadamente 33%. O segundo diagrama de Pareto, apresentado na figura 13, aponta a
manuten¢do mecanica emergencial como maior motivo de parada. As ordens de servigo foram
novamente analisadas e encontrou-se apenas duas delas reportando o problema Falha de

Inser¢do, contra seis do més anterior.

Figura 11 — Grafico dos Pilares de OEE de Abril
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Fonte: Proprio Autor (2018).



Figura 12 — Grafico dos Grupos de Paradas ocorridos em Abril
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Figura 13 — Grafico dos Subgrupos de Parada Mecanica ocorridos em Abril
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Como algumas acdes haviam sido recém implementadas e outras ainda estavam em fase
de implementacao, decidiu-se esperar os resultados do préximo més. A figura 14 mostra os
resultados do més de Maio, a meta de OEE foi atingida e o pilar Disponibilidade teve
aumento de 28% quando comparado ao més de Marco. Para os proximos meses espera-se que
os resultados sejam ainda melhores, pois as agdes junto ao fornecedor ainda estavam se

desenrolando.

Figura 14 — Grafico dos Pilares de OEE de Maio
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Fonte: Proprio Autor (2018).
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5 CONCLUSAO

O Brasil nao vem apresentando um resultado satisfatério nos ultimos anos em relagdo a
competividade, reforcando assim a urgéncia de avanco que o pais e suas industrias. Como o
custo de se produzir no Brasil ¢ elevado, por conta dos altos custos logistico e tributario, as
empresas precisam ser cada vez mais eficientes em seus processos.

Esse cenario reforca a importancia de se investir em qualidade e eficiéncia. E, uma
eficaz maneira de acompanhar o desempenho, a qualidade e a disponibilidade de
equipamentos ¢ o indicar OEE.

Assim, foi detalhada a forma de gestdo do indicador OEE em uma multinacional do
setor de saude, bem como todo o processo de analise, identificagdo de problema e acdes de
melhoria em equipamentos que nao estava performando acima da meta.

Através de uma pesquisa-acao, foi observado que a principal causa de baixo OEE no
equipamento M 8 foi por razdo de falha de insercdo. A observacao deste problema conduziu o
time a uma série de agdes. Foi possivel identificar uma expressiva melhoria com a
implantacdo de algumas acdes, comprovando assim que os objetivos deste trabalho foram
alcancados.

O engajamento da equipe foi essencial para que o problema pudesse ser resolvido, bem
como a receptividade dos operadores com a mudanga proposta. Dentre as dificuldades
encontradas pode-se citar a dificuldade de alocar recursos para a realizacdo das acdes de
melhoria, além do modelo de negoécio estar submisso a oOrgdos regulatorios altamente
regulamentados. Deve-se destacar também o fato de duas acdes estarem ligadas diretamente
aos fornecedores, o que acaba exigindo decisdes maiores e alinhamentos diversos.

Como recomendacdo para futuras pesquisas sugere-se que o estudo seja realizado em
indtstrias de outros segmentos, para que as diferengas e semelhancas possam ser

compartilhadas.
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