XXXVIIl ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
“A Engenharia de Produgo e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
Maceio, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

ANALISE DA EFICIENCIA DE
EQUIPAMENTOS EM UMA INDUSTRIA
DE TERMOPLASTICOS: UM ESTUDO
DE CASO.

Marina Nunes Gongalves Lira

marinaa.lira@gmail.com

Maria de Lourdes Barreto Gomes

marilu@ct.ufpb.br

Elisangela Silva Porto

porto.elisangela@ig.com.br

Nichelle Carolliny de Oliveira Nascimento

nichelle.costa@gmail.com

Talita Chaves

2018 talitafreirechaves@gmail.com

enegep

“Para obter a qualidade de um produto de acordo com a demanda dos
clientes e

Palavras-chave: Eficiéncia Produtiva, falhas, OEE



XXXVII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
= “A Engenharia de Produgao e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
enegop Maceid, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

1. Introducéo

As mudancas que vém ocorrendo atualmente no mundo dos negécios, forcam as organizacoes
a se preocuparem com seus continuos desenvolvimentos, tornando-se imprescindivel que as
mesmas procurem avaliar a eficiéncia de seus processos produtivos de modo a caracterizar e
eliminar as perdas, segundo a percepcao de Raposo (2011). Esse fato, deve-se ao alto grau de
exigéncia do mercado em obter os produtos dentro de prazos estabelecidos e acordados, e ao

servi-lo as organizagfes se tornam mais competitivas.

Souza et al. (2015) afirmam que em processos continuos, a eficiéncia operacional representa
um fator-chave de sucesso do negdcio. Dessa forma problemas relacionados a manutencéao
podem causar eventos indesejados e representar a perda de producdo. Seguindo o pensamento
do autor, paradas ndo programadas, diminuicdes de velocidade e producdo fora de
especificacdo podem impactar fortemente na producéo, elevar os custos operacionais e, por

consequéncia, diminuir o resultado econdémico.

A partir disso, se faz necessario compreender como esta a eficiéncia do processo produtivo
que se deseja otimizar, para que esforcos sejam colocados em pratica naqueles pontos que
mais precisam e assim determinar a eficiéncia global do processo, que caminha pela
contabilizacdo integrada das diferentes perdas. A implantacdo de um indicador integrador se
mostra de importancia singular. Este artigo analisa as falhas encontradas no processo ao
mesmo tempo em que avalia a eficiéncia e eficacia das maquinas utilizadas na producédo dos

cabides, em uma empresa de termoplasticos.

Para constatar a real imagem do sistema técnico, por meio da eficiéncia das maquinas que
estdo operando, optou-se por utilizar o calculo do OEE - indice de Eficiéncia Global (Overall
Equipment Effectiveness), que, segundo Branco Filho (2002), consegue mensurar o quanto
determinado maquinario produziu e o quanto ele poderia gerar caso operasse sem intervalos,

com matéria prima acessivel, sem falhas e sem fabricar pecas defeituosas.

2. Referéncia tedrico
Para reduzir perdas e melhorar a produtividade operacional, o desempenho da manutengéo,

juntamente com a sua medicdo, adentra nesta campo com grande importancia (PARIDA;

©)(@ ABEPRO Z

AR O LT RS



XXXVIIl ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

= “A Engenharia de Produgao e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
enegop Maceid, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

CHATTOPADHYAY, 2007). Neste contexto, a Manutencdo Preventiva Total (TPM) surge
de uma maneira que, segundo Wyrebski (1997), deve ser entendida como uma filosofia
gerencial que objetiva a total disponibilidade dos maquinérios produtivos. Na percepcéo de tal
Bhadury (2000) a TPM procura potencializar a eficacia dos equipamentos, dizimar possiveis

avarias e proporcionar a manutencéo pelos operadores no dia-a-dia.

Desta forma, as medidas do OEE - Overall Equipment Effectiveness (indice de Eficiéncia
Global) se apresenta como uma das ferramentas existentes na TPM em que um conjunto de
indicadores que proporcionam o acompanhamento da produtividade fabril, pois discorre
simultaneamente sobre a utilizacdo das maquinas, a sua produtividade e a qualidade final da
producdo (ZATTAR; RUDEK; TURQUINO, 2010). Esta metodologia, segundo Ahuja e
Khamba (2008), compreende métricas dos equipamentos em um sistema que auxilia no
melhor desempenho das maquinas, reduzindo o equipment cost of ownership (COO) custo de

propriedade do equipamento.

2.1 OEE - Overall Equipment Effectiveness

Raposo (2011) afirma que o resultado do indicador OEE se d& através de trés indices que
procuram refletir a realidade do processo produtivo: a disponibilidade, a performance, e a
qualidade. Ainda segundo o autor, através desses resultados serd permitido obter uma visao
sobre os pontos falhos da producdo, o que permite que 0S gestores possam conduzir

melhorias.

Para Andrade e Scherer (2009) os indices representam o seguinte:

— Disponibilidade: relacdo em que o maquinéario deveria estar disponivel para a
utilizacdo na producéo, total do tempo em que de fato esta maquina ou processo esta
produzindo;

— Performance: julga as pequenas paradas e a velocidade na qual o equipamento ou
processo produtivo esta ativo, expde se 0s equipamentos estdo agindo na velocidade
especificada;

— Qualidade: considera 0 nimero de pegas que estdo fora dos requisitos especificos em

relacdo ao numero de pecas produzidas.
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A partir disso, Chiaradia (2004), Nakajima (1989) estabeleceu seis grandes perdas que afetam
diretamente a disponibilidade, a performance e a qualidade da producdo, através dos seus
equipamentos. Tais falhas estdo melhor caracterizadas na Figura 1.

Figura 1 — Relacédo entre o OEE e suas perdas associadas aos indices

indice 1- QuebralFalha

Disponibilidade

2- Set-up/Regulagem

‘ indice 3- Pequenas Paradas
OEE Performance <

4- Queda de Velocidade

5- Produtos Defeituosos

indice
Qualidade

6- Queda de Rendimento

Fonte: Chiaradia (2004, p. 44)

Observando-se a Figura 1 compreende-se que as perdas se referem aos indices utilizados para
calcular a eficiéncia global, uma vez que o indice de disponibilidade compreende as perdas 1
e 2, as falhas 3 e 4 atuam na performance do equipamento, enquanto que as perdas 4 e 5
influenciam o indice qualidade (CHIARADIA, 2004).

Dessa forma, de acordo com Zattar, Rudek, Turquino (2010), o OEE ¢é calculado através do
produto da disponibilidade, performance e qualidade - previamente estabelecidos, resultando

na Equacéo 1.

OEE = Disponibilidade x Performance x Qualidade (¢D)
Para chegar a este valor final, é preciso estabelecer os valor de cada indice que compde o

OEE como mostra a Tabela 1.
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Tabela 1 — Férmulas para obten¢do dos indices que compde o OEE

Férmulas Descricio Férmula final
TTD = n® de dias x 2Mhoras T.TD = .Tempo teorico d.luspomvel: tempo [_J qual a fabrica esta
" disponivel para produgio em horas no més. D=TP-PNP x 100
.E TP = Tempo planejado (tempo de carga). TP
E TP=TID-FP PP = Paradas programadas: manutengio preventiva ou
'E programada, treinamentos, reunifes, refeigdes, etc.
& = ; ival = .
é I:"IIE‘DQd]-u;’a'l':fnp0 real disponivel = tempo que de fato houve D=TRD x 100
TRD=TP -PNP - TP
PP =Paradas nio programadas: falta de energia, manutengio,
etc.
PProd = Pegas produnidas = Quantidade de pegas que a fabnca
E consegue produzir em um determinado periodo em um dado _
E equipamento. P=PProd x 100
% TS =Tempo standard = Pegas por hora: quantidade de pegas T LY
& que um dado equipamento produz em uma hora ou em um
minuto.
PR.ef = Pegas fefuzadas: produtos fathos sem
recuperagio. Ocorre devido a falha de um Q= wt x 100
operador, material ou equipamento. PD =Pegas o

defeitu
PR.et = Pecas retrabalhadas: pegas eleitusoas
defeituosas passiveis de recuperagio.

Fonte: Adaptado de Valdomiro e Paulista (2017)

Para analisar os dados encontrados, Hansen (2006) classifica 0 OEE de acordo com os

percentuais descritos na Tabela 2.

Tabela 2 — Classificacdo do resultado do OEE

Percentual Classificacio Obszervagio
X<e3% Inaceitavel O processo devera sofrer mudangas urgentes
63% < X < T5% Bom
T3 =X <85% Muito bom Com potencial de aco mundial

Considera-se o processo equivalente ao de uma empresa de nivel

mundial.

K>85% Excelente

.)’(. ABEPRO

Aol BN ar
VAR QAL



XXXVII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
= “A Engenharia de Produgao e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
enegop Maceid, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

Fonte: Adaptado de Hansen (2006)

De acordo com Nakajima (1993), um OEE com o percentual de 85% deve ser almejado pelas
empresas, uma vez que é considerado como meta ideal para seus equipamentos. Ainda
segundo o autor, para tal meta ser atingida é preciso que o indice de disponibilidade seja
maior que 90%, a performance seja maior que 95% e o indice de qualidade seja maior que
99%.

3. Metodologia

Tomando como foco o objetivo proposto por este artigo, o procedimento metodologico
adotado para atingir a proposta segue a teoria descrita por Santos (2007), o qual afirma que a
metodologia cientifica é formada por um conjunto de técnicas para resolver problemas por
métodos sistematicos. Para tanto, esta pesquisa trata de um estudo de caso que, segundo Yin
(2015), se constitui em um método apropriado para aplicar quando o pesquisar ndo tem
controle sobre o comportamento dos eventos, ou ainda quando se estuda um fenémeno

contemporaneo.

A coleta de informacGes se processou por meio de observagdes in loco, entrevista nédo
formalizada com os funcionarios de todos os turnos de trabalho para se conhecer o processo
produtivo e sua real situacdo. Em um segundo momento, deu-se inicio a coleta de dados para
avaliar a eficiéncia produtiva de cada maquina utilizando-se o OEE (Overall Equipment

Effectiveness) Indice de Eficiéncia Global.

Os dados para tal analise foram recolhidos das planilhas e formularios de acompanhamento
utilizados pelo Planejamento e Controle da Producdo (PCP) da organizacdo, registrados nos
trés turnos de trabalho em seguida inseridos no sistema para a geracdo de graficos de
desempenho e do calculo ponderado do OEE para a producdo de cabides. Para analisar as
falhas utilizou-se o formulario de monitoramento de causas especiais das maquinas
disponibilizadas também pelo PCP. Tais dados correspondem aos registros do Ultimo

trimestre do ano de 2014.

4. Andlise da eficiéncia produtiva
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A empresa objeto de estudo é de médio porte, segundo a classificacdo do SEBRAE, possuli
253 funcionarios funciona 24 horas por dia, sendo que cada turno possui 1 hora para
descanso, totalizando 21 horas por dia de producdo. Sua producdo corresponde a produtos
termoplasticos, sendo que 75% destes sao cabides e o restante estd dividido entre forquilhas e
chaveiros. O foco desse trabalho é o cabide devido a sua representatividade. A fabrica conta
com um alto nivel de automagcdo, e possui maquinas injetoras verticais, horizontais e rotativas

totalmente equipadas.

Tomando como referéncia os calculos descritos na teoria estudada, e considerando a
configuracdo atual da fabrica, a analise da eficiéncia da producdo, bem como de suas falhas,
foram realizadas més a més — respeitando o periodo total de andlise, de trés meses. Dessa
forma, os primeiros dados obtidos correspondem ao més de outubro do ano de 2014.

4.1. Eficiéncia de producédo no més de outubro
Uma vez que o OEE é calculado com foco na disponibilidade, performance e qualidade de
maquinario/produto, foram coletadas as informacGes dispostas para tal indice, as quais estdo

dispostas na Tabela 3, o que culmina no OEE por maquina do referido més.

Tabela 3 - Avaliacdo do OEE para maquinas que produzem cabides (outubro)

©)(@ ABEPRO /

AR O LT RS



XXXVIII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
e N, “A Engenharia de Produgao e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
enegep Maceio, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

Maquinas Utilizadas 6 8 9 11 13 15 16 18 19 LOG1 LOG2 LOG3 LOG4

Tempo Tebrico
Disponivel (h/més)

2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119

Paradas
Programadas(h/més) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tempo de 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119 2119
Carga(h/més) ' ! ' ' ) ) ) ) ) ) , , ,

Paradas Nao_ 1368 11,17 933 1050 133 540 502 13,07 11,00 19,60 3,97 9,37 4,80
Planejadas(h/més)

Tempo Real 198,2 200,7 2025 2014 2105 2065 2068 1988 2009
Disponivel (h/més) 2 3 7 0 7 0 8 3 0

Disponibilidade (%)

192,30 207,93 202,53 207,10

Quantidade

Produzida (pecas) 503.3 506.1 62.34 5848 2170 3531 456.4 1727 450.3 1.155.8 935737 1.269.1 701.376

5452 99,03 896 354 79,12 89,79 52,03 49,67 09,02 42,02 ,64 63,82 41

Pecas por hora (p¢/h)  2.869, 2.735, 2576, 2.258, 2.740, 2965, 2.628, 2.781, 2.874, 8.005,7 4.286,3 8.4939 3.930,1
91 70 36 82 70 58 69 46 74 0 2 0 3
Tempo Real 198,2 200,7 2025 2014 2105 2065 2068 1988 2009
Disponivel (h) P 3 7 0 7 0 8 3 0 192,30 207,93 202,53 207,10

Performance (%)

Quantidade

- 503.3 506.1 6234 5848 2170 353.1 4564 1727 450.3 1.155.8 935.737 1.269.1 701.376
Produzida (pegas)

54,52 99,03 896 354 79,12 89,79 52,03 49,67 09,02 42,02 ,64 63,82 41
Quantidade

< 6.974, 10.71 16.320, 14.807, 9.877,9
defeituosa (pegas) 09 8,89 - 77 " 9 33,99
Qualidade (%)

iNDIQE DE

EFICIENCIA 82% 87% 11% 12% 37% 56% 81% 27% 74% 66% 101% 70% 84%
GLOBAL (OEE)

Fonte: Elaboracéo propria (2018)

A tabela mostra que durante 26 dias Uteis do més de outubro, com jornada de trabalho de 8,15
horas por dia, totalizando 211,9 horas tedricas trabalhadas. N&o houve paradas planejadas e as
ndo planejadas que ocorreram obtiveram valor médio de 9,1 horas, o que traduz em uma
disponibilidade média acima de 95%. Quanto a performance, algumas maquinas apresentaram
baixa quantidade de pecas produzidas, reduzindo a quantidade de pecas fabricadas por hora
trabalhada. No entanto, a maioria ndo apresentou defeito, o que acarretou em um alto indice

de qualidade.

Em média, 0 més de outubro obteve um OEE de 61% para fabricacdo de cabides, ou seja, a
eficiéncia em que as maquinas estdo operando esta abaixo de 65%, 0 que € considerado

inaceitavel e o processo deve ser modificado com urgéncia, como mostra Hansen (2006).
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Quando comparada por maquinario, é possivel compreender que a eficiéncia produtiva sofre

variagdo, como mostra a Figura 2.

Figura 2 - Eficiéncia global x Maquinas utilizadas para producéo de cabides (outubro)

Eficiéncia global x maquinas - Més de
Outubro

120%

100%

] ] 9 11 13 15 16 18 1% LOG1LOG2 LOG3 LOG4

Fonte: Elaboragdo propria (2018)

A variante encontrada na eficiéncia global por maquinario pode estar associada a diversos
empecilhos encontrados no decorrer do processo produtivo. Para encontrar a solugdo mais
eficaz, foi realizada uma analise das falhas que provocaram as paradas ndo planejadas. Vale
salientar que, tais dados foram obtidos através do departamento de PCP da empresa

O detalhamento das falhas encontradas no més de outubro na fabricacdo de cabides estdo
apresentados na tabela 4. Observa-se que tais falhas foram categorizadas considerando

aquelas relacionadas na Figura 1, porém, adaptadas ao processo especifico estudado.

Tabela 4 — Causas das falhas (outubro)
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OUTUBRO
Causas das falhas Ocorréncias Frequéncia | Tempo (min) % Horas
1 - Maquina com problema de injecio 136 40.00 1828.00 13,33 30h28min
2 - Setup de molde 9 2,65 95,00 0.69 1h35min
3 - Quebra de maquina (mecanica)/(elétrica) 29 853 845.00 6.16 14h05min
4 - Maquina parada por falta de material 29 853 4902.00 35,74 81h42min
5 - Parada para manutengdo 26 7.65 1708.00 12,45 28h28min
6 - Magquina parada por falta de operador 56 16,47 846,00 6.17 14h06min
7 — Lubrificacio 5 147 15.00 0.11 15min
8 - Problema de refrigeracéo 20 5.88 714.00 3.21 11h54min
9 - Problema na torre 0 0.00 0.00 0.00 0
10 - Parada para revezamento 8 235 1283.00 935 21h23min
11 - Problema no moinho 0 0.00 0.00 0.00 0
12 - Problema no compressor 0 0.00 0.00 0.00 0
13 - Perda de tempo em troca de cor 11 3.24 513,00 3.74 8h33min
14 - Perda de tempo por regulagem de maquina 11 3,24 968,00 7.06 16h08min
15 - Inspecdo da cadeira 0 0.00 0.00 0.00 0

Fonte: Elaboracéo propria (2018)

As causas das falhas mencionadas foram retiradas da folha de controle de falhas disponivel na
empresa. Nestas, h& o numero de ocorréncias relatadas pelos funcionarios do posto de
trabalho, de acordo com as circunstancias, bem como o tempo, em minutos, gastos para
resolucdo do problema. Para uma analise mais segura dos dados, foi realizada a frequéncia
proporcional por causa, sua porcentagem por tempo, e o tempo em horas despendido com

cada anomalia no processo.

Apesar da maior quantidade de paradas ter ocorrido a partir de problemas de injecdo (136
vezes), houve maior gasto de tempo com maquinario parado, no primeiro turno, a partir da
falta de material, atingindo pouco mais de 35% do total de horas perdidas no periodo
analisado, o que pode ser entendido que a falta de material proximo ao operador € a maior
causa de paradas. Além disso, observa-se que foi perdido cerca de 228 horas em 1 turno, no

més observado, devido a problemas de ordem de manutencdo ou de planejamento.

4.2. Eficiéncia de produc¢édo no més de novembro
No més de novembro utilizou-se 0 mesmo procedimento de coleta de dados, os valores

referentes aos indicadores para o0 OEE estdo apresentados na Tabela 5.
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Tabela 5- Avaliacdo do OEE para maquinas que produzem cabides (novembro)

Maquinas Utilizadas 6 8 11 13 16 18 19 LOG1 LOG2 LOG3 LOG4
Tempo Tedrico Disponivel 187,4 187,4 187,4 187,4 1874 187,4 1874
(h/més) 5 5 5 5 5 5 5 187,45 187,45 187,45 187,45

Paradas Programadas(h/més) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1874 187,4 1874 187,4 1874 187,4 1874

5 5 5 5 5 5 5
Paradas Ndo 202 900 1817 1050 262 2383 212 2385 1378 1525 1555
Planejadas(h/més)

Tempo Real Disponivel 1845 1784 169,2 1769 1848 1636 1853
(h/més) 3 5 8 5 3 2 3

Disponibilidade (%)

Tempo de Carga(h/més) 187,45 187,45 187,45 187,45

163,60 173,67 172,20 171,90

Q“a”t'd(a‘le:sr)c’d”z'da 3386 2889 76.22 1755 53.37 548.7 3348 968.22 738.99 1.051.9 629.74
Peg 0720 10,19 087 2244 209 4865 4962 294 011 3515 412

Pecas por hora (p¢/h) 2.805 2.795 2482 2.757 2935 2439 2.750 7.8715 4.357,3 8.744,9 3.986,4
,19 10 |76 87 ,92 ,69 ,34 8 5 4 4

Tempo Real Disponivel (h) 18;}‘5 1758’4 163’2 1756’9 18;}’8 1623'6 18??‘3 163,60 173,67 172,20 171,90

Q”a”t'd(a‘ie:sr)"d“z'da 338.6 2889 76.22 1755 5337 5487 3348 96822 738.99 1.051.9 629.74
pec 0720 10,19 087 22,44 209 4865 49,62 294 011 3515 4,12

Quantidade defeituosa  po5, 1923 1247 12.228, 7.866,1 4.935.

(pegas) 1 - 1 841 - 55 6 5
Qualidade (%)

INDICE DE EFICIENCIA

GLOBAL (OEE) 64% 55% 16% 34% 7% 117% 65% 63% 89% 63% 84%

Fonte: Elaboragdo propria (2018)

Percebe-se que o OEE médio do més de novembro foi de 60%. A tabela de valores para o
Indice mostra que foram trabalhados 23 dias Uteis, com jornada de trabalho de 8,15 horas por
dia, totalizando 187,45 horas teoricas trabalhadas. Ndo ocorreram paradas planejadas e as nao
planejadas obtiveram valor médio em torno de 12,50 horas, o que traduz em uma

disponibilidade média acima de 90%.

Quanto a performance, assim como no més anterior, algumas maquinas apresentaram baixa
quantidade de pecas produzidas, reduzindo a quantidade de pecas produzidas por hora
trabalhada, porém, ainda com um alto indice de qualidade. Os dados da eficiéncia global por

méaquina no més analisados estdo apresentados na Figura 3.
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Figura 3 - Eficiéncia global x Maquinas utilizadas para producéo de cabides (novembro)

Eficiéncia Global X maquinas - Més de Novembro
140%

120%

100%

& B 11 13 16 18 15

Fonte: Elaboragdo propria (2018)

E possivel perceber que, mesmo com uma quantidade menor de maquinas destinadas a
producdo de cabides, no més de novembro, o0 OEE se manteve praticamente estavel, uma vez

que foi de 60%. A Tabela 6 informa a relacdo de falhas notadas.

Tabela 6 — Causas das falhas (novembro)

NOVEMERO
1 - Maquina com problema de injecio 126 37,95 1346,00 10,72 | 22h26min
2 - Setup de molde 2 0.60 90,00 0,72 1h30min
3 - Quebra de maquina (mecanica)/(eletrica) 3 0.90 280,00 2,23 4h40min
4 - Maquina parada por falta de material 22 6.63 3010.00 2398 | 50h10min
5 - Parada para manutencio 13 3.92 392.00 3.12 6h32min
6 - Maquina parada por falta de operador 111 33,43 1526.00 12,16 | 25h26min
7 - Lubrificagio 1 030 30,00 0,24 30min
8 - Problema de refrigeragio 17 5.12 964.00 7.68 16h04min
9 - Problema na torre 9 271 1345.00 10.71 | 22h25min
10 - Parada para revezamento 21 6.33 324000 25.81 54h
11 - Problema no moinho 0 0,00 0.00 0.00 0
12 - Problema no compressor 1 030 120,00 0.96 2h
13 - Perda de tempo em troca de cor 5 1.51 190,00 1.51 3h10min
14 - Perda de tempo por regulagem de maquina 1 0,30 20,00 0,16 20min
15 - Inspecfo da cadeira 0 0,00 0.00 0.00 0

Fonte: Elaboragdo prépria (2018)

Para 0 més de novembro, as paradas para revezamento atingiram o maior indice de perda de

tempo, juntamente com as paradas por falta de material. Juntas, tais falhas atingiram,
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aproximadamente, a metade da quantidade de ocorréncia de problemas durante todo o més
(49,79% do total). Isso reitera a necessidade de um monitoramento das politicas de

suprimento de material e de escala de operadores no ambiente fabril.

N&o houve mudanca no processo produtivo que possibilitasse aumento do indice OEE, ja que
0 desempenho permaneceu 0 mesmo. Convém ressaltar que a fabrica, nesse patamar de
eficiéncia, necessita de modificagbes no planejamento da producdo e nas atividades
operacionais para ampliar sua capacidade.

4.3. Eficiéncia de producdo no més de dezembro
Para o Ultimo més de analise, os dados referentes ao calculo do Indice de Eficiéncia Global

estdo na Tabela 7.

Tabela 7 - Avaliacdo do OEE para maquinas que produzem cabides (dezembro)

Maguinas Utilizadas 6 8 9 11 13 16 18 19 LOG1 LOG2 LOG3 LOG 4
TempOTe(f]r/'rzzs')D'SpO”“’e' 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956
Paradas Programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

(h/més)

Tempo de Carga (h/més) 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956 1956
Paradas(';‘j‘r‘:]éz ')a”eladas 1575 12,02 17,05 1867 1507 058 658 1210 1083 1562 2322 562
Tempo Real Disponivel ~ 179,8 1835 1785 1769 1805 1950 189,0 1835

(h/més) 5 8 5 3 3 2 2 0

Disponibilidade (%)

184,77 179,98 172,38 189,98

Q“a”“d(a‘iegsr)"duz'da 1119 4087 147.3 2359 1953 1583 503.9 3829 1.1445 567.42 11434 761.03
peg 2573 66,99 2031 20,85 39,74 49,67 71,62 69,17 3248 205 7867 824

Pecas por hora (pg/h) 2.807 2.834 2496 2513 2776 2.703 2.360 2.710 8.0954 4.473,3 8.531,4 4.226,0
,80 ,92 ,00 99 ,01 ,07 ,66 31 0 7 2 3
179,8 183,55 1785 1769 1805 1950 189,0 1835 18477 17998 172,38 18998

Tempo Real Disponivel (h) 5 8 5 3 3 5 5 0

Performance (%)

Q“a”t"’(a‘ie:sr)"duz'da 1119 4087 1473 2359 1953 1583 503.9 3829 1.1445 567.42 11434 761.03
Peg 2573 66,99 2031 20,85 39,74 49,67 7162 69,17 3248 205 7867 824

Q“a”“d(a‘iegge“““a 2048 57040 52060 3.662,9
i 17 9 8 7

Quiste () 100% 100% 100% 1006 1006 W6 1006 1006 106 o% 0% 100%

INDICE DE EFICIENCIA
GLOBAL (OEE)

20% 73% 30% 47% 36% 30% 109% T72% @ 72% 64% 67% 92%
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Fonte: Elaboracéo prépria (2018)

A tabela de valores para o indice mostra que foram trabalhados 24 dias Gteis, com jornada de
trabalho de 8,15 horas por dia, totalizando 195,6 horas tedricas trabalhadas. N&o ocorreram
paradas planejadas e as ndo planejadas obtiveram valor médio semelhante ao de novembro,

em torno de 12,7 horas, o que traduz uma disponibilidade média acima de 90%.

Assim como nos demais meses, quanto a performance, algumas maquinas apresentaram baixa
quantidade de pecas produzidas, reduzindo a quantidade de pecas produzidas por hora
trabalhada, entretanto, a maioria das pecas produzidas ndo apresentou defeito, ocasionando

um alto indice de qualidade.

O OEE do més de novembro foi, em média, 59%, novamente o valor estimado para o OEE
situou-se na faixa de valores menor que 65%. Durante os trés meses avaliados, ndo foram
realizadas mudancas significativas que pudessem interferir, positivamente, na melhoria do

indice de eficiéncia. A Figura 4 representa a eficiéncia por maquina no més de dezembro.

Figura 41 - Eficiéncia global x Maquinas utilizadas para producéo de cabides (dezembro)

Eficiéncia Global x Maquinas- Més de Dezembro
120%

100%

& B G 11 13 16 18 15 loG1 OG22 LOG3 LoG4

Fonte: Elaboragdo prépria (2018)

E importante frisar que ha uma diferenca significativa entre o rendimento das maquinas
injetoras convencionais Jasot (representadas pelos numerais) das Log Machine (LOG’s),

sugerindo que grande parte da eficiéncia da fabrica na producdo de cabides € atribuida ao
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funcionamento das do tipo Log Machine e que a substituicdo ou compra de novas maquinas

deste género poderia ampliar os indicadores OEE consideravelmente.

Observou-se também que o potencial de eficiéncia da fabrica sé é obtido devido a utilizacéo
das maquinas Log Machine no contexto produtivo. A insercao de novas maquinas do género
poderia provocar uma melhoria do OEE. A Tabela 8 quantifica as falhas encontradas no més

de dezembro.

Tabela 8 — Causas das falhas (dezembro)

DEZEMERO
| Cawasdasfalhas [ Ocorréncias | Frequéncia | Tempo (min) [ % [ Horas |
1 - Maquina com problema de injecio 117 44 66 1537.00 2329 | 25h3Tmin
2 - Setup de molde 0 0.00 0.00 0,00 0
3 - Quebra de maquina ({mecéanica)/(elétrica) 8 3.05 273,00 414 4h33min
4 - Maguina parada por falta de material 31 11.83 909,00 13,77 | 15h09min
5 - Parada para manutencio 6 2.29 0,00 0.00 0
6 - Maquina parada por falta de operador 34 20,61 380,00 5.76 6h20min
7T - Lubrificagio 0 0.00 0.00 0,00 0
8 - Problema de refrigeragéo 20 7.63 931.00 1411 | 15h31min
9 - Problema na torre 0 0,00 0,00 0.00 0
10 - Parada para revezamento 15 5.73 2078.00 31.48 | 34h38min
11 - Problema no moinho 0 0,00 0,00 0.00 0
12 - Problema no compressor 3 1.15 275.00 4.17 4h35min
13 - Perda de tempo em troca de cor 6 2.29 115.00 1.74 1h55min
14 - Perda de tempo por regulagem de maguina 2 0.76 102,00 1,55 1h42min
15 - Inspecio da cadeira 0 0,00 0,00 0.00 0

Fonte: Elaboracdo Prépria (2018)

Novamente, as paradas para revezamento atingiram o maior valor se comparado as demais
causas de falhas (31,48%). Nota-se que problemas com a maquina de injecdo atingiram o
segundo maior valor, da ordem de 23,29%. Agbes relativas a manutencdo de maquinas e

equipamentos sdo necessarias para a plena execucdo das atividades.

Portanto, durante todo o trimestre, a média do indice de Eficiéncia Global foi de 60%. Logo,
o OEE atingido para a producdo de cabides sugere que mudancas importantes no processo
precisam ser iniciadas através de andlise das falhas existentes durante a producdo dos

produtos.
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Observou-se que a média trimestral da eficiéncia foi proporcional para todos os meses
analisados, ou seja, sem grande disparidade entre o periodo estudado. No entanto, uma
eficiéncia global da ordem de 60% requer ndo apenas a reestruturagdo do ambiente

operacional em sua integra, mas melhorias em toda conjuntura organizacional da fabrica.

5. Concluséo

A Manutencdo Preventiva Total adentra ao meu fabril com o foco de extinguir, ou no minimo
diminuir, possiveis perdas ocasionadas pela manutencao, aumentando assim tanto a eficiéncia
guanto o tempo de vida dos equipamentos (SANTOS; SANTQOS, 2010). Neste contexto, 0
OEE surge, segundo Hansen (2006), a fim de apontar a eficacia de fato na qual o processo
esta operando, considerando o tempo de programacédo do equipamento.

Ao analisar os dados coletados pode-se verificar mudangas urgentes no processo produtivo
para que se possa aumentar a eficiéncia no que diz respeito a producéo de cabides. Estando a
eficiéncia em uma média de 60% é possivel saber que a fabrica funciona abaixo do seu

potencial, o que denota que ela poderia, também, aumentar seu nimero de clientes.

Foi observado um namero consideravel de paradas devido a problemas nas maquinas, o que
pode acarretar o baixo nivel de treinamento da méo-de-obra e a falta de uma politica de
manutencdo eficiente. Além disso, falhas, anteriormente citadas, ocasionam perdas de tempo.

Troca de materiais e maior tempo de ciclo para injecdo ocasionando um maior lead time.

Outro ponto observado foi o grande nimero de ajustes diarios realizados no planejamento da
producdo devido a problemas em méaquinas ou auséncia de operadores. O balanceamento da
producdo € realizado baseado na necessidade e disponibilidade de maquinéario, o que dificulta
0 alcance nas metas, visto que ocorrem frequentes imprevistos e o planejamento néo
considera estas agdes casuais. Dessa maneira, € necessario que haja o aprimoramento de

politicas da avaliacdo de gestdo de pessoas e da manutencdo de maquinarios.

A taxa de ocupacgdo dos trabalhadores estd padronizada de acordo com a atividade a ser
exercida, porém, falhas em seguranca e protecdo individual ocorrem e podem prejudicar
legalmente a empresa, visto que alguns operarios ndo estdo de acordo com as normas do

LTCAT, o que mostra a falta de vigilancia sobre o assunto. Para tanto, se faz necessario maior
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conscientizacdo dos funcionarios, assim como treinamentos para que saibam a que risco que

estdo se submetendo em ndo usar os EPI’s.

Recomenda-se que a empresa invista em treinamento de mao-de-obra, elabore uma politica de
manutencdo mais eficiente, construa um planejamento de producdo mais flexivel para poder

aumentar o leque de clientes.
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