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Resumo: A medig&o da eficiéncia de uma industria vem se tornando cada vez mais essencial para a
resolugdo de problemas, melhorando continuamente a eficacia dos equipamentos, identificando e
eliminando as perdas de eficiéncia e reduzindo custos. Este artigo tem como objetivo descrever e
analisar o indicador de desempenho OEE (Eficiéncia Global dos Equipamentos), contemplando suas
férmulas de calculo e as perdas de eficiéncia envolvidas nos equipamentos de uma industria
farmacéutica. Sera identificado durante o estudo que os motivos com maior frequéncia de parada
serao organizacionais e técnicos. Tendo como o objetivo, eliminar perdas e sugestées de melhoria no
decorrer do processo no resultado OEE. A analise desses resultados sera feita a partir do
desdobramento do indice de disponibilidade, diminuindo as paradas ndo programadas, refor¢cando a
necessidade do emprego do indicador OEE, que esta sendo utilizado em empresas de diversos
ramos de atuacdo, pois é possivel buscar a andlise da produtividade do equipamento, promovendo
melhorias no sistema produtivo.

Palavras-chave: Eficiéncia; Desempenho; OEE (Eficiéncia Global do Equipamento); Disponibilidade;
Produtividade.

The use of the efficiency indicator OEE (overall equipament effectiveness): case study in a
pharmaceutical industry

Abstract: Measuring the efficiency of an industry is becoming essential for problem solving, with
continuous improvements of the equipment efficiency, identifying and eliminating effectiveness losses
and reducing costs. This article aims to describe and analyze the performance of OEE (Global
Equipment Efficiency), contemplating the calculation formulas and the losses involved in equipment
applied to the pharmaceutical industry. It will be identified during the study that the motives with the
highest frequency of stop will be organizational and technical. With the objective of eliminating losses
and suggestions for improvement in the course of the process in the OEE result. The analysis of these
results will be made from the unfolding of the availability index, reducing unplanned downtime,
reinforcing the need for the use of the OEE indicator, which is being used in companies of different
industries, since it is possible to seek productivity analysis of the equipment, promoting improvements
in the production system.

Keywords: Efficiency; Performance; OEE (Global Equipment Efficiency); Availability; Productivity.

INTRODUGCAO

As industrias em geral possuem dificuldade para analisar as condigfes de
usabilidade, disponibilidade e produtividade de seus recursos. A mensuragéo de

desempenho pode ajudar uma organizagao a atingir o sucesso desejado através da
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adocéao de indicadores chave de performance (KPI), definido como uma combinacéo
de mensuracOes estratégicas e quantificaveis que refletem os fatores criticos de
sucesso, e que fazem parte de um sistema de mensuracao de performance. Assim,
com a utilizacdo de um indicador de desempenho é possivel identificar perdas
existentes e trabalhar para corrigi-las.

Este trabalho aborda como o indicador de desempenho OEE (Overall
Equipment Effectiveness) ou, Eficiéncia Global dos Equipamentos, pode auxiliar na
melhoria continua das plantas fabris.

O objetivo é estudar as ferramentas do Sistema Toyota de Producdo, como
fundamento para o entendimento e desenvolvimento do indicador de Eficiéncia
Global do Equipamento, utilizado na metodologia TPM (Total Productive Maintenance),
definindo os indices que compdem seu calculo.

O método escolhido para a realizacdo do estudo consistiu na obtencdo de
informacdes e dados de pesquisas anteriormente publicadas, e assim delinear uma
nova abordagem sobre o tema. Desse modo, por meio do levantamento bibliografico
e da observacao cientifica, foi estruturado um estudo de caso para melhor ilustracdo
do tema.

O estudo de caso foi elaborado a partir de observacéo prética da utilizacdo do

OEE e da andlise do resultado obtido.

SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO - STP

Conhecido também como Producdo Enxuta ou Lean Manufacturing, o STP
surgiu no Japao, apds a Segunda Guerra Mundial. (CORREA, 2012)

Segundo Slack (2002), a Toyota desenvolveu um conjunto de praticas que a
prépria empresa denominou como Toyota Production System, visando sincronizar
todos 0s seus processos para atingir a qualidade, tempos rapidos e alta

produtividade através de dois pilares: Just-in-time e Jidoka.

METODOS DE MANUTENCAO

Manutencdo é um conjunto de acbfes que sdo realizadas para manter as
instalacdes e os equipamentos em funcionamento, assegurando a produtividade e a

seguranca da operacao.
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Em um mesmo segmento existem diversos tipos de manutencao, geralmente
sao classificadas em trés categorias:
Manutencé&o Corretiva

A manutencado corretiva ndo € planejada, € realizada apés uma quebra. Ou
seja, envolve a manutencdo apenas quando ha falha no equipamento. Visa restaurar
a capacidade produtiva da maquina. Nessas circunstancias a falha ndo é
catastrofica ou frequente para necessitar de um reparo regular.

Além das perdas por interrup¢cdo da producdo, é necessario levar em
consideracédo os fatores econdémicos, pois 0 equipamento fica parado, gerando um
alto custo.

Manutenc&o Preventiva

A manutencdo preventiva antecede as possiveis quebras, realizada
periodicamente. Ocorre em funcdo de um cronograma pré-estabelecido, envolvendo
tarefas como, inspecéo, reforma, troca e limpeza de pecas. Pelo ponto de vista de
custo, é a manutencao mais cara, pois leva em consideracdo o tempo de vida util de
cada componente, realizando assim as trocas e reparos de cada um (XENOS,
1998).

Com as manutencbes preventivas, a frequéncias de parada de magquina
diminui, aumentando a disponibilidade dos equipamentos, ou seja, a empresa fica
menos sujeita a falhas inesperadas do equipamento, reduzindo custos das
manutencgdes corretivas.

A falta de uma boa manutencédo preventiva faz com que as falhas aumentem,
ocupando um tempo de parada de maquina por manutencado maior.

A limpeza e a lubrificacédo regular de maquinas, até a pintura periédica pode
ser considerada como manutengao preventiva (SLACK, 1997).

Manutencédo Preditiva

A manutencdo preditiva é feita a partir do monitoramento de parametros e
condicbes dos equipamentos, de maneira que antecipe a identificacdo de um
problema futuro (MARTINS, 2005). Ou seja, previsdo de quando a peca esta
proxima do seu limite de vida util. Essa manutencdo tem sido tratada de forma

diferenciada, como uma ciéncia, pois utiliza de tecnologia avancada (XENOS, 1998).
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TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE - TPM

Manutencdo Produtiva Total € um método de gestdo que tem por objetivo
melhorar a produtividade através da automacdo de atividades repetitivas e pela
eliminacao de desperdicios.

Segundo Laugeni e Martins (2005) “é muito mais que uma filosofia gerencial,
atuando na forma organizacional, no comportamento das pessoas, na forma com
que tratam os problemas, ndo s6 os de manutencdo, mas todos os diretamente
ligados ao processo produtivo.” Possui como objetivo a eliminacao de desperdicios e
aprimoramento dos processos para garantir a qualidade e o aumento da
produtividade.

A melhoria da performance de trabalho € quando uma maquina esta
disponivel e em perfeitas condi¢cdes de uso, resultando em um elevado rendimento
operacional, reducéo dos custos de fabricacéo e dos niveis de estoque.

A estrutura da TPM € baseada em oito pilares, segundo o JIPM (Japan
Institute Productive Management), direcionados a busca pela exceléncia, reduzindo

assim as perdas.
Figura 1 - Pilares do TPM
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Fonte: JIPM

Manutencdo Autdbnoma: Manutencgdo realizada pelos proprios operadores, de forma
que sejam capazes de garantir um bom nivel de produtividade. Sua aplicacao
comeca nos equipamentos para posteriormente englobar toda a producao. O objetivo
€ conscientizar o operador de suas responsabilidades, detectar e lidar com as
anormalidades dos equipamentos, de forma a manter condigbes ideais de
funcionamento.

Manutencdo Planejada: E todo o planejamento da manutencdo. Sendo a

responsabilidade do setor de manutencdo da empresa. Objetivo é aumentar a
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eficiéncia do equipamento como consequéncia do aumento a disponibilidade,
reducdo dos custos de manutencdo, mantendo 0S processos e equipamentos em
condi¢Bes Otimas, através da melhoria continua e gerenciamento da producéo.
Melhorias Especificas: E responsavel pelo gerenciamento das informagdes,
propondo melhorias e eliminando as perdas. Através de técnicas analiticas, conhecer
e eliminar qualquer perda do processo produtivo, melhorando o OEE (Eficiéncia
Global do Equipamento).

Educacdo e Treinamento: E responsavel pela capacitacdo da equipe de
manutencdo. Seu objetivo é reduzir as perdas por falha humana.

Manutencdo da Qualidade: O setor pelo gerenciamento da qualidade deve atuar
junto a gestdo da manutencao, garantindo zero defeito de qualidade. Equipamento
em perfeitas condi¢des para manter a qualidade do processo produtivo.

Controle Inicial: Conhecimento adquirido por melhorias e aptiddo para introduzir
Novos projetos sem perda.

TPM Administrativo: E o uso da metodologia em todos os setores da empresa,
reduzindo perdas administrativas, reduz o tempo e aumenta a qualidade, preciséo e
utilizacao das informacdes.

Seguranca, Saude e Meio ambiente: Garante a condi¢cdo de ndo ocorrer acidentes
de trabalho, é importante na definicdo de procedimentos que devem ser seguidos,
mantendo o ambiente em condi¢cbes favoraveis de execucdo das atividades
corporativas.

A filosofia da TPM vem se difundindo entre as empresas e tem se mostrado
um meétodo poderoso na busca da exceléncia e competitividade.

A TPM precisa ser controlada e melhorada, ndo é apenas manter 0s
equipamentos produzindo, mas analisar o desempenho, buscando sempre a
otimizacao, eliminacdo de quebras e desperdicios. A partir desse método, originou o
indicador OEE.

INDICADOR DE DESEMPENHO
Os indicadores tém como objetivo facilitar o planejamento da empresa, por

meio do estabelecimento de padroes e pela apuracdo de desvios ocorridos,

embasando a andlise critica dos resultados e do processo de tomada de deciséo, e
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contribuindo para a melhoria continua dos processos organizacionais (SUZANO,
2013).

E um namero ou valor que pode ser comparado com metas internas ou com
concorrentes, para dar um indicativo de desempenho. Esse valor pode estar
relacionado a dados coletados ou calculados através de um processo ou atividade.

Seus beneficios sao:

o Mensurar o resultado.

o Avaliar o desempenho.

o Orientar na tomada de deciséao.

o Atender as necessidades.

o Eliminar deficiéncias de processos.
o Indicar areas de aperfeicoamento.

Por outro lado, a mensuracdo de desempenho pode levar as organizacdes a
adotar praticas ineficientes, tais como (Neely, Gregory e Platts, 1995):

a) Fornecimento insipiente de informacgdes sobre 0 que os clientes desejam e
0 que os competidores estao fazendo;

b) Otimizacao local, sem pensar no sistema todo;

c) Minimizacéo de variacfes no padrdo de producdo, ao invés da busca pela
melhoria continua;

d) Tomada de decisfes de curto prazo.

OVERALL EQUIPAMENT EFFECTIVENESS - OEE

O OEE é um indicador proposto pela metodologia TPM, conhecido como um
método para a medicdo de desempenho de uma maquina, através de indices de
disponibilidade, performance e qualidade. Esse indicador de desempenho é utilizado
na linha de producéo e tem por objetivo a maximizacgéo da eficiéncia, permitindo uma
analise mais detalhada das perdas mediante célculos. Através da analise é possivel
verificar a evolugcdo do indice, o reflexo de acdes implementadas. Além disso, €
utilizado para tracar e definir estratégias empresariais para tomada de decisdo. Para
alcancar a maximizacao da eficiéncia é necessario realizar atividades quantitativas,
melhorando a produtividade e aumentando a disponibilidade e qualitativas, reduzindo

o numero de refugo.
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A atividade mais importante no calculo do OEE ¢é a identificacdo das perdas,
sem isso, fica impedida a atuacdo no restabelecimento das condicbes padréo dos
equipamentos que garantem alcancar a eficiéncia global. Sendo assim, € possivel
identificar os pontos potenciais de melhoria que indicardo o direcionamento da
atuacdo de cada setor para obter o aumento da eficiéncia. Segundo JIPM existem
seis grandes perdas, sao elas:

Quebras: quando ndo ha producado por maquina quebrada;

Setup e Regulagem: quando ndo ha producgéo por estar preparando a maquina para
a fabricacdo de um novo produto;

Ociosidade e Pequenas paradas: sdo perdas com interrupgdo pequena de tempo,
que ndo necessitam de muito tempo para serem corrigidas, € eliminada de modo
simples e rapido;

Reducdo de velocidade: quando o equipamento esta operando a uma velocidade
mais baixa que a nominal especificada pelo fabricante;

Qualidade e Retrabalho: quando sdo produzidos produtos fora do especificado;
Queda de rendimento: sao restricdes técnicas dos equipamentos, ocorrem quando a
magquina volta a produzir apds algum periodo de inatividade. As seis grandes perdas
gue foram citadas estdo diretamente relacionadas a trés indices que compdem o

calculo do OEE, como mostra a Figura 3.

Figura 2 - Relacionamento do OEE e as seis grandes perdas

OEE

Disponibilidade Qualidade Performance

Ociosidadee Quedade

velocidade

Setupe
Regulagem

Refugoe Quedade

Quebra

Pequenas
paradas

Retrabalho rendimento

Fonte: Autor
Disponibilidade
A disponibilidade é o tempo que o equipamento ficou disponivel para produzir.

As perdas por indisponibilidade podem ser divididas em trés grupos:
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Paradas técnicas: estdo relacionadas a falhas do equipamento.
Paradas organizacionais: estdo relacionadas a definicdo do processo do fluxo de
producéao.

Paradas funcionais: estao relacionadas a paradas que dependem do processo.

Disponibilidade = Tempo de producéo / Tempo total disponivel

Exemplo: uma maquina que tenha 24h disponivel para produzir. Nessa
maquina foi planejada uma parada programada de 3h. Assim, restam 21h
disponiveis. Porém, a maquina ndo produz por todo o tempo planejado, devido
setups, falta de material, falha no equipamento, entre outras situacoes. As paradas

totalizaram 4h, portanto sera trabalhada 17h.

Figura 3 - Disponibilidade da maquina

24h
21h

Fonte: Autor

A disponibilidade do equipamento de 17h/21h = 80,9%. Quanto maior for o
tempo em producdo, maior sera a disponibilidade, quanto maior for o tempo com
equipamento parado, menor a disponibilidade.

A indisponibilidade sao todos os eventos que fazem a produgé&o parar, muitas
vezes estdo relacionadas a quebra de maquina, setups, falta de matéria-prima.
Todas essas paradas sdo consideradas como ndo programadas. As paradas
programadas nao sao contabilizadas na disponibilidade, como manutengdes

preventivas, por exemplo.
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Performance
Esse indicador mostra o desempenho do equipamento no momento de
producdo. Ou seja, ele avalia o ritmo de producdo do equipamento, demonstrando

quanto o tempo real esta proximo ao tempo teorico.

Performance = Producao real no tempo disponivel / Tempo de producéo

Tendo como base o mesmo exemplo, suponha que a maquina produza 1000
pecas em 17h, porém ela produziu apenas 882 pecas, que corresponde a 15h de
producdo liquida, as outras horas, foram perdidas devido a maquina ter trabalho

abaixo da velocidade especificada.

Figura 4 - Performance da maquina

A7h

Fonte: Autor

A Performance do equipamento foi de 15h/17h = 88,2%. Os fatores que
podem influenciar no calculo sdo materiais ndo conformes e funcionarios nao

capacitados para determinado processo.
Qualidade
A qualidade define os itens em conformidade com os padrbes de qualidade
definidos pela organizagéo.
Qualidade = quantidade total produzia - Refugo / quantidade total produzida.
Utilizando o mesmo exemplo, a maquina atingiu 15h de producéo liquida,

porém 180 pecas foram reprovadas pela qualidade, que correspondem a 1h de

producéo. Logo, foram 14h de producdo com pecas boas.
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Figura 5 - Qualidade da maquina

Fonte: Autor

A qualidade do equipamento foi de 14h/15h = 93,3%. A producdo é
considerada boa quando atende as especificacfes, que sao determinadas por um
departamento da empresa. Logo, todo material que ndo estiver em conformidade
com essas especificacdes é considerado um refugo. A qualidade s6 atingird 100%

qguando n&o houver refugo.

Célculo do OEE
ApoOs calcular os indicadores de disponibilidade, qualidade e performance é

possivel calcular o OEE.

OEE = Disponibilidade x Performance x Qualidade

Concluindo o exemplo, pode-se realizar o calculo do OEE considerando 0s
valores dos resultados de cada indice. Logo, o OEE foi de 80,9 x 88,2 x 93,3 =
66,5%. O modo de calcular a eficiéncia global para fornecer as melhorias adequadas
requer procedimentos prévios. E necessario o registro de todas as perdas de

producdo para assim visualizar os fatores que mais causam parada de maquina.

FERRAMENTAS DE ANALISE

Diagrama de Pareto

O proposito desse diagrama é distinguir 0 que € importante e o que € menos
importante. E uma técnica que envolve classificar os itens nos tipos de problemas
por ordem de importancia. Ele pode ser utilizado para destacar areas que podem ser

Uteis para investigaces (SLACK, 1997). E demonstrado através de um grafico de
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barras, dispondo de forma visual e evidente o grau de importancia dos problemas,
ou seja, é uma ferramenta muito importante na priorizacao de acdes (CARPINETTI,
2016).

Figura 6 - Grafico de Pareto: defeitos por turno para diferentes maquinas

12

10

Defeitos/tutno

L]

Maquina 2
Maquina 3

Miquina 1

Fonte: adaptado de Carpinetti (2016)

Diagrama de Ishikawa

E um método para encontrar as causas dos problemas na producéo, assim
como identificar quais areas necessitam de mais dados. Considera as causas em
funcdo das categorias méo de obra, maquinario, método, material, meio ambiente e
medicdo. E muito utilizado em programas de melhorias, por fornecer uma estrutura

para adocdo do método brainstorming (SLACK, 1997).

Figura 7 - Diagrama de causa e efeito: causa para alta disperséo do resultado de um processo de

fabricagdo
Operador
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Método
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dos resultados
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instrumento
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Fonte: adaptado de Carpinetti, 2016

Método 5W2H

E uma ferramenta utilizada como um checklist de atividades especificas,

desenvolvidas com clareza e eficiéncia por todos os envolvidos de um projeto. Os
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caracteres correspondem as inicias de diretrizes que eliminam qualquer davida que

possa surgir ao longo do processo.
Quadro 1 - Exemplo de 5W2H

PLANO DE ACAO

HOW
WHAT | WHEN WHY | HOW | WHERE| WHO

MUCH
O QUE | QUANDO | PORQUE | COMO | ONDE | QUEM | QUANTO

Fonte: Suzano (2013)
Através das respostas a essas perguntas, sera possivel seguir todos os

passos de um projeto, de maneira que sua execucao seja de forma clara e efetiva.

ESTUDO DE CASO

E analisada a utilizacdo do indicador de eficiéncia OEE na area de
embalagem de uma indudstria farmacéutica. Inicialmente, sdo definidas as perdas e
as paradas de maquina. Segundo Hansen (2002), a chave para o sucesso da
estratégia de uso do OEE ¢é influenciada pela precisdo dos dados coletados e
analisados.

O setor de embalagem possui varias maquinas que produzem diferentes
produtos simultaneamente. Essas maquinas sao automatizadas, sendo necessario
recurso humano para seu abastecimento. Assim que a maquina estiver abastecida e
com seus parametros configurados, ela pode ser ligada, iniciando o processo da

7

embalagem. O equipamento que serd analisado é uma maquina de alta

performance, como mostrado na Figura 9.

Figura 8 - Maquina de Embalagem

Fonte: Uhlmann
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O foco deste estudo esta no processo de embalagem, que se inicia apos a
amostragem e validacao dos granéis de comprimidos fabricados. A embalagem deve
ser realizada com a sala e os equipamentos limpos com os parametros configurados,
por exemplo, a quantidade de comprimidos por blister (cartela de comprimidos), o
tamanho da bolsa do blister, o tamanho do blister, dentre outros dados. Esse
processo inicial € chamado de setup, ou seja, colocar a maquina nas configuracdes
padrdo do produto relacionado. Toda matéria prima necessaria deve estar na linha

de producgéo durante o tempo de setup, como demonstrado no Quadro 2.
Quadro 2 - SIPOC

S I P O C
Fabricacdo Granel
) Material de
Almoxarifado Embalagem _ Embalagem
Formacéo o Blister .
Primaria Secundaria
_ Material de
Almoxarifado
Cobertura
Embalagem _
o Blister
Primaria
Almoxarifado Bula Embalagem | Produto )
: . Expedicéo
Almoxarifado Cartucho Secundaria Pronto
; Caixa de
Almoxarifado ;
Expedicéo

Fonte: Autor

Todos esses elementos sdo fornecidos externamente, exceto o Granel de
comprimidos, que em sua maioria sao fabricados na propria industria. Apos a etapa
de setup, € iniciado o processo de embalagem. As Figuras 10 e 11 demonstram

como é o processo de embalagem:
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Figura 9 - Fluxograma do processo de embalagem
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Almentagz Introdugio de
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Fonte: Autor

Figura 10 - Processo de Embalagem
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« ol L] o

0 -
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Fonte: Uhlmann

COLETA DE DADOS E TIPOLOGIA DAS PARADAS

O sucesso de diversas industrias € funcdo da precisdo das informacdes
coletadas, tendo como base uma tipologia das paradas. A coleta dos dados pode ser
realizada de forma automatica ou manual. Assim considerando, 0s primeiros
registros de parada de maquina foram realizados manualmente, com espacos para
relatar os problemas ocorridos durante o turno de trabalho. Para os dados serem
registrados, tratados e calculados, o0 método manual foi abandonado e adotado um
sistema automatico de coleta de dados, permitindo uma maior acuracidade, sendo
possivel obter relatérios com as informacdes de parada de maquina de maneira
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rapida. A facilidade de preenchimento das paradas de maquinas no sistema
proporcionou a criacdo de uma tipologia envolvendo as principais causas das
paradas. A tipologia tem a finalidade de representar as perdas de disponibilidade
que afetam o OEE.

Dessa forma, usando uma tipologia de paradas os operadores comecaram a
registrar as paradas e a quantidade produzida dos equipamentos em todos 0s turnos
de trabalho. Diariamente, os dados do dia anterior gerados eram analisados pelo
setor de Engenharia de Processos. O presente estudo foi desenvolvido
compreendendo o periodo de agosto e setembro de 2017. As informacdes utilizadas
foram obtidas dos relatorios de OEE do sistema, oriundos das coletas diarias dos

dados e de sua analise.

O EQUIPAMENTO

A pesquisa foi realizada em uma das maquinas com maior output e de
importancia estratégica da empresa. Essa maquina serd denomina maquina A.

A andlise detalha os dados do més de agosto por meio do OEE, usando-o
como uma ferramenta para identificar as perdas de eficiéncia.

No més de agosto a maquina apresentou um declinio no indice de eficiéncia,

como mostra a Figura 12.
Figura 11 - Evolugdo do OEE - agosto

5626
5294 45

58%
54246
51%6 b
| |45%I I 1&6%
Feb Jul Aug

2016 Jan Sep O ct Mo Dec

Mlar SApr Ml anyr Jun

Fonte: Autor

O indicador serviu para analisar e localizar as oportunidades de melhoria no
processo ou ha maquina, em termos de disponibilidade, performance e qualidade.
Os calculos dos indices referentes ao més em questdo foram realizados
automaticamente pelo sistema. A Tabela 1 mostra o desempenho diario do

equipamento durante o més de agosto.
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Tabela 1 - OEE de agosto

46,4% 54% 87% 99%
8 50,2% 65% 78% 99%
4“ DISP PERF QUAL
Data A A A A

1 22,9% 27,5% | 83,3% | 100,0%
2 37,9% 51,0% | 75,2% | 98,6%
3 45,0% 55,3% | 81,5% | 99,8%
4 53,9% 69,7% | 77,3% | 100,0%
5 48,6% 56,9% | 85,6% | 99,9%
6 43,0% 59,7% | 90,3% | 79,8%
7 59,6% 68,2% | 88,6% | 98,5%
8 57,6% 63,9% | 90,1% | 100,0%
9 50,7% 58,5% | 86,7% | 100,0%
10 48,9% 56,9% | 87,5% | 98,3%
11 47,9% 54,3% | 88,2% | 100,0%
12 61,6% 63,7% | 96,7% | 100,0%
13 28,3% 40,8% | 69,4% | 100,0%
14 57,1% 66,7% | 85,9% | 99,6%
15 46,2% 54,2% | 85,7% | 99,4%
16 40,7% 45,3% | 89,8% | 100,0%
17 28,9% 33,6% | 86,1% | 100,0%
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18 51,6% 58,6% | 89,7% | 98,2%
19 48,1% 56,3% | 85,5% | 100,0%
20 57,2% 57,6% | 99,2% | 100,0%
21 61,6% 66,1% | 93,2% | 100,0%
22 57,1% 64,7% | 88,8% | 99,4%
23 38,5% 40,6% | 94,9% | 99,8%
24 25,6% 28,4% | 90,2% | 100,0%
25 45,3% 53,4% | 84,8% | 100,0%
26 50,3% 60,9% | 83,0% | 99,5%
27 47,0% 55,1% | 85,7% | 99,6%
28 45,3% 49,6% | 91,3% | 100,0%
29 33,6% 36,4% | 92,1% | 100,0%
30 43,9% 49,0% | 90,1% | 99,3%
31 54, 7% 65,6% | 83,6% | 99,8%

Fonte: Autor

Apos analisar os dados coletados do més de agosto, ficou evidente que o
maior problema, como mostra a Tabela 1 é a disponibilidade da maquina (54%) cujo
indice contribuiu para um resultado baixo de OEE. Para fazer uma andlise mais
aprofundada das perdas por disponibilidades, sera usado o Diagrama de Pareto para

a identificagéo dos problemas de maior impacto.

IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Ao analisar o indice de Disponibilidade de agosto, foi possivel verificar as
principais paradas de maquina que influenciaram para o baixo desempenho, visto na
Figura 13.
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Figura 12 - Diagrama de Pareto

Pareto por Motivo (Consolidado) de Parada
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Fonte: Autor

Dentre os motivos de parada registrados no més de agosto, como tragcado na
Figura 13, destaca-se: Refeicdo, Setup, Area de Interligacdo, Reunido e Buleiro. A
partir da Figura 14, foi possivel identificar em que grupo estd o maior impacto por
perda de disponibilidade.

Figura 13 - Impacto por grupos de Disponibilidade

Functional

Technical
33%

zational
37%

Fonte: Autor

A partir desses dados observa-se que 0s principais motivos de perda de
disponibilidade estdo divididos em: Perdas organizacionais — 37%, Perdas técnicas —
33% e Setup — 26%. Os Setups sé@o considerados como perdas funcionais pela
industria, pois essas paradas de maquina fazem parte do processo de embalagem,
porém, por seu impacto na perda de disponibilidade ser alto, somente para motivos
de analise, ele foi separado do grupo, estudados e avaliados de modo isolado para
reducdo de tempo e consequentemente aumento de disponibilidade.
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E necessario realizar o setup a cada troca de lote do medicamento, troca de
concentracdo do medicamento, troca de formato, entre outras situacdes. Por esse
motivo a empresa os dividiu em categorias:

Setup 1: sem troca de formato e limpeza superficial
Setup 2: com troca de formato e limpeza superficial
Setup 3: sem troca de formato e limpeza profunda

Setup 4: com troca de formato e limpeza profunda

Setup 5: com troca de formato + faca e limpeza profunda
Setup 6: com troca alu-alu e limpeza profunda

Para aprofundar a analise, a Figura 15 mostra o impacto, em percentual, de
cada perda em relagdo as paradas organizacionais.

Figura 14 - Diagrama de Pareto - Organizacional

Pareto por Motivo (Consolidado) de Parada

6.000,00

4.937,70
5.000,00

70%
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1.000,00 271,60
006 007 0014
Refeicdo Reunides f Treinamento / Troca de Turno

Ginastica / Banheiro

Fonte: Autor

Logo, conclui-se que dos 37% de perdas por motivos organizacionais, 70%
correspondem as paradas por Refeicdo. A Figura 16 mostra o impacto, em
percentual, de cada perda em relacéo as paradas técnicas.
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Figura 15 - Diagrama de Pareto - Técnico
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Fonte: Autor
Assim, dos 33% de perdas por motivos técnicos, 24% correspondem a Area
de Interligacdo e 11% correspondem ao Dobrador de Bula. A Figura 17 mostra o

impacto, em percentual, de cada tipo de setup em relacdo as paradas totais desse

grupo.

Figura 16 - Diagrama de Pareto - Setup

Pareto por Motivo (Consolidado) de Parada

4.500,00 4.093,50
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1.266,60

SETUPL SETUPS
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Fonte: Autor

Percebe-se que dos 26% das paradas por motivo de setup, 65%
correspondem ao setup 1 e 20% correspondem ao setup 5. A partir dessa analise é
possivel tracar um plano de acdo para determinar as possiveis solu¢cdes que podem

ser aplicadas para cada motivo identificado acima.
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PLANO DE ACAO
Tendo em vista as principais paradas identificadas pelos Gréficos de Pareto,
foi desenvolvido um plano de acdo, buscando uma tratativa para a perda de
disponibilidade.
Quadro 3 - 5W1H

PLANO DE ACAO
WHAT WHEN WHY HOW WHERE WHO
O QUE QUANDO PORQUE COMO ONDE QUEM
Area de Quebra da esteira | Troca da Maquina A | Manutencéo
Interligacéo de transferéncia esteira q ¢
Agosto
Dobrador de Quebra dos roletes | Troca dos A ~
Maquina A | Manutengao
bula gue puxam a bula roletes
Refeig¢éo Agosto Maquina parada SILIpE Méquina A | Coordenagéo
reserva
Aumento na .
Setup Agosto guantidade de - Maquina A EnF(;;enharla o
rocessos
troca entre lote

Fonte: Autor

Analisando as perdas organizacionais, por motivos de refei¢cao, foi identificado
um ganho no tempo disponivel permitindo uma equipe realizar rodizio entre as
linhas. Quando uma equipe da maquina sai para uma refeicdo, nova equipe entra
para rodar a maquina, assim ha uma reducdo nas paradas organizacionais.
Entretanto, as paradas funcionais, em funcdo do Setup, estdo sendo estudadas
isoladamente, pois 0s tempos estdo variando e aumentando. Para identificar onde
atuar foi feito uma analise usando um Diagrama de Ishikawa como um guia na
identificacdo da causa do problema. A partir desse estudo, todo o processo de
limpeza e preparagao de maquina foi acompanhado, identificando todas as etapas e
seus tempos, para posteriormente ser determinado um sequenciamento de
atividades, padronizando o processo.

Em relacéo as paradas Técnicas, 0 setor de manutencdao da empresa avaliou
as principais paradas e identificou a necessidade de um trabalho maior de atuacéo
na maquina, pois era necessario trocar a esteira de transferéncia e os roletes do
dobrador de bula. Os setores de manutencdo e planejamento reprogramaram a
producdo dessa linha, disponibilizando dois dias para ser realizada manutencao

preventiva, e a inclusdo da manutencao corretiva nas paradas.
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ANALISE DOS RESULTADOS
A partir da execucédo de um Plano de Acédo de Manutencédo (PAM) tracado no

final do més de agosto, observou-se uma melhoria nos valores do OEE, Figura 18.
Figura 17 - Evolug&o do OEE - setembro

coos 49% 56%%
J | 45% | I I _____
2016 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug  Sep Oct Mov Dec

Fonte: Autor

Considerando os indices que compdem o calculo do OEE, pode-se afirmar
gue apos a avaliacdo dos impactos do més de agosto, as acdes foram executas com
éxito. Contribuindo assim para o aumento do indice de disponibilidade e
consequentemente do OEE. Como mostra a Tabela 2, referente ao

acompanhamento diario do més de setembro.
Tabela 2 - OEE de Setembro

55,9% 62% 90% 100%

65% 78% 99%

50,2%

DISP PERF | QUAL
Data A A A A
1
2
3
4 6,2% 8,6% | 71,9% | 100,0%
5 62,6% 67,5% | 92,8% | 99,8%
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6 60,6% 65,5% | 92,9% | 99,7%
7 52,0% 64,6% | 80,7% | 99,7%
8 67,6% 75,1% | 90,1% | 99,9%
9 52,4% 56,2% | 94,0% | 99,2%
10 67,6% 73,0% | 92,8% | 99,9%
11 61,1% 68,2% | 89,7% | 99,9%
12 66,4% 73,2% | 90,8% | 99,9%
13 70,3% 73,3% | 96,1% | 99,8%
14 56,1% 62,5% | 95,9% | 93,6%
15 52,0% 59,3% | 87,8% | 99,8%
16 40,8% 44,7% | 91,3% | 100,0%
17 62,4% 68,7% | 90,9% | 100,0%
18 41,7% 41,8% | 99,7% | 100,0%
19 42,8% 51,1% | 84,7% | 98,9%
20 62,2% 66,7% | 93,4% | 99,8%
21 59,6% 67,9% | 87,8% | 100,0%
22 60,4% 63,2% | 95,5% | 100,0%
23 53,0% 60,8% | 87,3% | 99,8%
24 49,5% 58,1% | 85,3% | 99,8%
25 68,3% 77,1% | 88,5% | 100,0%
26 58,0% 63,7% | 91,1% | 100,0%
27 67,4% 73,1% | 92,3% | 99,9%
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28 59,9% 66,5% | 90,3% | 99,8%
29 59,9% 66,6% | 90,1% | 99,7%
30 56,6% 65,1% | 86,9% | 100,0%

Fonte: Autor

Analisando os dados de setembro, h& evidencias da melhoria do OEE,
principalmente no indice de disponibilidade que obteve um resultado de 62%. Como
comparativo, a Figura 19 demonstra a evolucao de cada indice do OEE.

Figura 18 - Comparativo dos indices
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Fonte: Autor

Diante dessas informacdes observa-se que houve melhorias com a utilizacédo
do indicador de desempenho. Utilizando o OEE foi possivel identificar o problema da
maquina estudada, analisando os pontos criticos e determinando acdes em busca
do aumento no indice de eficiéncia.

As acles que visam a melhoria continua foram apoiadas no calculo do OEE,
realizado considerando as seis grandes perdas, revelando onde se encontravam, e
mostrando quais foram as mais significativas.

Considerando a analise dos dados apresentados, a utilizacdo do indicador de
desempenho OEE revelou-se util para analise de melhoria continua do equipamento.

Dessa forma, obteve-se como resultado um aumento de 9,5% no OEE em um més.

CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho abordou a utilizagdo do indicador de desempenho OEE como

forma de implementar melhoria continua numa linha de producédo. O objetivo foi
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analisar e descrever os resultados do indicador em uma induastria farmacéutica,
descrevendo os indices que compdem seu calculo, considerando todas as perdas
que envolvem a parada do equipamento. Foi efetuada uma revisao bibliogréfica para
atender aos objetivos propostos, inicialmente referindo-se ao Sistema Toyota de
Producao, apresentando sua relacdo com o método Just in Time.

Alguns métodos de manutencdo foram citados, uma vez que € a parte de
maior interesse nas atividades de producdo. Seus beneficios incluem maior
seguranca, maior confiabilidade, melhor qualidade, menor custo operacional, maior
vida util da tecnologia de processo. Para tanto, consideram a combinacdo de trés
técnicas basicas para tratar as instalagcdes fabris, a manutencédo corretiva, a
manutencao preventiva e a manutencao preditiva. Outro aspecto citado foi a adogéao
da metodologia TPM, sua origem, conceitos, objetivos, e seus oito pilares. Em razéo
da pesquisa realizada, constata-se que o indicador de desempenho ja era tratado
como uma diretriz estratégica da metodologia TPM, buscando a maximizacdo da
eficiéncia dos equipamentos.

O estudo de caso apresentado envolveu a utilizacdo do indicador OEE em
uma linha de embalagem na industria farmacéutica, onde foram analisados alguns
pontos no processo produtivo, apontando que houve perdas na eficiéncia global do
equipamento, ficando abaixo do nivel definido como meta. A partir dos gréaficos que
foram apresentados, constatou-se que o indice de menor eficiéncia foi o da
Disponibilidade. Durante o estudo foi identificado que os motivos da maior
freqiéncia de paradas eram por fatores organizacionais e técnicos. Com o objetivo
de eliminar as perdas, foram sugeridas acdes de melhoria no decorrer do processo.
A andlise dos resultados foi feita a partir do desdobramento do indice de
disponibilidade.

O estudo demonstrou uma melhoria no resultado do OEE, com um aumento
de 9,5% no indicador, no periodo de agosto a setembro de 2017. As melhorias
alcancadas sao resultantes do emprego de esforcos na disponibilidade do
equipamento, muito em funcdo das analises e planos de acédo ligados as paradas
técnicas. Assim, para aumentar o indice de eficiéncia, devem-se diminuir as paradas
nao programadas. O indicador OEE é empregado como um indicador operacional,
independente da implantacdo da metodologia TPM nas empresas. E importante que
todos os setores envolvidos saibam as acgles estratégicas da empresa, pois assim,

fortalecerdo a relevancia do indicador de desempenho, porque a partir dele é
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possivel buscar a realidade do processo e analisar a produtividade do equipamento,

promovendo melhorias no sistema produtivo.
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