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RESUMO: Todas as industrias devem controlar seu processo de producéo de forma a obter um alto
desempenho produtivo. Tal desempenho é essencial para as industrias se destacarem no mercado e
captar o maior nimero de clientes possivel, tornando-se assim uma empresa de classe mundial. A
Overall Equipment Effectiveness (OEE) é uma das principais ferramentas utilizada para indicar falhas
em um sistema de producdo, por meio da utilizacdo do equipamento, a eficiéncia de producéo e a
qualidade dos produtos. Assim, a OEE torna-se vital para que industrias tracem estratégias de forma a
reduzir os custos de seus produtos através da eliminagdo das perdas envolvidas no sistema de
producdo. Este trabalho apresenta a implantagéo do indicador de OEE em uma inddstria de Carbeto de
Silicio, com o objetivo de indicar as perdas de seu processo de producdo para assim tragar metas de
melhoria continua. Além da implantacdo da OEE, a utilizagdo da andlise de Pareto foi essencial para
classificar as perdas que mais afetam o sistema produtivo. Os resultados demonstram como a OEE
destaca as fraquezas do sistema de producgéo de forma clara, direcionando a inddstria para os focos de
suas perdas de produg&o.

PALAVRAS-CHAVE: Analise de Pareto, Melhoria Continua, Melhoria focada, OEE, Perdas de
processo.

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS OF USE
AS IMPROVEMENT DIRECTION TOOL CONTINUOUS

ABSTRACT: All industries must control their production process to obtain a high yield performance.
This performance is essential for industries stand out in the market and attract as many customers as
possible, thus becoming a world-class company. The Overall Equipment Effectiveness (OEE) is one
of the key tools used to indicate failures in a production system by use of the equipment, the
production efficiency and product quality. Thus, the OEE becomes vital for industries to plot strategies
to reduce the costs of their products by eliminating the losses involved in the production system. This
paper presents the implementation of OEE indicator on a Silicon Carbide industry, in order to indicate
the loss of their production process to draw continuous improvement goals. Besides the
implementation of OEE, the use of Pareto analysis was essential to classify the losses that most affect
the production system. The results demonstrate how the OEE highlights the weaknesses clearly
production system, directing the industry to the focus of their production losses.

KEYWORDS: Pareto analysis, Continuous Improvement, Improvement focused, OEE, process
losses.

INTRODUCAO

O mercado consumidor vem se evoluindo e se tornando cada vez mais exigente nos quesitos
entrega rapida e produto de alta qualidade. Esse fato eleva a competitividade entre as indUstrias que
buscam melhorar sua producdo de forma a reduzir seus custos. De acordo com Ohno (2013), os



principais custos de uma industria estdo ligados diretamente as perdas de produtividade de sua linha de
producdo, dessa forma é essencial que se identifique e elimine todas as perdas em um sistema de
producéo.

Para eliminar as perdas de um processo de producdo, € essencial que se mensure 0 quanto as
perdas estdo afetando a produtividade da indUstria e quanto esta perdendo de producdo devido tais
perdas. Para isso um dos mais utilizados indicadores é a Eficiéncia Global dos Equipamentos do inglés
Overall Equipment Effectiveness (OEE). Melhorias realizadas em um sistema de producéo de forma a
elevar o indicador de OEE permite que a industria obtenha de retorno aumento em seu lucro
operacional antes das despesas com juros e impostos, seja produzindo um mesmo volume de producao
utilizando menos horas de operadores ou utilizando as mesmas horas e produzindo um maior volume
de produtos (Hansen, 2008). Dessa forma, esse trabalho descreve uma situacéo real de implantacdo da
OEE em uma industria, de forma a obter as principais perdas de seu processo e assim direcionar uma
estratégia de melhoria continua.

MATERIAL E METODOS

A Overall Equipment Effectiveness (OEE) foi desenvolvido pelo japonés Seiichi Nakajima,
com o objetivo de se tornar uma das principais ferramentas do Total Productive Maintenance (TPM)
(Hansen, 2008). Com o grande avanco dos sistemas de producdo, a OEE também se tornou uma
grande ferramenta para desenvolvimento da manufatura enxuta (Vice, 2014). Segundo Nakajima
(1988), a formula de OEE visa relacionar a disponibilidade do equipamento para a producédo, a
eficiéncia com que o equipamento esta trabalhando e a qualidade das pecas que esta sendo produzida.
O resultante da relagdo entre esses trés indicadores s&o as horas de real producdo em relacdo a
capacidade planejada.

O primeiro passo para implantar o indice OEE é determinar o tempo de carga, ou seja, 0
tempo em que o equipamento estara produzindo. O Tempo de Carga € calculado através da equacéo 1
(Nakajima, 1988).

Tempo de Carga = Tempo Total — Todas as Paradas Planejadas (1)

As Paradas Planejadas sdo sempre fixadas pela gestdo da empresa, ndo afetando assim o
resultado da OEE (Altelino, 2003). O Tempo de Carga € a base de calculos da OEE.

Com o Tempo de Carga determinado, deve-se realizar um acompanhamento de producédo de
forma a registrar todas as paradas ndo planejadas, através desse acompanhamento é possivel analisar o
Tempo Operacional do equipamento. O Tempo Operacional é calculado através da equagdo 2
(Nakajima, 1988).

Tempo Operacional = Tempo de Carga — Todas as Paradas ndo Planejadas (2)

As Paradas ndo Planejadas podem ser divididas em duas categorias de forma a identificar
principais causas. A categoria denominada Paradas Operacionais ¢ o conjunto de paradas ocorridas
devido a falhas durante o processo e ajustes no equipamento, ja a categoria manutencdo corretiva
corresponde a uma intervengdo apds ocorréncia de uma pane, com o objetivo de restaurar as condi¢des
de executar atividades requeridas (ABNT, 1994). Com a defini¢do do Tempo Operacional é possivel
calcular a Disponibilidade do equipamento. A Disponibilidade é calculada através da equacdo 3
(Nakajima, 1988).

Tempo de Carga
Tempo Operacional

Disponibilidade = (3)

O indicador de Performance representa a eficiéncia do equipamento durante o tempo
operacional, essa eficiéncia € mensurada com base no Tempo de Ciclo de uma operacdo. E
denominado Tempo de Ciclo o tempo necessario para se montar ou transformar uma peca (MTM-



INSTITUT, 2014). A Performance de equipamentos é calculada através da equacdo 4 (Nakajima,
1988).
Tempo de Ciclo x Pecas Produzidas

Tempo de Carga

Performance =

(4)

O indice de Qualidade representa 0 quanto das pecas produzidas estdo dentro dos padrbes
estabelecidos pelo cliente. Esse indice é considerado o mais importante, pois a peca passard
novamente pela producdo em caso de retrabalho ocorrendo novas perdas de Disponibilidade e
Performance, ou a perda total das horas trabalhadas dessas pecas em caso de refugo (Hansen, 2008). O
indice de Qualidade é calculado através da equacdo 5 (Nakajima, 1988).

Produtos aprovados
Total de Produtos

Qualidade = ®)

Com os trés indicadores encontrados é possivel obter o indice de Eficiéncia Global dos
Equipamentos (OEE) em analise, equacdo 6 (Nakajima, 1988).

OEE = Disponibilidade x Performace x Qualidade (6)

A analise de Pareto é um estudo em que visa encontrar a maior prioridade dentro de uma base
de dados. Sua classificacdo € realizada de forma decrescente e com percentual acumulativo. A Analise
de Pareto afirma que 80% das falhas em uma industria ocorrem devido apenas 20% das causas
provaveis (Corréa & Corréa, 2013).

RESULTADOS E DISCUSSAO

Esse trabalho foi desenvolvido em uma industria de Carbeto de Silicio localizada no Sudeste
de Minas Gerais. A indlstria visava melhorar o aproveitamento de sua instalagdo devido & grande
exigéncia do mercado para produtos de melhor qualidade e entrega rapida. Para isso a industria
desenvolve a implantacdo da OEE para planejar a¢fes de melhoria continua de forma a elevar a sua
producdo através da reducdo e eliminacdo de suas perdas instaladas. O primeiro passo a ser tomado foi
determinar todas as paradas planejadas com um més de antecedéncia, dessa forma retirar essas horas
de paradas do Tempo Total, obtendo o Tempo de Carga da indUstria.

Com o Tempo de Carga definido, a industria listou todas as paradas provaveis que podem
ocorrer durante o periodo de producdo. Essas paradas foram divididas em Operacionais (setup, falta de
material, falta de maquina, entre outras) e Manutencdo (corretiva elétrica, corretiva mecanica). Para
gue se obtivesse 0 tempo de paradas ndo planejadas, os operadores de todos os equipamentos foram
treinados de modo a preencherem um formulario em que inseriam o tempo de inicio e termino da
parada junto com o motivo da parada. Esse formulario foi disponibilizado para todos equipamentos da
industria.

Um estudo de tempo de ciclo foi realizado para todos os produtos, obtendo a quantidade em
quilos produzidas por cada produto. A quantidade produzida por equipamento € registrada em quilos,
dessa forma a multiplicacdo do tempo de ciclo por produto com a quantidade produzida encontra-se o
Tempo de Produgdo. O Tempo de Producéo deve ser calculado para cada produto, pois o tempo de
ciclo varia de produto para produto. Com a divisdo do Tempo de Produgdo pelo Tempo de
Operacional a industria identificou a Performance de seus equipamentos.

O indice de qualidade foi obtido através da pesagem dos produtos fora das especificacbes de
granulometria e densidade. O proprio equipamento realizava a selecdo do material dentro e fora das
especificagdes, desse modo o operador registrava no final de cada lote a quantidade em quilos
aprovada e rejeitada.

Os dados coletados eram lancados no sistema no final de cada turno e assim a industria
registrava a OEE por turno, por dia, por semana e por més. Na figura 1 tem-se a analise de Pareto para
as perdas de Disponibilidade, Performance e Qualidade. Esse tipo de andlise fornece dados analiticos
para tomada de decisdo sobre a prioridade de intervencdo. Dessa forma a decisdo para se realizar as



melhorias deixa de ser intuitiva e passa a ser analitica. A consequéncia é o aumento global do
rendimento da industria.

Figura 1. Anélise de Pareto das perdas de OEE por equipamento.
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Fonte: Autores.

CONCLUSOES

E essencial que os indicadores de desempenho de processos sejam bem estruturados em uma
industria. Dessa forma tornam-se uma importante ferramenta de diagnéstico da producdo e indicador
de caminhos de melhorias. O envolvimento de todos os setores em uma industria é de grande
importancia para que os indicadores sejam bem estruturados. S6 assim poderéo fornecer informacdes
corretas para tomadas de decisdes.

A OEE é uma importante ferramenta para identificacdo de perdas instaladas em uma industria.
A partir dessa identificacdo, a busca por eliminacdo e reducgdo das perdas de processo se tornam mais
focadas e objetivas. Isso possibilita 0 desenvolvimento da melhoria continua do processo com o intuito
de elevar o lucro da industria e ampliar as vendas, tornando a industria mais competitiva dentro do
mercado globalizado.

E importante destacar que a OEE é apenas um indicador. O objetivo é apenas demonstrar o
caminho a ser seguido. E importante que a indUstria possua equipes altamente treinadas de forma a
analisar as perdas encontradas na OEE e desenvolver projetos de contramedidas para que a inddstria
alcance seus objetivos.
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