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Resumo: Este trabalho apresenta uma proposta de reestruturacédo do indicador OEE
(Overall Equipment Effectiveness) numa industria, com o objetivo de analisar se o
indicador atende aos objetivos gerenciais definidos pela gestdo da empresa. O estudo
torna-se importante para proporcionar a empresa um indicador mais preciso e
confiavel. A pesquisa é aplicada, com foco em resolver problemas praticos, utilizando
uma abordagem quali-quantitativa. A técnica empregada foi a Observagao-
Participante, possibilitando uma analise detalhada do ambiente operacional e dos
processos. Por motivos de sigilo, a empresa deste estudo é identificada como
Empresa X, uma grande produtora de filmes plasticos flexiveis, localizada no sul de
Santa Catarina. O objeto de estudo foi a extrusora E1, sendo ela umas das principais
linhas de producéao de filmes flexiveis da Empresa X. Apds a revisdo dos calculos e
realizagao dos ajustes propostos, percebeu-se mudancgas nos resultados do indice de
performance, resultando em um aumento de 6,44% no OEE.

Palavras-chave: OEE; objetivos gerenciais; industria plastica.

Introducao

Atualmente, as empresas de manufatura enfrentam uma pressao crescente
para oferecer produtos de alta qualidade, rapidez, flexibilidade, confiabilidade e a um
custo reduzido. Uma abordagem eficaz para alcancar esses objetivos estratégicos de
produgdo € aproveitar os recursos de producdo, que incluem decisdes como o0
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desenvolvimento de produtos, a gestdo da for¢ca de trabalho, o planejamento da
capacidade e a configuracao das instalagdes (Busso; Miyake, 2013).

A mensuracdo de desempenho pode auxiliar uma organizagédo a alcangar o
sucesso desejado através da adogao de indicadores-chave de performance (KPI),
definidos como uma combinacdo de medigdes estratégicas e quantificaveis que
refletem os fatores criticos de sucesso e que fazem parte de um sistema de
mensuracao de performance.

Neste cenario, um indicador amplamente utilizado no sistema de fabricagao
enxuta é a Eficiéncia Global do Equipamento (Overall Equipment Effectiveness —
OEE), uma métrica empregada para avaliar o progresso da manutencgao e produgao
de um equipamento (Puvanasvaran; Teoh; Tay, 2013).

Nesta perspectiva, o objetivo geral do estudo é reavaliar o modelo e processo
de apuracdo do OEE atualmente utilizado pela Empresa X. Para alcancar esse
objetivo, os objetivos especificos s&o validar os dados e os processos de obtengao de
dados empregados no modelo OEE vigente; verificar a metodologia de calculo do
OEE; e realizar uma comparacao dos resultados do modelo atual e os resultados
obtidos com o modelo proposto.

A justificativa para a realizacdo deste estudo baseia-se na importancia de
proporcionar a empresa um indicador preciso, que permita identificar e atuar
efetivamente nos pontos estratégicos. A implementagcdo de indicadores precisos
facilita a tomada de decisbes informadas e promove a eficiéncia operacional, o que
contribui para a competitividade e sustentabilidade da empresa a longo prazo (Kaplan;
Norton, 1997).

O estudo da reestruturacéao do OEE desempenha um papel crucial tanto na
formacédo académica quanto na contribuicdo para a universidade e para a industria.
Ao desenvolver habilidades analiticas e estratégicas essenciais, o estudo ndo apenas
promove melhorias significativas na eficiéncia operacional das empresas, mas
também estimula a inovacgao e fortalece a competitividade. Além disso, oferece uma
base sdlida para futuras pesquisas na area de gestdo da produgao e indicadores de

desempenho, posicionando-se como uma referéncia para estudos futuros.

OEE
A OEE é uma medida de eficiéncia da producdo de um equipamento no

decorrer de um tempo programado de operagao (Ferreira, 2012). Para Ribeiro (2010),
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o OEE proporciona ganhos de qualidade e produtividade, pois auxilia a entender os
processos e comportamentos na manufatura e definir a maxima eficiéncia alcangavel.
Ja Oliveira e Helleno (2012) afirmam que os resultados obtidos a partir da implantagao
do OEE permitem atuar nas perdas de produgdo, possibilitando ganhos de
produtividade e reduzindo investimentos com aquisi¢des de equipamentos.

Lopes (2021) descreve o OEE como um mensurador tridimensional que visa a
avaliagao de trés pontos, a disponibilidade a partir da demonstracédo do percentual de
tempo de trabalho efetivo de um equipamento, tempos de paradas e falhas, a
performance por meio da velocidade de produgado e inatividade de recursos e a
qualidade demonstrada através do indice de nao conformidade entre o volume
produzido por um equipamento

O indicador Overall Equipment Effectiveness (OEE) foi introduzido por Seiichi
Nakajima, um dos criadores da TPM, como uma medida fundamental para avaliar a
eficiéncia de um equipamento ou um conjunto de equipamentos, a fim de verificar
quais recursos necessitam de melhorias e, posteriormente, elaborar um plano de agao
(Hansen, 2006; Tsarouhas, 2015).

Costa e Jardim (2017) reforcam a importancia da utilizacdo dos indicadores de
desempenho devido a influéncia que a ferramenta pode ter sobre o comportamento
de um sistema, um bom indicador é capaz de transformar positivamente o
desempenho sem a necessidade de investimento.

O indicador OEE ¢ calculado a partir do produto de trés medidas importantes e
facilmente rastreaveis: disponibilidade, desempenho e qualidade. Esse indicador pode
ser visto como uma comparagdo quantificada entre a capacidade projetada de
trabalho e a eficacia e eficiéncia com que uma empresa realiza seus processos
durante um periodo de execugao estabelecido (ZUASHKIANI et al., 2011). Com base
nessa ideia, Piton et al. (2016) afirmam que o OEE pode ser considerado uma
ferramenta pratica e simples, que quantifica o percentual de utilizagdo de uma
maquina ou equipamento em relagdo a sua velocidade nominal, refletindo assim a
relagéo entre o desempenho desejado e o que realmente ocorre na industria.

Quanto a avaliagao dos resultados de OEE, Hansen (2001) explica que:

— Resultado menor que 65% ¢é inaceitavel, e o processo precisa de melhoria

urgente;

— Resultado entre 65% e 75% é considerado bom;

— Resultado entre 75% e 85% é considerado muito bom;
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— Resultado superior a 85% considera-se empresa de classe mundial.

Werkema (2011) propde que a meta a ser atingida pelas organizagdes para o
OEE seja 85%, entretanto, destaca que devem ser consideradas as demandas de
manutencao dos equipamentos, bem como situagbes em que houver desempenho
inferior ao projetado devido a eventuais necessidades de sincronizagdo da operagao

do equipamento com outros maquinarios do processo produtivo.

Procedimentos Metodologicos

A pesquisa é aplicada, focada em resolver problemas praticos. Utiliza uma
abordagem quali-quantitativa, combinando dados qualitativos e quantitativos. E
exploratoria, pois busca descobrir ideias e intuicdes com o objetivo de obter maior
familiaridade com o fenémeno pesquisado (Selltiz et al, 1965).

A estratégia é Pesquisa-Acdo de acordo com Severino (2018, p. 88) a
Pesquisa-Ac¢ao nao se limita a compreender a situagdo, mas também busca intervir
nela com o objetivo de promover mudangas. A técnica € Observacao-Participante,
conforme May (2001) descreve o processo em que o investigador estabelece um
relacionamento de longo prazo com um grupo humano em seu ambiente natural,
buscando desenvolver um entendimento cientifico profundo desse grupo

Por motivos de sigilo, a Empresa deste estudo passara a ser chamada como
Empresa X. E uma grande produtora de filmes plasticos flexiveis, situada no sul de
Santa Catarina, especializada na producao de filmes técnicos de polietileno (PE) e
polipropileno (PP) para embalagens. Além disso, a empresa fabrica plastico stretch,
utilizado para a paletizagdo. Com uma abordagem voltada para a inovagado e a
qualidade, a empresa se destaca no mercado de embalagens ao oferecer produtos
que atendem as necessidades especificas de diversos setores, garantindo eficiéncia
e protecao.

O estudo foi realizado em uma fabrica de filmes plasticos flexiveis, situada em
Orleans — SC. Como objeto de estudo foi escolhida uma maquina extrusora
identificada como E1. Este equipamento foi monitorado durante o periodo de sete
meses, de 1° de janeiro de 2024 a 31 de julho de 2024. O objetivo principal foi analisar
o calculo atual do OEE e identificar possiveis divergéncias e ou potenciais melhorias.

Inicialmente, foram avaliados os dados do indicador OEE que a empresa possui
atualmente, revisado de acordo com a literatura os calculos previamente validados

pela geréncia. Além disso, foi realizada uma analise detalhada das estatisticas e dos
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valores registrados, com o objetivo de identificar possiveis inconsisténcias. Essa
revisdo dos calculos e indices forneceu uma base confiavel para avaliar se esse
indicador esta calculando corretamente de acordo com a literatura.

Os dados foram coletados inicialmente pelos operadores de produgao atraveés
do sistema MES da empresa e subsequentemente integrados ao sistema ERP,
unificando todas as informagbes necessarias para o calculo do OEE. A empresa ja
dispde de uma plataforma de Bl que centraliza esses dados conforme o sistema ERP,
incluindo o OEE ja calculado, com todos os dados previamente validados pela gestéo.
Atualmente, a produtividade da fabrica € monitorada por meio da disponibilidade,
performance e qualidade, esta ultima medida em kg/h como padréo.

Foram coletados os dados de disponibilidade, performance, qualidade e OEE
da maquina E1 e organizados em uma planilha no software MS Excel, para
posteriormente fazer a comparagdo com os dados apos a revisao do calculo do OEE.

A revisdo dos procedimentos, processos e calculos seguiu as metodologias
descritas na literatura, assegurando a inclusdo adequada de todas as paradas
programadas e comparando os dados utilizados no célculo com as referéncias
especializadas. Este procedimento visa assegurar a consisténcia e precisao dos
calculos de disponibilidade, performance e qualidade, proporcionando uma avaliagao
confiavel do desempenho operacional da maquina E1.

As férmulas para os calculos para disponibilidade sao apresentadas nas
Equacdes 1 e 2 (Bloch et al., 2017).

Tempo disponivel = tempo tedrico — tempo de parada programada (1)

tempo disponivel — paradas nao programadas

Disponibilidade = x 100 (2)

tempo disponivel

A mensuragdo da performance esta detalhada na Equagao 3, adaptada de

Hedman; Subramaniyan; Almstrom, 2016.

Tempo de producao real

Performance = x 100 (3)

Tempo de producgao tedrica

indice de qualidade com sua férmula apresentada na Equacédo 4 (Stamatis,
2010).
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. Quantidade de produtos produzidos—quantidade de produtos defeituosos
Qualidade = 2 4 1 P ! x 100 (4)

Quantidade de produtos produzidos

De acordo com Hansen (2001) o calculo do OEE pode ser feito por meio da

equagao 5:

OEE = Disponibilidade X Performance X Qualidade (5)

Resultados e Discussao

Inicialmente, foi realizada uma analise detalhada de cada indicador utilizado no
calculo do OEE. Foram avaliados os métodos de calculo e os dados considerados na
composic¢ao de cada indicador. Apds essa verificacdo, identificaram-se as possiveis
ocorréncias que poderiam influenciar negativamente os resultados, afetando a
precisdo do OEE. Com base nessa analise, foram propostas melhorias para reduzir
possiveis erros, garantindo que o indicador geral reflita com maior fidelidade o
desempenho real das operacoes.

O fluxograma apresentado na figura 1, demonstra o fluxo da légica e processos

que envolvem a apuracgéao do indicador OEE atual da Empresa X:

Figura 1 — Fluxograma OEE

4.2 Cadastro
de horas por
turno
4‘2#;2\:"'30 Horas 4.4 Apontamento 451;2‘:;?{2 d%e
Nominal paradas dos operadores 10 ERP
4.8 indice de 4.3 Tempo |
| Disponibilidade Total
Disponivel
indi Tempo 4.7 Tempo 4.6 Quamidgde
] ‘;f,f'g,d,f:ng: disponivel: total gasto total produzida
planejado x real para produzir (kg)

4.10 indice de Quantidade Quamid?de
Qualidade de perdas produzida —‘

boa

‘> 4.11 OEE

Fonte: Autores, 2024.
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A seguir sera apresentada a analise de cada uma das etapas do processo

descrito no fluxo anterior:

Cadastro de Horas por Turno (tempo total nominal)

O cadastro de horas por turno é feito no sistema ERP com base na carga
horaria total do turno. Essas informagbes sao utilizadas pelo OEE para calcular o
tempo total disponivel. Os equipamentos da empresa funcionam por 24 ou 12 horas
diarias. No cadastro de horas por turno, sédo registradas as horas de cada turno, o

sistema verifica o tempo trabalhado durante o apontamento de produgao.

Tempo Total Nominal
Para determinar o tempo total disponivel, o sistema atualmente utiliza as horas

cadastradas para o turno. Por exemplo, 2 turnos de 12 horas, 7 dias na semana,
totalizando 168 horas semanais.

O sistema considera os apontamentos dos operadores por turno. Se houver um
registro de atividade no turno, todas as horas do turno sdo contabilizadas. Caso
contrario, as horas n&o sao consideradas.

Se houver a realizacdo de horas extras em dias em que as horas totais nao
ultrapassa 24 horas, o sistema contabilizara o turno completo de 12 horas. Por
exemplo, ao adicionar duas horas extras, se o operador trabalhar somente durante
esse periodo, o tempo restante do turno sera considerado como horas paradas (neste
caso as 10 horas restantes), mesmo que a maquina estivesse programada para ficar
inativa. Dessa maneira, essas horas paradas serao incluidas no calculo do indicador.

Uma solugéo viavel seria atualizar o sistema para diferenciar entre horas de

producao e horas programadas de parada.

Tempo Total Disponivel

O Tempo Total Disponivel refere-se ao periodo em que o equipamento esteve
efetivamente disponivel para operacdo, descontando-se todas as paradas
programadas ou nao programadas.

Considerando os apontamentos de producdo, o calculo é feito subtraindo do
tempo total nominal as horas de paradas programadas e as horas de paradas nao

programadas.
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Ao registrar as horas paradas, operadores ou auxiliares podem esquecer de
anotar periodos em que a maquina ficou parada ou enfrentar problemas que dificultam
essa anotacdo. Como resultado, ao inserir os dados no sistema, pode-se acabar
inventando motivos ou o proprio tempo das horas de parada, o que leva a informacgdes
imprecisas. Essa falta de precisdo compromete a confiabilidade dos dados e afeta a
analise de desempenho.

Além disso, a classificagdo das paradas, como aquelas causadas por
problemas elétricos, mecanicos, ou setups, € um processo subjetivo que depende
diretamente do treinamento e do comprometimento dos operadores. A falta de critérios
claros e padronizados pode gerar inconsisténcias na identificagdo das causas das
paradas, o que torna a analise dos dados ainda mais desafiadora.

Implementacao de Sistemas Automatizados de Monitoramento: Para resolver
esses problemas, é recomendavel a instalagdo de sensores nas maquinas que
monitorem automaticamente o tempo de operagcao e de paradas. Sistemas de AloT
(Inteligéncia Atrtificial e Internet das Coisas) podem registrar de forma precisa o tempo
de inatividade e operacdo, eliminando a necessidade de registros manuais e
reduzindo a margem de erro humano.

Para minimizar a chance de o operador registrar incorretamente os motivos de
parada no sistema, € possivel integrar sensores aos equipamentos, permitindo a
deteccao automatica das causas das paradas, como falhas técnicas ou manutengoes

programadas.

Apontamento dos Operadores
Na producado, os operadores realizam uma série de apontamentos que sao
integrados ao calculo do OEE. Esses apontamentos se dividem em trés categorias

principais: horas trabalhadas e horas paradas conforme os trés topicos que seguem:

Horas Trabalhadas e Horas Paradas

Sempre que ha horas trabalhadas ou paradas, o operador de producgao verifica
o horario de inicio em uma folha de registro. Ao final da ordem de produgao (OP) ou
apés um periodo de parada, o horario é registrado novamente na folha e,
posteriormente, inserido no sistema pelo mesmo operador.

Atualmente, na empresa nao existe um método automatizado para monitorar

com precisdo o inicio e o término de uma ordem de producdo. Isso resulta na
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possibilidade de que o operador registre incorretamente as horas de inicio e fim,
comprometendo a precisao do calculo da produtividade para cada ordem em kg/h
(quantidade de quilos produzidos em uma hora). Embora haja uma conferéncia da
meédia de kg/h por maquina para verificar se as horas trabalhadas foram registradas
corretamente, essa analise apenas identifica erros significativos. Diferengas menores,
como erros de alguns minutos, permanecem indetectaveis.

Para minimizar esses problemas, recomenda-se a implantagdo de um sistema
de controle de produgao que registre automaticamente o inicio e o término de cada
ordem de producgado. A utilizagcdo de sensores ou dispositivos para detectar esses
eventos permitira uma coleta de dados mais precisa e reduzira a margem de erro

humano, contribuindo para a melhoria da precisao nas medi¢cdes de produtividade.

Quantidade em Quilos de Produgéo

Quando o produto é retirado da maquina, os operadores pesam as bobinas e
registram no sistema MES a OP correspondente. O peso da bobina € integrado ao
sistema a partir da balanga utilizada no processo. Apos a pesagem, o sistema imprime
automaticamente a etiqueta de identificacdo do produto, contendo as informagdes
relevantes e o peso atual. Em seguida, o operador de produgao utiliza essa etiqueta
para identificar as bobinas. Os operadores podem inserir incorretamente o numero da
ordem de producdo no sistema MES ou se a producdo envolver varias bobinas de
diferentes tamanhos ou tipos, a complexidade do processo pode aumentar,
dificultando o controle e a precisdo. A balanga pode nao estar calibrada corretamente,
0 que pode levar a leituras imprecisas do peso da bobina.

Como sugestdo de melhoria tem-se a criagdo de uma interface intuitiva no
sistema MES que reduza a possibilidade de erros de entrada, utilizando menus
suspensos ou codigos de barras. Sugere-se ainda a integracdo do sistema MES
sistema de programacao. Caso o operador insira um numero de ordem de produgao
incorreto, o sistema MES sera capaz de alerta-lo de que aquela ordem n&o esta
prevista na programacado do dia. Estabelecer um cronograma rigoroso para a
calibracédo das balancas, com registros documentados.

Para minimizar erros na identificacado das bobinas em produg¢des com varias
Ordens de Producao diferentes, € recomendavel conferir a etiqueta com a bobina,
verificando se a largura da bobina corresponde a indicada na etiqueta, antes de

proceder a sua identificagao.
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Quantidade em Quilos de Perdas

O operador ou auxiliar pesa as perdas e anota os dados em uma folha para
posterior insercdo no MES. Atualmente, as perdas sao alocadas em caixas, e ao final
de cada caixa, o peso total é registrado. Durante a pesagem da caixa total, o sistema
gera um relatério contendo todas as pesagens das aparas que foram colocadas na
caixa. Com esse relatdrio, o lider de producao realiza uma conferéncia para verificar
se o0 peso total na caixa corresponde ao que foi registrado nas ordens de produgéao.

No processo de apontamento de perdas, todos os dados sao inseridos
manualmente, o que pode resultar em imprecisdes. A responsabilidade de pesar a
quantidade de perdas produzidas recai sobre o operador, que registra as informagdes
em uma folha de apontamento e, em seguida, insere esses dados no sistema. Isso
pode levar a erros na digitagado da quantidade ou na anotagdo do peso, uma vez que
0 operador pode registrar um peso sem realmente conferi-lo na balanca. Atualmente,
as perdas sao alocadas em caixas, e, para garantir a precisdo dos apontamentos, o
peso total da caixa € medido ao final de cada ciclo, identificando quais perdas estao
incluidas.

Para mitigar esses problemas, recomenda-se a utilizagado de balangas digitais
integradas diretamente ao sistema MES. Essas balangas registram automaticamente
0 peso e integram os dados ao sistema sem a necessidade de intervengdo manual.
Essa abordagem minimiza erros de digitagcao e garante maior precisao e consisténcia
nas informacgdes de peso. Outra sugestao é fazer auditorias periddicas para verificar

se os operadores estao seguindo os procedimentos de pesagem das aparas.

Cadastro de h/kg Projetado

O cadastro de h/kg projetado é realizado no sistema ERP de acordo com o
tempo de produgao de cada produto. Esse tempo é calculado com base em dados
histéricos de desempenho, permitindo a formulagao do tempo padrao para cada item.
O tempo padrdao representa o tempo ideal esperado para a produgdo de um
determinado volume de produto, considerando as melhores praticas e a eficiéncia
meédia alcangada.

Como os valores cadastrados correspondem a quantidade de horas
necessarias para produzir um quilo de produto, eles tendem a ser bastante pequenos.
Isso pode levar ao arredondamento dos numeros, o que pode resultar em uma

discrepancia significativa na velocidade de producéo real. Por exemplo, um valor de
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0,0011 h/kg indica uma producao de 909,09 kg/h. No entanto, se arredondado para
0,001 h/kg, a produgdo aumentaria para 1000 kg/h. Esse arredondamento, embora
pareca minimo, pode gerar diferengas consideraveis no calculo da produtividade,
impactando a precisdo do planejamento e controle.

Recomenda-se a alteragcéo do formato de cadastro para kg/h, de acordo com o
tempo padrao estabelecido para cada produto. Essa modificagao permitira uma maior
precisdo na definicdo da velocidade de produgao, contribuindo para uma analise mais

confiavel e eficaz do desempenho operacional.

Quantidade total produzida

Atualmente o sistema utiliza a quantidade total produzida para realizar os
indicadores de indice de performance e indice de qualidade. O sistema utiliza o
apontamento dos operadores e faz o somatério da quantidade produzida boa e a

quantidade de perdas.

Tempo total gasto para produzir
O sistema usa o tempo total gasto na produgao para calcular o indice de
performance, considerando as horas registradas pelo operador como base para definir

o tempo de produtividade.

Indice de Disponibilidade

O indice de disponibilidade atual é calculado com base nas informacdes
registradas pelo operador. O tempo total disponivel corresponde aos horarios
apontados durante os turnos, descontando todas as horas de parada. Por exemplo,
se em um dia o operador trabalhou 20 horas e houve 4 horas de paradas, o sistema
somara as 12 horas registradas em cada turno e subtraira as horas de parada para

obter o tempo de disponibilidade.

indice de Performance

Neste indice o sistema utiliza o tempo real produzido apontado pelos
operadores durante a producdo e divide pelo tempo projetado para obter a
performance.

Dentro do sistema da empresa, sao registradas duas categorias de paradas:

"paradas com OP" (Ordem de Produc¢ao) e "paradas sem OP". As horas de "paradas
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com OP" sao incluidas no apontamento junto com as horas de produgao, ou seja, 0
sistema considera essas paradas como horas trabalhadas na OP. No entanto, ao
analisar o indicador de performance, foi identificado que as horas de "paradas com
OP" estdo sendo erroneamente contabilizadas como se o equipamento estivesse em
producao, o que esta distorcendo o indicador de performance.

Recomenda-se ajustar o calculo do indicador para que ele desconsidere
corretamente as horas de "paradas com OP" dentro da ordem de produc¢ao. O ideal é
que o sistema contabilize apenas o tempo em que o equipamento esteve realmente
em operacgao, excluindo qualquer periodo de parada, mesmo que esteja registrado
junto a OP.

indice de Qualidade
Esse indicador considera a quantidade total produzida e as perdas ocorridas
durante o processo. Ele calcula o percentual de perdas dividindo o total de perdas

pela quantidade total produzida.

OEE

O indicador atual do OEE teve alguns ajustes propostos acima, considerando-
0 adequado a realidade da Empresa X.

Os resultados encontrados no trabalho além da revisdo aprimorada de cada
item do indicador, reavaliando todo processo destes cadastros, apontamentos e
processo de calculos, percebeu-se erro no calculo do indice de performance. Devido
ao indice de performance estar considerando horas paradas dentro das horas
trabalhadas na OP, ele estava sofrendo um impacto negativo, e consequentemente
também impactando negativamente o indicador OEE.

Vale ressaltar que por se tratar de dados histéricos, a diferenga nos resultados
se deve apenas a forma de calculo e apuracao dos resultados. Estes novos resultados
foram obtidos pelo recalculo dos indicadores apds os ajustes metodoldgicos
propostos.

O gréfico 1 apresenta os resultados dos indicadores como eram antes e como
ficaram apds os ajustes realizados na operacao e apuragao:
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Grafico 1 — Desempenho Operacional Extrusora E1: OEE Antes e Depois da Alteracao

Desempenho Operacional Extrusora E1:
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Fonte: Autores, 2024.

A principal mudanca apds a alteragdo no calculo ocorreu no indice de
performance, resultando em um aumento de aproximadamente 6,44% na média do
indicador OEE ao longo do periodo de analise. Os resultados do indicador de
disponibilidade e qualidade permaneceram inalterados, indicando que essas métricas
nao foram afetadas pela mudanga. A alteracdo proporcionou maior precisdo na
avaliagao do desempenho, oferecendo uma visao mais clara e realista da performance
da fabrica.

Para evidenciar onde ocorreram as mudangas, no Grafico 2, sdo exibidos
apenas os resultados dos indices de performance e OEE, permitindo de forma mais

evidente a comparacéao entre os valores antes e depois da alteracao.

Grafico 2 — Comparagao de Performance e OEE: Antes e Depois da Alteragao

Comparacgéao de Performance e OEE: Antes e Depois
da Alteracéo
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Fonte: Autores, 2024.

ApOs a alteracao, é importante ressaltar que o aumento no indicador representa

apenas um ajuste metodolégico na forma de medigdo. Esse ajuste ndo gerou
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melhorias fisicas na operagao, ja que ndo houve mudangas na produgéo, tempo
operacional ou de refugos durante o periodo.

Vale destacar que o estudo evidenciou pontos de melhoria na operagao e
processos de fabricacdo. Mudancgas e/ou adequacdes foram propostas e estdo sendo
avaliadas pelos gestores da Empresa X quanto a viabilidade de implementagao. Caso
tais ajustes sejam realizados, entende-se que trariam ainda mais seguranca,
transparéncia e fidelidade as informagdes e resultados apresentados a geréncia
industrial e dire¢cdo da Empresa, podendo trazer vantagens importantes, como uma
melhor alocagdo dos custos fixos de producdo, uma avaliagdo mais precisa dos
resultados operacionais e uma gestao diaria mais eficiente, com base em dados mais

consistentes e adequados a realidade operacional.

Consideragoes Finais

Este estudo teve como objetivo geral reavaliar o modelo e processo de
apuracgao do OEE atualmente utilizado pela Empresa X.

Entende-se que todos os objetivos foram alcangados. Validou-se os dados,
identificando inconsisténcias nos processos de obtencao de dados. A metodologia de
calculo do OEE também foi verificada e comparada com o novo modelo, destacando-
se uma melhoria significativa no indice de performance, que impactou diretamente no
indicador geral do OEE, com um aumento de 6,44%. Além disso, observou-se que 0s
indicadores de disponibilidade e qualidade nao foram afetados pela mudanca no
calculo, mantendo-se constantes.

Entre os principais achados, destaca-se a alteragdo no calculo do indice de
performance, que contabilizava erroneamente tempos de parada como tempo de
producao, o que vinha impactando negativamente o OEE. A inclusdo dessa corregao
trouxe mais precisdo a avaliagcdo do desempenho operacional. Além disso, foram
identificados varios pontos de melhoria nos apontamentos realizados pelos
operadores, assim como nas maquinas, sugerindo que um controle mais rigoroso e
automatizado pode evitar futuros erros e aprimorar ainda mais o controle do processo.

Entretanto, algumas dificuldades surgiram durante o trabalho, como o
entendimento detalhado do processo de apontamento realizado pelos operadores € a
verificagdo dos pontos a melhorar nesse processo. Esse desafio exigiu maior
interagdo com os operadores € a busca por solugdes que pudessem automatizar

partes do processo, minimizando erros manuais.
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Para trabalhos futuros, recomenda-se um estudo mais aprofundado sobre os
fatores que reduzem o indice de disponibilidade, uma vez que ele apresentou valores
baixos em diversos periodos. A implementacdo de sistemas de monitoramento
automatico e o uso de sensores podem ser explorados para aprimorar ainda mais a
precisdo dos dados coletados e a confiabilidade do OEE. Esses avangos podem
contribuir para uma gestao mais eficiente dos equipamentos e para a identificagao de

melhorias continuas na producao.
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