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Resumo:

A utilizacdo do indicador de Eficiéncia global de Equipamentos(OEE) nos permite mensurar e controlar
0 desempenho de sistemas produtivos, apresentando informacdes sobre os equipamentos, como a
disponibilidade para o uso, a qualidade do produto e a performance do equipamento. Neste trabalho, foi
implementado o indicador OEE, em uma determinada maquina especifica (Fresadora copiadora MZ
100/6) que opera na linha de producdo de uma empresa do ramo moveleiro. O objetivo desta
implementacdo foi quantificar e identificar os motivos das progressivas paradas de maquina que
acarretava na paralisagdo da produgdo, bem como apresentar dados quantitativos para diagnostico e
melhoria de desempenho na linha de producdo. Inicialmente feito uma filmagem da producgéo da
maquina, realizou-se a partir deste uma analise da capacidade de producéo de pecas da maquina, levando
em consideracdo a velocidade de trabalho e formato das pegas. Sendo implantada planilha a ser
preenchido pelo operador, para alimentar planilha de anédlise OEE.Como resultados destacam-se as
propostas de eliminacdo de paradas de maquinas por auséncia do operador para realizacdo de outra
func&o, aquisicdo de um jogo de ferramenta sobressalente,treinamento de outros funcionarios para cobrir
0 operador em caso de auséncia, instalagdo de mais dois preensores no equipamento, identificagéo e
elaboracdo de novos gabaritos, além de identificacdo de quantidade minima de pecas a serem produzidas
por gabarito.
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Implementation of the Overall Equipment Effectiveness for Diagnosis
and Improvement of Productive Performance: Case Study

Abstract

The use of the Overall Equipment Effectiveness (OEE) indicator allows us to measure and control the
performance of production systems, presenting information about equipment such as availability for
use, product quality and equipment performance. In this work, the OEE indicator was implemented in a
specific machine (Milling machine copier MZ 100/6) that operates in the production line of a company
of the furniture industry. The objective of this implementation was to quantify and identify the reasons
for the progressive machine downtime involved in production shutdown, as well as to present
quantitative data for diagnosis and performance improvement in the production line. Initially, the
production of the machine was filmed, and an analysis was made of the production capacity of the
machine parts, taking into account the work speed and the shape of the parts. Being implanted a
worksheet to be filled by the operator, to feed OEE analysis worksheet. As results, the most important
are the proposals to eliminate machine stops due to the absence of the operator to perform another
function, acquisition of a spare tool kit, training of others employees to cover the operator in case of
absence, installation of two more clamps in the equipment, identification and elaboration of new
templates, besides identification of minimum quantity of pieces to be produced by template.

Key-words: OEE, Process Improvement, Productivity, Availability.
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1. Introducéo

Em um cenario de economia globalizada e com o crescimento de empresas que se
destaca por concorréncias, ser uma empresa competitiva é razao de sobrevivéncia, necessitando
assim, buscar maneiras de garantir a sua alta produtividade com baixo custo de produgdo. Isto
implica que as demandas de producdo em alta escala, juntamente com a busca incessante para
a reducdo de custos, obrigam as empresas a procurarem ferramentas e meios que conduzam ao
uso eficaz dos recursos produtivos, focando em reducéo de custos e aumento da capacidade em
um curto periodo (ATTADIA; MARTINS,2003).

Na maioria dos casos, as faltas de recursos financeiros direcionam as empresas a
investirem em melhoria de processos ja existentes, em que utilizam de indicadores de eficiéncia
para gerenciamento correto dos processos, com intuito de eliminar perdas e contribuir para a
melhoria do sistema produtivo. A dificuldade em utilizar da melhor maneira os recursos
produtivos das empresas, e de calcular a eficiéncia de seus processos, acaba por atrapalhar na
decisdo da tomada de medidas corretivas no processo, afetando diretamente a melhoria e a
manutencdo da produtividade. Albertin et al., (2012). ap6s aplicar o indicador de qualidade em
equipamento gargalo de uma instalagdo industrial chinesa, concluiu que a implantagdo do
conceito de OEE e a natural preocupacdo com tal indicador permitiram uma melhor
visualizacdo dos motivos de paradas no equipamento para correcdo e a consequente diminuigédo
destas paradas ou perdas.

Macedo et al., (2015) concluiram ap6s a implantacdo do indicador OEE, em uma
empresa de setor de vestuario, que com base nos resultados obtidos, foi identificado que o indice
OEE da empresa se apresentava muito baixo e que cinco motivos de paradas de maquinas foram
juntos responsaveis por 85,76% das perdas, podendo assim fazer cinco propostas para a
empresa de onde se estima que a reducdo do tempo perdido chegue a 45%. Santos e Santos
(2007) através de um estudo de caso, apresentaram como a eficiéncia global dos equipamentos
pode auxiliar na melhoria continua dos equipamentos e na eficiéncia de producgéo do sistema
de manufatura, concluindo que a utilizacdo do OEE vai além da determinacdo de um nimero
de retrate a eficacia do equipamento, o OEE, permite identificar onde se encontram o0s
potenciais de melhoria dos equipamentos. De acordo com os autores Dornelles e Sellitto (2015),
apos a implantacdo do indicador OEE um uma unidade de fundi¢do de uma empresa metal
mecanica, sugerem que a introducéo do indicador de OEE é uma boa alternativa para atividades
de manufatura em processo continuo, pois captura avancos de disponibilidade, se tornando um
importante fator de gestdo da competicédo industrial.

Dentro deste contexto, o trabalho foi aplicado na linha de producdo de uma empresa do
ramo moveleiro, situada na cidade de S&o Bento do Sul (SC), implementando o indicador OEE
na maquina de usinagem Fresadora Copiadora CP100/6. O Objetivo da aplicacdo desta
ferramenta visa a comparacao de trés indices que impactardo diretamente no resultado do OEE.
Com base nestes resultados, podem-se propor melhorias baseadas no estudo do OEE,
aumentado a eficiéncia de producdo com alta produtividade e reduzindo custos.

2. Revisdo da Literatura

Esta secdo consiste na apresentacdo resumida dos conceitos referentes aos temas que
serdo utilizados no presente trabalho. Os tdpicos a seguir abordaram os temas de planejamento
e controle da producéo, troca répida de ferramentas e OEE.
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2.1 Planejamento e controle da produgéo

Segundo os autores Corréa. H.L, Gianesi.l.G.N e Caon.mauro (2001), a necessidade de
planejar necessidades futuras de capacidade deve-se a uma caracteristica fundamental dos
processos que envolvem a obtencgédo de recursos, ou seja, 0 tempo que necessariamente tem de
decorrer entre 0 momento da tomada de decisdo e 0 momento em que os efeitos da deciséo
passam a fazer-se sentir. As empresas necessitam definir metas e estratégias, para alcancar seus
objetivos comerciais; para isso, necessitam de ferramentas de suporte para a tomada de
decisbes. De acordo com os autores Corréa. H.L, Gianesi..G.N e Caon.mauro (2001),
independendo de como seja a ldgica do sistema de administracdo da producdo, para que seja
possivel cumprir seu papel de suporte, devem ser capazes de apoiar o tomador de decisdes

I6gicas:

1. Planejar as necessidades futuras de capacidade produtiva da organizacao;

2. Planejar os materiais comprados;

3. Planejar os niveis adequados de estoques de matérias primas, semiacabados e produtos
finais nos pontos certos;

4. Programar atividades de producdo para garantir que 0s recursos produtivos envolvidos
estejam sendo utilizados, em cada momento, nas coisas certas e prioritarias;

5. Ser capaz de saber e de informar corretamente a respeito da situacdo corrente dos
recursos(pessoas, equipamentos, instalacbes, materiais) e das ordens (de compra e
producao);

6. Ser capaz de prometer menos prazos possiveis aos clientes e depois fazer cumpri-los;

7. Ser capaz de reagir eficazmente.

2.2 Manutengéo produtiva total

A manutencdo produtiva total, conhecida pela sigla TPM, tem base em cinco conceitos
fundamentais(NAKAJIMA, 1984), sendo eles:

1. Maximizar a eficiéncia do equipamento;

2. Estabelecer um sistema rigoroso de manutencao preventiva durante todo o ciclo de vida
do equipamento;

3. E multifuncional e deve ser aplicado em diversos departamentos;

4. Envolve todos os funcionérios;

5. Baseia-se na manutencgdo preventiva.

A utilizacdo desses conceitos possibilitou o desenvolvimento de diversas préaticas de
melhoria na eficiéncia dos equipamentos.

2.3 Eficiéncia global dos equipamentos

Também conhecido como Overall equipment effectiveness (OEE), deixou de ser
reconhecida como um mero indicador de eficacia da manutencdo produtiva total e passou a ser
reconhecida como uma medida eficaz de gestdo da produtividade (HANSEN, 2006). Conforme
Kardec (2002), os indicadores possuem a finalidade de direcionar as mudancas necessarias,
possibilitando a maximizagéo da eficiéncia e a melhoria dos resultados globais. O OEE é um
indicador na qual sdo analisados aspectos de disponibilidade, desempenho e qualidade de cada
equipamento, possibilitando medir e visualizar as perdas geradoras de custos potenciais
(SANTOS & SANTOS, 2007).
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Segundo Santos e Santos (2007), o aumento de producédo obtido por meio da aplicacao
do OEE, deixa evidente a importancia de se atuar sobre as perdas dos equipamentos, pois leva
a empresa a aumentar a produtividade e a eficiéncia, descartando a necessidade de novos
investimentos. A OEE pode ser considerada uma medida de eficiéncia e da producdo de um
equipamento no decorrer de um tempo programado para a operacdo (FERREIRA, 2012). De
acordo com Zattar et al. (2011), a OEE possui como propoésito fornecer um valor como medida
global de eficiéncia na manufatura. Segundo Ribeiro et al. (2010), o OEE pode proporcionar
ganhos na qualidade e produtividade, pois auxilia o entendimento do processo e
comportamentos na manufatura, além de definir a maxima eficacia alcangavel. Oliveira e
Helleno (2012), afirmam que os resultados adquiridos a partir da implantagéo do OEE permitem
atuar nas perdas de producdo, possibilitando ganhos de produtividade e reduzindo
investimentos com aquisi¢do de novos equipamentos.

O controle de indicador OEE, € considerado uma forma de gestdo da produtividade, sendo
composto por trés indicadores relacionados as seis grandes perdas propostas por Nakajima
(1998), que sdo capazes de reduzir a eficiéncia de um equipamento, podendo ser estratificadas
em perdas de disponibilidade, performance e qualidade. Segundo Oliveira e Santineto (2010),
o calculo do OEE é realizado utilizando trés parametros, disponibilidade performance e
qualidade. A disponibilidade € determinada pelo tempo disponivel para o processo em relagédo
ao tempo total. Na performance é determinada a quantidade de pecas produzidas em relacdo a
quantidade tedrica maxima, que poderiam ser produzidas. A qualidade pode ser definida pela
fracdo de itens produzidos dentro das especificacdes divididos pela quantidade e quantidade
total de itens produzidos (CHIARADIA, 2004).

Assim sendo:
OEE = Indice de Disponibilidade X Indice de Performance X Indice de Qualidade (D

Segundo Palomino (2010), os conceitos de disponibilidade, desempenho e qualidade
sdo definidos da seguinte forma:

. . . Tempo Operacional
Indice de Disponibilidade = (2)
Tempo Programado

¥ ( QuantidadeProduzidaXTempoPadrao)

Indice de Performance = , (3)
TempoOperacional
£ . X[(Quantidade Produzida — Refugos e Retrabalhos) X Tempo Padrio
indice de Qualidade = 2 : B )X Temp ] (4)
Y(Quantidade Produzida X Tempo Padrio)

Nas equac0es: (ii) tempo operacional é o periodo de tempo que o equipamento agregou
valor & producdo; (iii) tempo padrdo é o tempo necessario para processar um item num
determinado equipamento; e (iv) tempo programado € o tempo que um determinado
equipamento estd programado para produzir, descontando paradas. A OEE entdo pode ser
calculada pela equacdo 1(Pacheco et al., 2012). Por trabalhar em cima das principais perdas, a
OEE busca um aumento na capacidade do equipamento, sendo recomendado focar o
monitoramento nos gargalos da planta. (PINTELON, 2010), possibilitando assim um melhor
rendimento do equipamento monitorado, melhorando o rendimento de toda a planta.
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De acordo com Nakajima (1989), empresas com indicador OEE maior que 85% podem
ser premiadas com o prémio TPM Award, sendo necessario que para isso os indices de
disponibilidade, performance e qualidade estejam com valores de 90%,95%¢€e99%
respectivamente, com isso estipula-se uma meta de 85% no indice OEE, como sendo ideal para
0S equipamentos.

3. Metodologia

O sistema de gestdo OEE foi implantado em 2018 em uma empresa do ramo moveleiro,
onde os clientes exigem qualidade e prazo de entrega curto. Com base nisso, a empresa trabalha
focada na reducdo de custos e aumento de eficiéncia operacional, utilizando o minimo de
investimento possivel, com intuito de elevar o resultado financeiro.

A principal justificativa para esse projeto foi 0 aumento da demanda e a escassez de
investimento. A partir desse cenario, optou-se por projetos de melhoria da eficiéncia do sistema
de manufatura. O projeto foi implantado em uma planta industrial que continha em torno de 70
colaboradores, formada por uma area de preparacdo de matéria prima, uma area de usinagem,
uma area de acabamento, duas areas de montagem, sendo uma destinada para montagem de
moveis a base de chapas (Buffets e mesas) e outra para montagem de cadeiras, uma area de
acabamento em 0ss0, uma area para pintura, uma area para verniz e acabamento final, uma area
para estofaria e uma &rea para expedigao.

3.1 Implantacéo do sistema de gestdo OEE

A etapa inicial do processo de medic¢éo do OEE consiste na modificagéo do sistema de
coletagem de dados, pois houve necessidade de apontamentos de alguns dados que até entdo
ndo eram apontados pelos operadores, tais como, producdo, refugo e retrabalho por maquina.
Em sequéncia foi feito uma padronizagédo da codificacéo dos tipos de perdas, para os diversos
tipos de equipamentos e criado um banco de dados para cada equipamento.

A primeira area monitorada foi a de usinagem e seu gargalo apresentado encontrava-se
na fresadora copiadora Balestrini, modelo CP 100/6 demonstrado na Figura 1, possui seis
motores de trabalho, sendo dois destinados para as fresas e quatro para lixas, nela as pecas séo
fresadas e ja recebem acabamento das lixas nas faces laterais.

Figura 1 - Fresadora copiadora Balestrini CP100/6
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A Figura 1 demonstra o equipamento fresadora copiadora Balestrini, modelo CP 100/6,
fabricado em 2014, que possui um peso de 5100 kg. Para a andlise de tempo padrdo do
equipamento, foi realizado no dia 17 de marco de 2018 uma filmagem, que apds a cronoanalise
chegou-se a um tempo de producdo no video de 29.03 minutos, e a um total de 288 pegas, com
isso, chegamos a um valor de 9,92 pecas por minuto, considerando que a empresa trabalha em
um unico turno de 08h48min, chega-se a um montante de 5237 pecas por turno. Considerando
um calculo tedrico, onde o tempo de ciclo é de 23,44 segundos, e que a cada ciclo seja realizado
6 pecas, onde o operador utilizou 35% do tempo total para o abastecimento do equipamento, e
65% do tempo agregando valor ao produto, chega-se a um montante teérico de5271 pecas por
turno, notamos que o numero fabricado se aproxima ao nUmero teorico, possuindo uma
diferenca de apenas 34 pecas. Mas ao comparar o histérico da maquina, percebemos que a
mesma produz uma média de 1695 pecas, como demonstrado na Figura2.

Histdrico Producéo Fresadora CP 100/6
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Figura 2 Histérico Produgdo Fresadora CP 100/6.

Apds um brainstorming com o supervisor da producdo e o encarregado, chegou-se a
uma meta de 3000 pecas por turno, como demonstrado na Figura 2.

3.1.2 Coleta de dados

Para que a gestdo de OEE seja bem aplicada, é necessario que sejam coletados os dados
com precisdo. Na planta industrial, os dados deveriam ser coletados manualmente pelo operador
do equipamento fresadora copiadora modelo CP 100/6. Sendo feito um intenso treinamento
com os colaboradores, ensinando a forma correta de registrar as ocorréncias, com intuito de
assegurar a qualidade dos dados coletados e enfatizar a importancia desses registros e como 0s
dados impactariam no resultado da empresa. No primeiro més, houve dificuldades para a
compreensdo do verdadeiro motivo de parada, sendo simplificados entdo os motivos de parada
para:

1. Reunido/ treinamento: paradas para o colaborador participar de reunido e ou
treinamento;

2. Manutencdo: como a empresa ndo realizava manutengdo preventiva, o tempo parado
para manutencdo era contabilizado como parada ndo programada

3. Limpeza: maquina parada aguardando a limpeza;

4. Setup: maquina parada para troca de gabarito e regulagem;

5. Outras funcdes: operador operando outro equipamento.

Sendo consideradas todas como paradas ndo planejadas, pois o intuito do trabalho é
quantificar a disponibilidade, performance e qualidade, para gerar um indice OEE, o mais
préximo possivel da realidade do processo produtivo.
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4. Resultados e Discussao

Durante o periodo de seis meses o setor de usinagem foi acompanhado, mais
especificamente o equipamento fresadora CP100/6, onde o operador preencheu relatérios
referentes a producdo diaria do equipamento e paradas do mesmo. A Figura 3 demonstra a
seguir o indice de produtividade do primeiro més de coleta de dados.

Produtividade Fresadora CP100/6 Marco
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Figura 3 Produtividade Fresadora CP 100/6 Marco.

A Figura 3 demonstra que apenas por estar sendo controlada a producdo, teve um
aumento consideravel, o que caracteriza que a 0 equipamento estava trabalhando ocioso.
Na Figura 4 podemos observar os principais motivos de tempo improdutivo da
maquina no més de marco.
Motivos Tempo Improdutivo Fresadora CP100/6 Mar¢o
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Setup

Reuniao/Treinamento

Figura 4 Motivos Tempo Improdutivo Fresadora CP100/6 Marco.

De acordo com a Figura 4, os principais motivos de tempo improdutivo, foram
manutencdo com 630 minutos e outra funcdo com 1207 minutos, o que identifica uma
necessidade de implantacdo de um plano de manutencéo preventiva no equipamento, pois 630
minutos equivalem a 1.2 dias sem producdo, além de identificar que o operador esteve 2.3 dias
em outra funcdo, somando todos os tempos improdutivos temos 5.3 dias sem producéo.

No segundo més, os apontamentos ocorreram corretamente, sendo possivel calcular o
OEE do equipamento. Uma planilha em Excel foi desenvolvida para calcular a OEE. Com a
implantacdo do indicador OEE, tornou-se possivel avaliar a capacidade produtiva efetiva do
equipamento. A intengéo principal era comprovar que seria possivel chegar a 3000 pegas por
turno, sem grandes modificagfes no processo. Mas como a producdo na empresa depende
diretamente do nimero de pedidos, decidiu-se diminuir o tempo operacional do equipamento,
para se utilizar a mao de obra do operador em outras maquinas, sem comprometer a producao.
Pois de acordo com a producéo tedrica calculada, ndo seria necessario 0 equipamento ser
utilizado 100%do tempo disponivel para atingir a producdo necesséria, possibilitando a
utilizacdo da méo de obra do operador em outra fungdo em curtos periodos.
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Na Figura 5, podemos observar que mesmo reduzindo o tempo produtivo em 7% na
terceira semana em relacdo a primeira semana, ainda o operador consegue atingir a produgéo
necessaria chegando a uma producdo média semanal de 1538.4 pecas e uma performance de
78.5%, e na quarta semana apesar da producdo média da semana fechar em 1383.25 pecas,
apenas 51.8% do tempo foi produtivo, chegando a 87.1% de performance, o que é considerado
bom.

Produtividade Fresadora CP100/6 Abril
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Figura 5 Produtividade Fresadora CP 100/6 Abril.

Analisando a Figura 5, podemos observar que a producdo semanal estd em queda,
devido a baixa quantidade de pedidos no més de abril. A partir dessas informaces foi calculado
0 OEE do equipamento. A Figura 6, mostra os valores do indice OEE comparados graficamente
com os indices de qualidade, performance e tempo produtivo dos meses onde foi realizado o
trabalho.

120%
100%

80%
60%
40% —

20%

0%
MAR ABR MAI JUN JUL AGO
= Tempo Produtivo 70% 49,2% 48,6% 45,9% 51,4% 41,4%
e Performance 74% 97,6% 73,7% 59,5% 61,0% 85,4%
Qualidade 99,7% 99,7% 99,3% 99,4% 99,3% 99,6%
e OEE 51,1% 47,8% 35,6% 27,2% 31,1% 35,3%

Figura 6 Histérico OEE Fresadora CP 100/6.

Durante o periodo acompanhado, a producdo apresentou uma queda na quantidade de
pecas produzidas, devido a diminuicdo de pedidos em carteira, ndo possibilitando com que o
equipamento alcancasse a meta de 3000 pecas por turno, porém podemos observar que na
Figura 6, a performance do equipamento subiu no més de abril para 97,6%, o0 que prova que 0
equipamento estava trabalhando ocioso. No decorrer dos meses de maio a junho, observamos
uma grande queda de performance do equipamento, devido principalmente a problemas com a
ferramenta de corte, aléem de afiacdo e modelos gabaritos do equipamento com defeitos,
necessitando que o operador reduzisse a velocidade do equipamento, ocasionando assim, a
diminuigéo da performance nesses meses. No més de julho e agosto, teve inicio de um trabalho
de melhoria dos modelos gabaritos, além de treinamento com o operador, o qual foi instruido a
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utilizar toda a area de corte da ferramenta, o que melhorou significativamente o indice de
performance.

O indice de qualidade se manteve constante em todos os meses analisados, possuindo o
seu menor valor no més de maio e julho, devido a quebra de pecas, por problemas de matéria
prima e de afiacdo de ferramenta. Ainda podemos observar, que o tempo produtivo do
equipamento teve uma queda progressiva caindo de 70% do més de marco, a 41,4% no més de
agosto, o que deduz que mesmo trabalhando com tempo produtivo menor foi possivel aumentar
a performance do equipamento, quando resolvido problemas simples de utilizacdo de
ferramentas e melhoria de modelos gabaritos.

O indice OEE, por estar diretamente ligado aos demais indices, teve valores baixos,
possuindo queda de 23.9% do més de marco a junho, devido a queda do indice de performance
e de tempo produtivo, apresentando leve aumento de 8.1% dos meses de junho a agosto. Uma
analise breve do equipamento, o qual era considerado gargalo de producéo, demonstrou que o
mesmo, além de ndo ser um gargalo de producdo, estava trabalhandoocioso, ndo possuindo
indices mais elevados de OEE, por ndo estar sendo utilizado em todo o periodo produtivo, o
que € negativo na analise OEE, pois um indice 6timo para a gestdo de OEEconsidera indices
acima de 85%, também considerado como classe mundial (fonte: WEB). Na Figura 7, podemos
observar os valores de referéncia para a gestdo OEE.

VALORES REFERENCIAIS DE 0.E.E.

OEE Perfeito OEE World Class OEE Tlplco OEE Baixo
100% 85% 60% 40%

Figura 7. Valores referenciais de OEE.

A Figura 7 foi utilizada como base para uma adaptacao dos indices OEE para a industria
moveleira, com o auxilio do consultor da empresa Lignum Consulting, foram definidos os
indices, assim como demonstrado na Tabela 2.

OEE TEMPO PRODUTIVO PERFORMANCE
0% - 40% 0% - 50% 0% - 80%
41% - 70% 51% - 70% 81% - 95%
71% - 84% 71% - 90% 96% - 98%
85% - 100% 90% - 100% 99% - 100%

Tabela 2 Porcentagem de definicéo de indices,

A Tabela 2 define a porcentagem de cada indice, levando em consideracao a experiéncia
de consultor da empresa lignum Consulting, quando se trata de empresas do ramo moveleiro.
Na Figura 8, estd demonstrado a média dos indices dos seis meses em que foi analisado o
equipamento fresadora CP100/6.
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OEE TEMPO PRODUTIVO PERFORMANCE QUALIDADE
Requlal’ ,egulat Reqular
Y K Y %

38,0% 51,0% 75,2% 99,5%%
Figura 8. Marcador de indices do equipamento fresadora CP100/6.

Na Figura 8, podemos observar claramente que o indice OEE estd em 38% o que €
considerado ruim, gracas ao indice tempo performance e principalmente tempo produtivo, que
estéo classificados como regular. Na Figura 9, observa-se o controle de produtividade
fresadora CP 100/6.

CONTROLE DE PRODUTIVIDADE FRESADORA

Producao Total Producéo dia Dias parados

2.000 16,0

1.800 14,0

1600

1400 12,0

1200 10.0

15.000 1.000 8.0
200

10.000 800 6.0
5.000 400 +0

200 2,0

26.660
25,964
1.778

30.000

2.00

22.
19712

16.710
0.866

25.000

1.101
1160

1.039

20.000

836
949

MAR  ABR  MAI  JUN  JUL  AGOD MAR  ABR  MAlI  JUN JUL AGC MAR  ABR  MAI JUN S JUL AGD

Figura 9. Controle de produtividade Fresadora CP100/6.

A Figura 9 apresenta os indices de producdo total, producdo dia e dias parados do
equipamento fresadora CP100/6, onde podemos perceber que a producao dia teve uma queda
de 1778 pecas do més de margo a 1039pecasno més de agosto, mas se analisarmos a quantidade
de dias parados nos seis meses em comparacao a producdo total dos mesmos meses, podemos
chegar a conclusdo que agosto, mesmo apresentando uma parada de nove dias a mais que 0 més
de marco, sua producdo total chegou muito proximo da producdo do més de margo, com uma
diferenca de apenas 696 pecas, 0 que demonstra que o equipamento esta sendo utilizado com
maior eficiéncia. O grafico de dias parados apresentado na Figura 9 corresponde ao tempo
improdutivo do equipamento em cada més, dividido pelo tempo total de turnos trabalhados em
cada més. A Figura 10 esta demonstrando graficamente o tempo improdutivo total do
equipamento nos seis meses de acompanhamento.

Tempo Improdutivo Total

Reunido/ Treinamento ® 855
Manutencdo mE 990
Limpeza mmm 1.536
Setup mmm——u 3.798
Outra funcdo NI 23.824

5.000 10.000 15.000 20.000 25.000 30.000
minutos

Figura 10. Tempo Improdutivo Total.

A Figura 10 apresenta os principais motivos de tempo improdutivo do equipamento,
sendo outra funcao e setup os principais motivos apresentados.

5. Conclusao
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Como resultado,pode-se destacar que o equipamento fresadora CP100/6, na empresa
onde o trabalho foi implementado, possui um indice muito baixo de OEE, sendo considerado
ruim com 38%, sendo o grande motivo para o baixo indice do OEE, o baixo tempo produtivo e
a performance do equipamento.

Com aplicacdo das seis propostas, espera-se que haja um aumento significativo nos
indices do OEE do equipamento, com estimativa de que com as melhorias propostas, a reducdo
do tempo perdido chegue no minimo a 40%, levando em consideracdo 0s seis meses de
acompanhamento. Mas para anélise das propostas, seria necessario mais tempo de analise,
podendo ser feita em um trabalho futuro.
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