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Resumo:

Com as caracteristicas do mercado atual é necessario que as empresas busquem formas de minimizar
custos e aumentar a produtividade com uma melhoria continua de seus equipamentos, maquinas e
controles. Através dos calculos de indicadores de OEE (Eficiéncia Global de Equipamentos) e TEEP
(Total Performance e Eficiéncia de Equipamento) de maquinas de uma industria de madeira, no setor
de cabos de faca, foram analisados os processos e dados de produgéo de trés maquinas do setor. Desse
modo, foram identificados seus gargalos e com a ajuda do PDCA foram tragadas metas e atividades com
0 intuito de melhorar a produtividade, diminuir a parada de maquinas, minimizar os desperdicios e ter
uma menor taxa de produtos defeituosos, buscando desenvolver e consolidar os indicadores. As a¢des
realizadas se mostraram efetivas que puderam ajudar na melhoria da qualidade evitando uma maior
perda de produtos acabados com defeitos e consequentemente os custos envolvidos nessa operacao.
Palavras chave: PDCA, Indicadores de Desempenho, OEE, TEEP.

Analysis of the application of the Overall Equipment Effectiveness
(OEE) and Total Equipment Effectiveness Performance (TEEP)
indicators: an industry case study

Abstract

With the characteristics of the current market it is necessary that companies look for ways to minimize
costs and increase productivity with a continuous improvement of their equipment, machines and
controls. Through the calculations of OEE (Global Equipment Efficiency) and TEEP (Total
Performance and Equipment Efficiency) indicators of machines of a wood industry, in the knife’s handle
industry, the processes and production data of three sector. In this way, their bottlenecks were identified
and, with the help of the PDCA, goals and activities were designed to improve productivity, reduce
machine downtime, minimize waste and have a lower rate of defective products, seeking to develop and
consolidate indicators. The actions performed were effective that could help improve quality avoiding
a greater loss of finished products with defects and consequently the costs involved in this operation.
Key-words: PDCA, Performance Indicators, OEE, TEEP.

1. Introducgéo

Com o crescente acirramento da competitividade no meio industrial, as organizacoes
necessitam de ferramentas que lhes permitam aperfeicoar seus processos continuamente,
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principalmente na manufatura. Para o gerenciamento dos recursos produtivos é necessario
conhecer o qudo eficiente é a estrutura produtiva e de maquinas.

Diante dessas caracteristicas do mercado atual é necessario que as empresas busquem formas
de minimizar custos e aumentar a produtividade com uma melhoria continua de seus
equipamentos, maquinas e controles. Com por exemplo, problemas em apontamentos de
paradas, levantamento de producéo e a necessidade de uma melhor gestdo da manutencéo que
podem ser extremamente prejudiciais a atividade desenvolvida por uma inddstria.

Com o uso do método de gestdo PDCA, que auxiliard nas medidas a serem tomadas para o
desenvolvimento, execucéo e continuidade dos indicadores, servindo como suporte para que 0
OEE e o TEEP sejam validados e analisados confiavelmente. Os métodos propostos incluem a
identificacdo dos desperdicios ligados a disponibilidade das atividades, performance total e
qualidade dos produtos feitos pelos equipamentos, através de uma sistematica de coleta manual
de dados do processo e também automatizados, agrupados pelo indice de eficiéncia global
(OEE) e desempenho total de eficiéncia de equipamento (TEEP).

Com uma grande dificuldade na percepcdo de eficiéncia de maquinas, a programacdo da
producéo fica prejudicada e com as falhas na manutengdo em setores vitais para empresa como
0 setor de energia, cronograma de manutencdo e baixa produtividade. E com a necessidade de
um acompanhamento especial em trés maquinas reformadas para compreender melhor a sua
capacidade produtiva.

Neste trabalho serdo mostradas acOes preventivas e preditivas e seus beneficios para buscar
formas de identificar as causas mais importantes que impactam na produtividade e propor
medidas corretivas para a melhoria do desempenho e eficiéncia geral da fabrica. Estas
colaboram na manutencdo de equipamentos através do controle e do monitoramento dos
mesmos, para que 0 equipamento sempre opere proximo as condi¢des em que saiu da fabrica.

2. Referencial Tedrico
2.1 Indicadores de desempenho

Johnson e Kaplan (1987) acreditam na utilizacdo de indicadores de desempenho de cunho nao
financeiro para avaliar o desempenho mensal de uma organizacdo. Para eles, o uso apenas de
indicadores financeiros pode ser contestado pelos ciclos de vida reduzidos dos produtos, pelas
rapidas mudancas na tecnologia, por inclusdo de despesas de periodos passados ou aquelas que
incluem beneficios que serdo concretizados no futuro e pelas inovacGes na organizacdo das
operacdes de producao.

Segundo Johnson e Kaplan (1987), este cenario expde a necessidade de novas formas de
avaliacdo de performance das empresas que efetivamente retratam a integracéo e a flexibilidade
de seus recursos. E defendida a ideia de que o desempenho é controlavel na proporcdo em que
ele é medido. Se os gerentes ndo tiverem medidas para fundamentarem seus argumentos, entdo
n&o terdo como expressar para seus subordinados o que se esperam deles e quais as expectativas
de desempenho.

2.2 Ciclo PDCA

Segundo Werkema (1995) o PDCA é uma ferramenta de controle de processos concebida por
Walter A. Shewhart que possui as seguintes etapas: planejar, executar, verificar e executar. E
utilizada para as atividades de analise e solucdo de problemas e tornou-se conhecida em funcéo
dos trabalhos executados por William Edward Deming, que a aperfeicoou.

Segundo Agostinetto (2006) o ciclo PDCA como foi dito tem como objetivo a melhoria
continua das etapas de um processo, ele visa conseguir resultados eficazes e confiaveis nas

=1 APREPRO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUGCAO

[ immeim imrinen o e = e ]
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

atividades desenvolvidas por uma organizacdo. ldeal para se apresentar melhorias no processo.
Tem como caracteristica padronizacdo das informac@es do controle de qualidade, evitar erros
I6gicos nas andlises e torna as informacgdes mais entendiveis.

2.3 5W1H

Segundo Pontes et al. (2015), o 5W1H é como um documento de forma organizada que
identifica as acOes e define os responsaveis por executar, através de um guestionamento, capaz
de orientar todas as a¢0es que deverdo ser implementadas. Oliveira (1995) define o 5SW1H como
um checklist utilizado para garantir que a operacdo seja conduzida sem que haja nenhuma
duvida por parte do alto escaldo de uma empresa e os subordinados.

Com o 5WI1H podem-se definir estratégias visando o crescimento da empresa ou o0
desenvolvimento, ele permite considerar todas as tarefas a serem executadas ou selecionadas
de forma cuidadosa e objetiva, assegurando uma execucao de forma organizada.

2.4 Total productive maintenance (TPM) e overall equipment effectiveness (OEE)

Total productive maintenance (TPM) é uma metodologia que tem como objetivo melhorar a
eficacia e a longevidade das maquinas. E uma ferramenta do lean manufacturing porque ataca
0s maiores desperdicios nas operacdes de producdo. Atualmente o TPM é utilizado em varias
empresas em todo o mundo para melhorar a capabilidade de seus equipamentos e atingir metas
para a reducdo de desperdicios, incluindo restauracdo e manutencdo de condicdes padrdo de
operagao.

A participacdo de ampla dos colaboradores resulta em eficiéncia e controle de uma forma que
antes nao era possivel. A metodologia TPM também promove melhorias no sistema do
equipamento, procedimentos operacionais, manutencao e desenvolvimento de processos para
evitar problemas futuros.

Overall equipment effectiveness (OEE) é uma ferramenta utilizada para medir as melhorias
implementadas pela metodologia TPM. A utilizagéo do indicador OEE, conforme proposto pela
metodologia TPM, permite que as empresas analisem as reais condi¢des da utilizacdo de seus
ativos. Estas analises das condi¢Bes ocorrem a partir da identificacdo das perdas existentes em
ambiente fabril, envolvendo indices de disponibilidade de equipamentos, performance e
qualidade.

Existem diversas formas que a medicdo da eficacia global dos equipamentos pode ser aplicada.
Jonsson e Lesshmmar (1999) afirmam que diversas melhorias podem ser feitas nas areas mais
necessitadas de uma organizacdo. Com isso é possivel quantificar as melhorias desenvolvidas
nos equipamentos, células ou linhas de producéo ao longo do tempo. A anélise do OEE e output
de um grupo de méquinas de uma linha de producdo ou de uma célula de manufatura permite
identificar o recurso com menor eficiéncia, possibilitando, desta forma, focalizar esforcos
NEesses recursos.

A figura 1 ilustra o indicador OEE, bem como seus indices e as perdas relacionadas a cada um
dos parametros necessarios para o calculo do indicador:
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Fonte: Santos, Santos (2007)

Figura 1 — Elementos da eficacia global de uma maquina

Para 0 aumento da produtividade, o TPM leva em consideracdo a eliminacdo de 6 perdas que
geralmente ocorrem no processo. Podemos vé-las a seguir.

a) Setup: Quando itens deixam de ser produzidos porque a maquina sofreu uma parada para
ajustes e preparada para a producdo de um novo item. Trocas rapidas devem ser feitas para
evitar essa perda;

b) Baixa Velocidade: Quando a maquina opera em uma velocidade menor do que a normal,
ocasionando em baixa produtividade;

¢) Qualidade insatisfatoria: Se da quando ocorre producdo de itens defeituosos ou fora do
padrdo de qualidade;

d) Pequenas paradas/Tempo ocioso: Ocasiona baixa produtividade por conta de paradas para
pequenos ajustes;

e) Quebras: A maquina sofrendo uma quebra ocasiona em uma quantidade significativa de itens
que ndo sédo produzidos, gerando perda;

f) Perdas com startup: Itens perdidos por conta de ajustes no padrdo do produto.
2.5 TEEP - Total Effectiveness Equipment Performance

Segundo Vince (2016) o TEEP é um indicador que mede a efetividade global de um
processo/linha/equipamento considerando todo o seu tempo, isto é, 24 horas do dia, todos 0s
dias do ano, enquanto o OEE, mede a efetividade de um processo durante o tempo programado
para produzir, 0 TEEP mede a efetividade global do processo em relacdo a sua capacidade
maxima.

A diferenca entre eles esta no tempo considerado como base para medir a efetividade: 0 OEE
usa como base o tempo programado para produzir, enquanto o TEEP utiliza como base todo o
tempo.

Para Vince (2016) o TEEP e o OEE como indicadores que se complementam, e para atingir
resultados plausiveis e honestos, eles devem ser usados em conjunto. Através do uso simultaneo
das ferramentas, podem-se encontrar os principais gargalos de um processo. Cabera ao OEE
revelar as oportunidades de capacidade utilizadas durante o tempo programado para produzir,
enquanto o TEEP mostrara as oportunidades ndo utilizadas em relacdo a capacidade total.
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3. Procedimentos Metodoldgicos
3.1 Estudo de caso

A fabrica foco do estudo € uma empresa de bens de consumo diversos e que possui varias
fabricas espalhadas pelo Brasil e com filiais pelo mundo. Neste trabalho o foco seré na unidade
localizada em Belém (PA). Esta possui quatro setores nas quais produzem moveis, cabos de
facas, cabos de ferramentas e tdbuas. A unidade tem como matéria prima principal a madeira,
sendo vital para abastecer as outras fabricas da empresa que utilizam componentes, acessorios
e outros itens de madeira em geral.

O foco do trabalho esta na implementacgéo dos indicadores OEE e TEEP em uma empresa do
ramo de bens de consumo de madeira, em trés maquinas do setor de cabos de faca, com intuito
de melhorar o desempenho, aumentar a produtividade e diminuir custos. Além de ter ganhos
em escala para melhorar a cadeia de suprimentos, desde os fornecedores até os clientes. J& que
este setor corresponde a 37% do faturamento total da empresa.

Devido a isso o estudo se mostra importante, pois houve reformas em trés maquinas fresadoras
que estardo identificadas (Figura 3) nas como MAQ 1, MAQ 2 e MAQ 3. Por conta disso foi
solicitado um acompanhamento prioritario e diferenciado para entender e melhorar o
desempenho dessas maquinas, assim alcancando os objetivos de reduzir os custos de producéo
dos seus produtos melhorar a performance, diminuir as paradas e processar uma quantidade
menor de produtos defeituosos, aumentando dessa forma o indice de qualidade.

;=|.
|

Fonte: Arquivo da empresa

Figura 3 — Layout do setor de cabos de faca

Apos a realizacdo da coleta a informacéo € enviada ao sistema de controle, alimentando dessa
forma o relatdrio de parada (Figura 4) e muitos outros, com base nos dados apurados. Assim €
identificado cada tipo de parada e sua duragdo, por maquina correspondente e seus dias de
trabalho. Através dessas informacdes é possivel calcular a disponibilidade dos equipamentos.
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PCP262 01/07/2016 11:11 PAG. 1
PROBLEMAS OCORRIDOS NO PERIODO DE 01/01/2016 A 31/08/2016

SECAO: CABOS DE FACA
DATA H.INI H.FIM TEMPO MOT PARADA PRODUTO  MAQ UN  QHOM HOMXTPO REPREG COD.HOR

FRESADORA CNC

04/01/2016 07:12 07:22 00:10:00 5  FAZER LIMPEZA MAQ1 0 1 00:10:00 553 1
04/01/2016 07:13 07:53 00:40:00 19  REGULAGEM MAQ1 0 1 00:40:00 553
04/01/2016 07:14 15:26 08:12:00 27 FALTA DEDEMA MAQ1 0 0 00:00:00 553 35
05/01/2016 07:12 07:24 00:12:00 5  FAZER LIMPEZA MAQ1 0 1 00:12:00 553
05/01/2016 07:13 15:25 08:12:00 27 FALTA DEDEMA MAQ1 0 0 00:00:00 553 35
06/01/2016 07:12 07:20 00:08:00 5 FAZERLIMPEZA MAQ1 0 1 00:08:00 553
06/01/2016 07:13 07:41 00:28:00 17 MANUTENCAO MAQ1 0 1 00:28:00 553 1
06/01/2016 07:14 07:22 00:08:00 24 TROCA DEFERR MAQ1 0 1 00:08:00 553 1
06/01/2016 07:15 15:27 08:12:00 27 FALTA DEDEMA MAQ1 0 0 00:00:00 553 35
07/01/2016 07:12 07:23 00:11:00 5 FAZERLIMPEZA MAQ1 0 1 00:11:00 553
07/01/2016 07:13 07:15 00:02:00 23 PROBLEMA DEE MAQ1 0 1 00:02:00 553 1
07/01/2016 07:14 15:26 08:12:00 27 FALTA DE DEMA MAQ1 0 0 00:00:00 553 35
08/01/2016 07:12 07:22 00:10:00 5  FAZER LIMPEZA MAQ1 0 1 00:10:00 553 1
08/01/2016 07:13 15:01 07:48:00 10 FALTA DECOMP MAQ1 0 0 00:00:00 553 1
08/01/2016 07:14 15:26 08:12:00 27 FALTA DEDEMA MAQ1 0 0 00:00:00 553
11/01/2016 17:00 01:12 08:12:00 27 FALTA DEDEMA MAQ1 0 0 00:00:00 553
11/01/2016 17:01 01:43 08:48:00 27 FALTA DE DEMA MAQ1 0 0 00:00:00 553 1
12/01/2016 07:14 08:44 01:30:00 18 SETUP 12300043 MAQ1 0 1 01:30:00 553
12/01/2016 07:13 15:25 08:12:00 27 FALTA DEDEMA MAQ1 0 0 00:00:00 553 35
13/01/2016 07:12 16:00 08:48:00 27 FALTA DEDEMA MAQ1 0 0 00:00:00 553 1
13/01/2016 07:13 15:25 08:12:00 27 FALTA DEDEMA MAQ1 0 0 00:00:00 553 35
14/01/2016 07:12 09:37 02:25:00 19 REGULAGEM MAQ1 o 1 02:25:00 553
14/01/2016 07:13 11:18 04:05:00 22 PROBLEMA ELET MAQ1 0 0 00:00:00 553 1

Fonte: Relatério gerado pelo sistema da empresa

Figura 4 — Relatdrio de paradas

3.2 Variaveis de estudo

Com a reforma de trés maquinas fresadoras CNC (Comando Numérico Computadorizado)
houve uma necessidade de realizar um acompanhamento de eficiéncia, paradas e produtividade.
Essas maquinas fresam cabos de facas a partir de um componente de madeira cortado na medida
para cada tamanho de faca, deixando o cabo com a forma do produto final.

Todos os dados relativos aos indicadores ja eram coletados pela empresa para controle do
processo, bastando apenas o tratamento adequado das informacdes e também a validacdo desses
dados para que se tornassem confiaveis para se tornarem a base dos indicadores de eficiéncia.
Nos trés itens a seguir, foram relacionadas as variaveis dos indicadores:

3.2.1 Disponibilidade de Equipamento

a) Carga horéaria das maquinas;

b) Paradas de maquinas programadas;

c) Parada de maquinas ndo programadas;
d) Dias trabalhados.

3.2.2 Performance de Equipamento
a) Tempo de ciclo por produto.

3.2.3 Qualidade das Pecas

a) Quantidade de pecas produzidas;
b) Quantidade de pecas inutilizadas.

3.3 Aplicacédo da metodologia PDCA

A metodologia do PDCA surgiu como uma oportunidade de evoluir os indicadores com agoes
buscando uma melhoria continua do processo, que ao longo do tempo de estudo puderam ter
sido avaliadas e analisadas. Utilizada em alguns setores da fabrica, a aplicagdo dessa
metodologia virou rotina no acompanhamento das maquinas CNC com a finalidade de tornar
processos de gestdo mais ageis.

Esta metodologia foi adaptada as necessidades da empresa, ela foi utilizada diariamente pelas
pessoas envolvidas com os resultados do setor, como diretores, coordenador de producéo,
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coordenador de mecanica, supervisor do setor, lider do setor, estagiario, comprador, supervisor
de madeira. Com reunifes semanais para criacdo de novas acfes e acompanhamento das
medidas ja existentes, havendo uma manutencéo diaria do quadro através do levantamento de
informagdes relacionadas ao andamento das agOes criadas. Essas decisdes foram
compartilhadas inclusive com um dos autores do trabalho que trabalha no setor da empresa em
questdo como estagiario de producéo.

A partir destas informacdes foi elaborado o plano de acdo (Tabela 1) que se assemelha a um
5W1H, porém com algumas adaptagdes conforme as necessidades da empresa. Este plano de
acao fica exposto na sala de reunibes do setor de cabos de faca.

Plano de Acéo
Acéo Porqué? O que? Quem? Quando? Como? Status
(Ndmero) (Problema)  (Acdes arealizar)  (Responsavel) (Entrega)  (Com que recurso)

Fonte: Autores
Tabela 1 — Plano de agdo

4. Resultados

A partir dos dados coletados durantes os meses do estudo de caso nas trés maquinas, foram
feitas analises que permitiram identificar as falhas e com isso foi possivel preparar sugestdes
para melhorias. Foram utilizados como parametros os valores ideias do OEE e do TEEP, que
giram em torno de 85%, que é considerado como sendo de classe mundial.

Com essa estabilidade nos dados de performance, enquanto os dados de disponibilidade e
qualidade mostraram uma pequena evolucdo. Através da metodologia PDCA, foram feitas
sugestdes de solucdes para os problemas apresentados quanto aos trés pilares mencionados. A
tabela 2 com o plano de acéo e a¢des realizadas durante o estudo no setor esta listado.

Plano de Acéo

Acéo Porqué? O que? Quem? Quando? Como? Status
(NUmero) (Problema) (AcOes arealizar)  (Responsavel)  (Entrega) (Com que recurso)
Alto volume de Realizar
o Estudo de .
1 pecas com levantamento dos | Estagiario | Marco/16 Concluido
. . amostras
defeito motivos
Falta de .
adronizacdo Reallzar a . . .
2 P de reciclagem dos Supervisor | Margo/16 Treinamento Concluido
. operadores
procedimentos
Realizar
Falta de intercdmbio onde Viagem para
3 conhecimento a empresa Diretor Abril/16 gem p Concluido
A treinamento
dos mecénicos reformou as
maquinas
Erros de Revisio dos Planilhas
4 tempos padrbes ~ Estagiario | Margo/16 eletronicas e Concluido
tempos padrBes
cadastrados cronometragens
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Evitar de fresar
Fresagem de tacos com
5 componentes bl q Supervisor | Abril/16 Treinamento Concluido
com defeitos problemas de
qualidade
Planilhas
6 Alto indice de _Identlflca_r Analista Maio/16 eletrgn_lcas e Concluido
paradas maiores motivos relatérios de
paradas
7 Problemg de Manuten(_;ao de Supervisor | Maio/16 Equipe d? Concluido
energia caldeira manutencao

Fonte: Autores
Tabela 2 — Plano de acdo do setor cabos de faca

4.1 Andlise da disponibilidade

O percentual de disponibilidade das trés maquinas estudadas no periodo de fevereiro a junho
de 2016 é expresso no grafico 1.

Evolucdo da Disponibilidade
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Fonte: Autores
Gréfico 1 — Evolucéo da disponibilidade

Existe uma diferenca significativa na disponibilidade das maquinas 1 e 3 entre o inicio e o fim,
do estudo. E possivel notar uma evolugio consideravel nestas maquinas, enquanto a maquina
2, apesar de ter demonstrado algumas oscilacdes durante o estudo, ao fim permaneceu com
quase 0S mesmos nUmeros que cComecou.

Através das acgOes definidas pelo plano de agdo, foi possivel elaborar as agdes (2, 6 e 7)
expressas na tabela 2. Realizar levantamento dos motivos de paradas foi vital para iniciar o
estudo e deixar claro aonde eram 0s pontos que deviam ser atacados.

Alguns funcionarios precisavam passar por uma reciclagem para operar com as maquinas, uma
vez que elas voltaram de reformas e apresentavam algumas caracteristicas diferentes, como por
exemplo, a troca do avanco hidraulico por servo motor de patins. Com isso, treinamentos foram
elaborados e alguns funcionarios foram designados para participar e assim se adequar as
maquinas.

O problema apontado como a maior causa de paradas foi o de falta de energia, pois quando o
sistema de geracao de energia da empresa é interrompido, leva algum tempo para que a mesma
seja reestabelecida por conta do procedimento de arranque da geragdo ou a decisdo de usar a
energia do concessionario local, dependendo se o horario € de ponta ou ndo. Visando resolver,
foi designado um supervisor responsavel e junto com a equipe manutencdo assumiram a
responsabilidade de corrigir o problema. Ao fim, a caldeira da geracao passou pela manutencédo
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e foi reparada ao padréo esperado.

Atraveés de uma analise de pareto foram identificados os motivos de paradas de trés maquinas.
Com base nas informac6es coletadas, foram identificados o maior motivo de parada que seria
o0 problema de energia, este problema se d& pelo fato da caldeira ser antiga. Apos a analise do
gréfico e do PDCA, foram definidas acdes de reforma da caldeira, a reforma durou um més.
Apos a reforma na caldeira, o problema de energia deixou de ser o principal responsavel pelas
paradas, melhorando a disponibilidade das maquinas de modo geral.

4.2 Anédlise da performance

A seguir nos gréaficos 2 e 3 estdo os percentuais dos parametros de performance do OEE e do
TEEP das trés maquinas CNC estudadas no periodo de fevereiro a junho de 2016.
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Fonte: Autores
Gréfico 2 — Evolugdo da performance do OEE

Evolucdo da Performance TEEP
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Fonte: Autores
Gréfico 3 — Evolugdo da performance do TEEP

O parametro de performance do OEE e do TEEP aumentou expressivamente desde o inicio do
estudo ate o seu fim. A performance do OEE teve um crescimento de mais de 30% nas maquinas
1 e 2, enquanto na maquina 3 o crescimento foi de quase 65%. Ja a performance do TEEP
apresentou um crescimento menor comparado ao do OEE, entretanto, consideravel.

O crescimento do OEE é maior que o do TEEP pelo fato do primeiro levar em consideragdo o
tempo que foi programado para producgéo, enquanto o segundo leva em consideracdo o tempo
total do dia, ou seja 24 horas. Através da acdo 4 que pode ser vista na tabela 2 foi possivel
corrigir os erros com os tempos padrdes cadastrados. Os tempos de ciclo dos produtos que eram
produzidos nas trés maquinas CNC’s estudadas apresentavam defasagem em relagdo ao que se
produzia antes da reforma das mesmas.
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4.3 Andlise da qualidade

No grafico 4, segue o percentual do parametro de performance das trés maquinas CNC
estudadas.

Evolugdo da Qualidade
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Fonte: Autores
Gréfico 4 — Evolucdo da qualidade

O parametro de qualidade apresenta um crescimento consideravel nas trés maquinas. Na
maquina 1 o crescimento foi de quase 10%, uma melhora notavel. Nas outras duas maquinas o
crescimento foi de 6% e 1%.

Com o auxilio da metodologia PDCA, medidas foram tomadas para garantir estas melhoras.
Com o levantamento do motivo de produtos inutilizados (a¢éo 1), sugerido na ferramenta, foi
possivel diminuir o alto indice de pecas defeituosas. Encontrando o motivo, foi possivel atacar
na causa, garantindo assim a melhor qualidade das pegas. Apds uma anélise de pareto chegou-
se ao grafico 5 que mostra os motivos de inutilizados. As (agdo 1 e 5) que pode ser vista na
tabela 2 mostra as a¢fes tomadas para diminuir falhas na qualidade.

Motivos Inutilizados - Coleta de Amostra

Risco de Serra; 2,22%

Manchado; 19,26%

Rachado; 2,96%

Risco de Fresa; 4,44%

Falha na Fress; 11,11% . Furoou Brocado; 60,00%

= Furo ou Brocado Falha na Fresa Risco de Fresa ¥ Rachado ¥ Manchado = Risco de Serra

Fonte: Autores

Grafico 5 - Gréafico com motivos de inutilizados

Um dos problemas relacionados a baixa qualidade era o de fresagem de componentes com
defeitos. Antes ndo havia um cuidado especifico em analisar o componente que seria fresado.
Com a acdo 5 foi feito um treinamento com os operadores e comegou-se a evitar a fresagem de
tacos com defeitos. Nesse treinamento foi orientado aos operadores a realizar a separacdo dos
componentes entre os bons e os defeituosos, para evitar a operacdo com itens defeituosos.
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A partir dos resultados obtidos atraveés do PDCA, estratégias foram montadas, permitindo que
acOes fossem tomadas para diminuir problemas recorrentes que afetaram diretamente nos dados
de performance: Alto volume de pecas com defeito; erros de tempos padrdes cadastrados no
sistema da empresa; alto indice de paradas; entre outros.

Através dos calculos dos trés pilares dos indicadores OEE e TEEP, e através das a¢cdes tomadas
como atividades a serem feitas para a melhoria dos indicadores, chegou-se aos resultados dos
indicadores nos meses de estudo nos graficos 6 e 7.
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Fonte: Autores
Grafico 6 — Parametro OEE

O indicador OEE apresentou uma evolucdo, ainda distante do recomendavel, que € de 85%,
porém aceitavel. Pode-se perceber a melhoria da eficiéncia e ainda novas possibilidades de
melhoria dentro dos trés parametros, como por exemplo, dentro da performance que € o que
apresenta 0 menor indice, podemos avaliar se o tempo de ciclo de cada produto ndo vem
variando para mais, pois isso provoca uma menor performance.
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Fonte: Autores
Gréfico 7 — Parametro TEEP

Na disponibilidade existe ainda a oportunidade de ganhos em relacdo as manutencdes. Ja
comecgou na empresa um projeto de manutencdo preventiva, visando evitar reduzir e impedir as
ocorréncias das falhas. Com o TEEP foi notado que a capacidade atual é capaz de produzir
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ainda mais e obter ganhos em escala, 0 que € essencial para quem deseja aumentar a producéo,
diminuir custos e permanecer competitivo no mercado.

5. Considerac6es finais

Durante as pesquisas de campo, foi possivel identificar diversos motivos que podem e
atrapalham a producéo. Atraves de analises minuciosas e entrevistas podemos atacar em alguns
destes motivos e soluciona-los através de acbes de melhorias, englobando desde o funcionério
de chéo até os supervisores e diretores.

As acdes realizadas se mostraram efetivas, pois através delas podemos atacar diretamente as
causas dos problemas, como a a¢édo 4 onde a performance evoluiu consideravelmente ajudando
a melhorar os indicadores, e também as acBes 1 e 5, que puderam ajudar na melhoria da
qualidade evitando uma maior perda de produtos acabados com defeitos e consequentemente
0s custos envolvidos nessa operagao.

Apdbs o acompanhamento dos indicadores de eficiéncia das maquinas reformadas com a ajuda
do PDCA, foi sugerido que fosse expandido primeiramente a todo o setor de cabos de facas e
posteriormente a todos 0s outros setores da empresa. O estudo abriu novas perspectivas de
melhoria e ainda ir4 buscar a meta de 85% que € a desejavel nas empresas que utilizam a
ferramenta. Além da utilizacdo dos dados para a tomada de decisdo estratégica pela a alta gestdo
para conseguir visualizar a real capacidade da fabrica em atender a demanda e auxiliar nas
decisdes.

Outras ferramentas para futuros trabalhos podem ser utilizadas para melhorar o processo, como
por exemplo, o Six Sigma para a melhoria de qualidade, eliminando defeitos e obtendo
resultados de formas mais claras e planejadas e a MASP como outro método de solucdo de
problemas.

Pode-se concluir que o OEE é uma ferramenta de alto valor e confiabilidade quando se trata de
reduzir setup e ajustes, diminuindo assim a perda pela parada de equipamentos. O indicador
também mostra oportunidades de capacidade que ndo sdo aproveitadas durante o tempo
programado. O TEEP por sua vez complementa o OEE, pois ele revela o que pode ser feito em
relacdo a capacidade total.
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