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RESUMO

Este artigo apresenta os principais desafios encontrados na implementagdo e analise do
OEE em uma célula de solda MIG/MAG em uma industria metalmecénica. Para tanto, o
estudo traz um comparativo entre a literatura existente acerca das dificuldades na
implementacdo do OEE e os resultados do presente estudo. O método de pesquisa foi
composto pela implementacdo do OEE e por uma pesquisa qualitativa através de
entrevistas semiestruturadas. Os resultados mostraram a falha na acuracidade dos dados,
a questdo cultural, a falha no entendimento dos colaboradores quanto a importancia do
OEE e a falha na solidificacdo de outras ferramentas de melhorias de processo na linha
de produgé@o como os principais desafios encontrados na implementacéo desse indicador.
Além disso, por meio da analise grafica dos resultados do OEE, pode-se observar que o
OEE aumentou em 10 pontos percentuais do primeiro més de implementacdo para o
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ultimo. O Indice de Disponibilidade Operacional (IDO) teve uma reducéo de 8 pontos
percentuais, de 97% para 89%, a Performance teve um aumento de 14 pontos percentuais,
de 32% para 42% e a Qualidade ndo teve variacdo entre o primeiro e o Ultimo més de
anélise, mantendo-se em 99%. Com base nos desafios encontrados, o artigo recomenda a
avaliacdo da implementagdao do OEE em mais CT’s da linha de produgdo em estudo e/ou
avaliacdo da implementagdo do OEE em outras linhas de produgao da fabrica, bem como
a participacdo de um nimero maior de respondentes para as entrevistas semiestruturadas
incluindo a alta administracdo (geréncia e direcdo). Dessa forma, esse estudo podera
auxiliar demais empresas e pesquisadores que tem o objetivo de utilizar o OEE como
métrica operacional.

Palavras-chave: Lean, MPT, OEE, Processo Produtivo, Desafios.

ABSTRACT

This article presents the main challenges found in the implementation and analysis of
OEE in a MIG/MAG welding cell in a metalworking industry. Therefore, the study
presents a comparison between the existing literature about the difficulties in
implementing the OEE and the results of the present study. The research method consisted
of the implementation of the OEE and a qualitative research through semi-structured
interviews. The results showed the failure in the accuracy of the data, the cultural issue,
the failure of employees to understand the importance of the OEE and the failure to
solidify other process improvement tools in the production line as the main challenges
encountered in the implementation of this indicator. Furthermore, through the graphical
analysis of the OEE results, it can be seen that the OEE increased by 10 percentage points
from the first month of implementation to the last. The Operational Availability Index
(IDO) had a reduction of 8 percentage points, from 97% to 89%, the Performance had an
increase of 14 percentage points, from 32% to 42% and the Quality had no variation
between the first and the last month of analysis, remaining at 99%. Based on the
challenges found, the article recommends evaluating the implementation of the OEE in
more CT's of the production line under study and/or evaluating the implementation of the
OEE in other production lines in the factory, as well as the participation of a larger number
of respondents for semi-structured interviews including senior management
(management and direction). In this way, this study can help other companies and
researchers that aim to use the OEE as an operational metric.

Keywords: Lean, TPM, OEE, Productive Process, Challenges.

1 INTRODUCAO

Em consequéncia da globalizacdo, a industria de transformacdo esta
constantemente sob forte presséo para aumentar sua competitividade. Para poder manter
e desenvolver sua capacidade de competir em um mercado global, as empresas de
manufatura precisam ter sucesso no desenvolvimento de produtos inovadores e de alta
qualidade com prazos de entrega curtos, alem de projetar sistemas de producgéo robustos
e flexiveis, fornecendo as melhores condicGes prévias para a exceléncia operacional
(BELLGRAN; SAFSTEN, 2010).
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Dentro do sistema produtivo, uma das grandes perdas oriundas do processo de
fabricacdo seriado é o baixo rendimento operacional das maquinas (RIBEIRO, 2014).
Esse baixo rendimento pode interferir na quantidade de pecas produzidas, na qualidade
das pecas e em paradas de maquina ndo programadas acarretando custos desnecessarios.
Nesse cenario, melhorar a eficiéncia do equipamento € uma medida eficaz para melhorar
a eficiéncia da empresa, reduzir custos de fabricagcdo, melhorar a qualidade do produto,
de modo a promover o desenvolvimento rapido e sustentavel das empresas, além de
liberar a capacidade oculta dos equipamentos (ZHU, 2011).

O Sistema Toyota de Producéo (STP) caracteriza-se por ser um sistema adaptavel
as flutuacbes de demanda, que produz com alta qualidade por meio da constante
identificacdo e eliminacdo de desperdicios (GOMES, 2001). No STP, uma das estratégias
para melhorar o desempenho da manufatura € o indicador de eficiéncia Overall
Equipment Effectiveness (OEE), o qual trata-se da medicdo da eficiéncia global,
considerando os fatores de disponibilidade, ritmo e qualidade. A partir da implementacéo
e gestdo do OEE, pode-se analisar as causas de baixa eficiéncia de maquina e direcionar
acOes para reverter tais circunstancias. Porém, existem muitos desafios associados a
implementacdo do OEE (ANDERSSON; BELLGRAN, 2015). Esses desafios séo
tratados aqui como obstaculos a serem superados. Diante desse contexto surge o seguinte
questionamento: “Quais desafios encontrados na implementacao do Overall Equipment
Effectiveness (OEE) em uma célula de solda MIG/MAG de uma inddstria
metalmecanica?”. Portanto, 0 objetivo deste artigo foi apresentar as dificuldades
encontradas na implementacéo e anélise desse indicador.

A estrutura proposta foi organizada em seis se¢fes. Apos a introducdo, a segunda
secdo apresenta a base teorica do estudo. O terceiro capitulo resume a metodologia da
pesquisa. A quarta secdo apresenta os resultados do estudo. A quinta secdo apresenta a
analise e discussao dos resultados. A ultima secdo discute e conclui os objetivos da

pesquisa e mostra recomendacdes para pesquisas futuras.

2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Para garantir que as organizagdes de manufatura permanecam competitivas, a
maioria delas esta recorrendo a Manutencdo Produtiva Total (MPT) para garantir
operacdes continuas. A Eficicia Global do Equipamento (EGE) é a base dessa estratégia
de aprimoramento de negocios, pois elimina as perdas subjacentes que impedem a
eficiéncia do equipamento (AMINUDDIN et. al., 2015).
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A Eficacia Global do Equipamento (EGE) é uma métrica poderosa na producéo
baseada em trés elementos principais consistindo em disponibilidade, desempenho e
qualidade (SARI; DARESTANI, 2019).

Trata-se de uma ferramenta que pode ser usada na avaliacdo da eficiéncia dos
sistemas de producdo e serve para avaliar o desempenho futuro dos recursos de fabricacédo
e compara-los com a situacdo inicial, considerando cenérios operacionais alternativos
(GAMBERINI et. al., 2017).

No entanto, existem muitos desafios associados a implementacdo do OEE para
monitorar e gerenciar o desempenho da producéo, por exemplo: como o OEE é definido,
interpretado e comparado, como os dados do OEE sé&o coletados e analisados, como é
monitorado e por quem, como se alinha com a estratégia geral de producdo e como
poderia ser utilizado para fins de sustentabilidade. Ainda mais desafios podem ser
encontrados ao usar essas medidas como fatores de melhoria. Muitos dos desafios
envolvem gerenciamento de mudancas, como qual abordagem usar, como estruturar o
procedimento de trabalho, como conscientizar e treinar funcionarios e envolver ndo
apenas a geréncia, mas também lideres de equipe e operadores (ANDERSSON;
BELLGRAN, 2015).

Para organizagdes que embarcardo na implementacdo do OEE, o estudo proposto
por (AMINUDDIN et. al., 2015) destaca que o treinamento, a conscientiza¢do, uma
definicéo clara do papel dos operadores, o conhecimento de perdas de equipamentos e 0
manuseio basico de equipamentos sdo alguns dos fatores que a organizacdo precisara
desenvolver antes da implementacdo do OEE. Esses fatores, apoiados por um forte
envolvimento da alta geréncia na implementagdo do OEE e fazendo da remogéo de
barreiras uma de suas principais prioridades, desempenhardo um papel importante na
implantacdo bem-sucedida dessa abordagem.

Além disso, € evidente que o calculo bem-sucedido do OEE depende da
capacidade de coletar dados. Se os dados coletados ndo forem confiaveis, o valor OEE
calculado pode néo refletir a utilizacao real do equipamento. De forma que a qualidade
dos dados coletados determina a preciséo do OEE estimado (JEONG; PHILLIPS, 2001).

Hansen (2006) sugere que, para se iniciar a coleta de dados, as minimas
informacdes necessarias por produtos a serem coletadas para iniciar analises do OEE, de
modo que seja possivel planejar atividades de melhoria no equipamento, séo: quantidade
de pecas produzidas por produto, quantidade de pecas retrabalhadas e sucateadas,

informacdes dos tempos de ciclo atual e de engenharia por produto, tempos de parada do
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equipamento, tempo de producdo por produto, horério de trabalho por produto (inicio e
término), nome dos operadores, data de producdo e codigo do produto. Com base nestas
informacgdes, é possivel montar planilhas para coleta de dados para proceder aos registros
manualmente.

Nesse sentido, o quadro 1 apresenta o referencial base para o artigo.

Quadro 1 — Quadro base para a pesquisa

Categoria de

Descricéo Autor Ano
fator

“Quando coletados e registrados manualmente em
Teécnico formulérios pelos operadores, a coleta dos dados Ljungberg 1988

utilizados nos célculos de eficiéncia é de
acuracidade duvidosa.”

“O principal fator para o sucesso da estratégia do
Técnico calculo do OEE é uma coleta de dados Hansen 2006
consistente.”

“Q calculo bem-sucedido do OEE depende da
capacidade de coletar dados. Se os dados
Técnico coletados ndo forem confiaveis, o valor do OEE Jeong; Phillips 2001
calculado pode néo refletir a utilizacéo real do
equipamento.”

“O treinamento, a conscientizagdo, uma defini¢ao
clara do papel dos operadores, o conhecimento de
perdas de equipamentos e 0 manuseio basico de
equipamentos sdo alguns dos fatores que a
organizacdo precisara desenvolver antes da
implementagdo do OEE.”

“O insucesso de iniciativas passadas ¢ uma das
Técnico dificuldades relacionadas a implantacdo de Saurin et. al. 2010
ferramentas enxutas nas empresas.”
“Uma das limita¢des para implementacdo de
Social ferramentas lean é o ceticismo sobre os beneficios Achanga et. al. 2016
do sistema enxuto para os negdcios.”
“A criacdo de uma cultura enxuta é um dos
maiores desafios a espera dos potenciais
Social implementadores enxutos, uma vez que um grau Rymaszewska 2014
considerével de habilidades de aprendizagem
organizacional é necessario.”

Social Aminuddin et. al. 2015

Posteriormente a revisdo tedrica, 0 artigo se deteve a apresentar 0s passos que

foram seguidos para a construcdo deste trabalho.

3 METODOLOGIA

Este capitulo apresenta e descreve as caracteristicas e as etapas que foram seguidas
para o desenvolvimento deste artigo. A Figura 1 mostra de que forma foi elaborada a
metodologia da pesquisa, que foi dividida em implementacdo do OEE e em pesquisa

qualitativa.
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Figura 1 — Diagrama de blocos

Metodologia

Implementacao do OEE no
Centro de Trabalho (CT) em
estudo

Elaboragao do diario de
bordo
Pesquisa Qualitativa

Orientagao aos
colaboradores

Entrevistas semiestruturadas

Consideragdes para o calculo
do OEE

Definicao dos entrevistados

Elaboragao de um banco de
dados
Questionario base para as
entrevistas

Resultados

Apresentacao dos resultados
do OEE

Apresentagdo das respostas
das entrevistas

Andlise e Discussao dos
Resultados

(Fonte: Elaborado pela autora)

3.1 IMPLEMENTAQAO DO OEE

Com a finalidade de identificar os principais desafios encontrados na
implementacdo do OEE, ele foi aplicado numa célula de solda MIG/MAG em uma
inddstria metalmecénica.

Para a coleta de dados no Centro de Trabalho (CT) foi implementado um diario
de bordo no posto operacional para registro dos dados relativos a qualidade e a
disponibilidade dos equipamentos. Dados relacionados a performance foram retirados do
SAP (Systems Applications and Products in Data Processing), pois 0s operadores
apontam (registram) a quantidade de reservatorios produzidos no sistema atraves da OP
(Ordem de Producdo). Alem disso, quando alguma peca é sucateada essa informacéo
também é registrada no sistema através da OP. A partir desses dados foram obtidas as trés
variaveis do OEE, que s&o qualidade, disponibilidade e performance.

O diario de bordo, que foi feito com o auxilio da lideranga de producéo, foi
elaborado de forma a facilitar o preenchimento de dados em vista do tempo dos
operadores de producgdo, como pode-se observar pelos cddigos no diario de bordo na
Figura 2. Além disso, a cada troca de turno era feita a troca desse diario. A Figura 2 mostra
o diario de bordo utilizado no posto de trabalho de solda circunferencial.
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Figura 2 — Diario de bordo

DIARIO DE BORDO

DISPONIBILIDADE COD. PARADA DESCRICAO DA PARADA
— CODIGO DA INICIO DA FIM DA ‘ - 1 setup
PARADA PARADA PARADA
2 Manutengdo Preventiva
3 Manutengdo Corretiva
4 Manutencdo preditiva/Lubrificagio
5 Manutencio auténoma
6 Falta de matéria-prima
7 Retrabalho
8 Falta de consumivel (tubo, bico, anel, tampa, etc.)
9 Troca de consumiveis
10 Treinamento/Reunido
11 Organizagdo do setor/55
12 Preparag3o de material
13 Manutengdo de dispositivo de soldagem
14 Falta de skid
15 Erro operacional
16 Lanche/Café
17 Esteira cheia
18 Corregdo de corddo de solda
19 Aguardando cperagdo
20 Falta de m3o-de-obra
QUALIDADE COD. NC DESCRICAO DA NAO CONFORMIDADE
CODIGO DA NC SUCATA RETRABALHO OBSERVAC&‘ES D Cord3o de solda/Mordedura/Porosidade circunferencial

G Vazamento na solda circunferencial
| Vazamento na solda suporte
o Amassamento

(Fonte: Acervo da empresa)

Para a pesquisa em questdo foram considerados sete meses de coleta de dados
apos a implementacéo do diario de bordo na linha de producdo, abrangendo o periodo de
novembro de 2019 até maio de 2020.

Posteriormente a elaboracao do diario de bordo, os colaboradores foram reunidos
na linha de producdo e foram orientados pela lideranca quanto a forma do preenchimento
de dados, sobre a importancia da coleta de dados para o calculo do OEE e sobre os
beneficios desse indicador. Apos o treinamento e a implementacdo do diario de bordo no
CT, os dados coletados serviram de base para o célculo do OEE.

Para o calculo do OEE, foram considerados os indices de Disponibilidade
Operacional (IDO), Performance Operacional (IPO) e Qualidade (1Q). Para a construcao
do banco de dados, as informac6es do diario de bordo foram inseridas diariamente numa
planilha em Excel pela lideranga no final do turno. Além disso, nessa planilha também
foram inseridas as equacBes dos indices do OEE. Dessa forma, os Indices de
Disponibilidade Operacional (IDO), de Qualidade (IQ) e de Performance Operacional

(IPO) foram calculados.
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3.2 PESQUISA QUALITATIVA

A pesquisa qualitativa foi realizada por meio de entrevistas semiestruturadas. E
util esclarecer que essas perguntas fundamentais que constituem, em parte, a entrevista
semiestruturada, sdo resultado ndo sé da teoria que alimenta a acdo do investigador, mas,
também, de toda a informacdo que ele ja recolheu sobre o fendmeno que interessa
(MARTINS; BOGUS, 2004).

O objetivo das entrevistas foi analisar a percepc¢ao de cada entrevistado sobre o
OEE, bem como sobre as dificuldades encontradas na implementacdo desse indicador na
linha de producéo dos reservatorios de ar. As entrevistas foram realizadas de maneira
individual com cada entrevistado e tiveram duragdo de 20 a 50 minutos. A entrevistas
semiestruturadas foram realizadas com os trés niveis da organizacdo que estdo
diretamente ligados ao CT de solda MIG/MAG em estudo: operacdo, lideranca e
supervisdo de producao.

Para a entrevista foi utilizado o seguinte questionario para os trés niveis:

a) O gue voceé sabe sobre 0 OEE?

b) Quais eram as expectativas antes de implementar o OEE no CT de solda
circunferencial da linha?

c) Quais foram os beneficios e resultados de ter implementado o OEE?

d) Quais as dificuldades encontradas na implementacdo do OEE?

e) Quais os desafios para manter e aprimorar 0 OEE?

f) O que vocé gostaria de externar sobre a implementacéo do OEE?
Posteriormente ao método de pesquisa, foram obtidos os resultados por meio da

implementacdo do OEE e da pesquisa qualitativa.

4 RESULTADOS

Para a obtencao dos resultados, o primeiro passo se deu através da implementacéao
do OEE, que foi realizada por meio da orientacdo da lideranca aos colaboradores quanto
a importancia desse indicador e quanto ao preenchimento de dados do diério de bordo, o
qual foi instalado no CT de solda circunferencial em estudo.

Num segundo momento, foi realizada a pesquisa qualitativa por meio de
entrevistas semiestruturadas com os trés niveis da organizacdo que estdo diretamente

ligados ao CT em estudo: operacao, lideranca e supervisdo de producéo.
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4.1 IMPLEMENTACAO DO OEE

No artigo proposto, os resultados do OEE durante os sete meses de coleta de dados
foram estritamente necessarios para analise dos principais gaps (lacunas) e desafios
observados na implementacédo desse indicador.

A Figura 3 mostra o indice de Disponibilidade Operacional (IDO) durante os sete

meses de coleta de dados.

Figura 3 - Disponibilidade Operacional (IDO)
indice de Disponibilidade Operacional (IDO)

100%

99% 98% 98%
98% 97%
06% 95%
94 93%
9
9 89%
8
8

84%
Novembro  Dezembro Janeiro Fevereiro Marco Abril Maio

Més

IDO (%)
=-] (=] N
X X KX R

=3}
ES

(Fonte: Acervo da empresa)

Nesse contexto, foi realizada uma analise das causas que geraram paradas de
maquina durante o periodo de estudo a partir da construcdo de um Diagrama de Pareto

conforme mostra a Figura 4.

Figura 4 - Diagrama de Pareto — Disponibilidade

Diagrama de Pareto - Disponibilidade
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Causa da parada

(Fonte: Acervo da empresa)

A partir do Diagrama de Pareto pode-se verificar que as quatro principais causas
das paradas de maquina no periodo de sete meses foram ‘“Manuten¢ao Corretiva”

(aproximadamente 24,73 horas), “Aguardando Operagdo” (aproximadamente 22,73
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horas), “Setup” (aproximadamente 15,22 horas) e “Retrabalho” (aproximadamente 12,48
horas).

Em se tratando do diario de bordo, ele foi estruturado de maneira a ocupar o0 menor
tempo possivel dos operadores, como uma forma de evitar o ndo preenchimento dos
dados. Porém, o Diagrama de Pareto mostra que a coleta de dados de paradas néo foi
100% realizada ou que os dados ndo foram adicionados de forma correta no diario. Por
exemplo, o tempo utilizado para o checklist diario de Manutencdo Autébnoma é de 2 min
e 0s dados foram monitorados durante 135 dias. Portanto, considerando que o checklist
foi realizado todos os dias, 0 valor esperado no grafico era de no minimo 270 min e o
grafico mostra 142 min.

A Figura 5 mostra o Indice de Performance Operacional (IPO) durante os sete
meses de coleta de dados. Para o calculo desse indice foram utilizados o tempo disponivel,

o tempo de ciclo tedrico de cada reservatdrio produzido e a quantidade total de producéo.

Figura 5 - Indice de Performance Operacional (IPO)

indice de Performance Operacional (IPO)

50% 47%

36%

47%
a5% 39%
20% 38% 38%
35% 33%
— 30%
=
§ 25%
= 20%
15%
10%
5%
0%

Novembro  Dezembro Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio

Més

(Fonte: Acervo da empresa)

Nesse sentido, na Figura 6 pode-se verificar a quantidade de pecas produzidas em
cada més do estudo. Esses dados foram retirados do software de gerenciamento da

producéo utilizado pela empresa, que é o SAP.
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Figura 6 - Producéo total de reservatdrios de ar

Pecas produzidas
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(Fonte: Acervo da empresa)

A baixa producéo de dezembro e de abril se justifica uma vez que a partir do dia
18 de dezembro até o dia 6 de janeiro a linha encontrava-se em férias coletivas, bem como
nos periodos de 24 de marco até o 13 de abril e de 17 até o dia 21 de abril (em funcédo da
pandemia).

Para o célculo de indice de Qualidade (IQ) foram utilizados os dados de
quantidade total de pecas, quantidade de pecas boas e de pecas ruins. Os dados de pecas
sucateadas foram retirados do software de gerenciamento da producdo utilizado pela
empresa, que é o SAP. Além disso, os dados de pecas retrabalhadas foram retirados do
diario de bordo. A Figura 7 mostra o indice de Qualidade (1Q) durante os sete meses de

coleta de dados.

Figura 7 - indice de Qualidade
indice de Qualidade (1Q)
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O gréfico da Figura 8 mostra o nimero de reservatorios de ar sucateados e

retrabalhados por més.
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Figura 8 - Pecas com defeito
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A partir desses trés indices pode-se obter o valor do OEE durante os sete meses

de coleta de dados, conforme mostra a Figura 9.

Figura 9 - Média OEE por més
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A Figura 10 apresenta o comportamento dos trés indices do OEE por més, a fim
de identificar qual indice mais contribuiu para o decréscimo OEE em cada um dos sete
meses.

Figura 10 - Indices de OEE
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A partir dos graficos, pode ser evidenciado que o indice que mais influenciou na
diminuicdo do OEE na célula de solda circunferencial em estudo foi o indice de
Performance Operacional (IPO). As principais causas para baixa performance do CT

foram:

i. Falta de sequenciamento assertivo da produc¢do (Heijunka) ocasionando setup’s
desnecessarios;

Ii. Regulagem inadequada do equipamento;

iii. Capacidade diminuida por motivos de desgaste do equipamento.

Entende-se que um dos primeiros passos para a solucdo dos problemas é
identifica-los. Nesse contexto, apresenta-los para a operacdo, de forma grafica, permitiu
a investigacdo de causas com a finalidade de encontrar solugbes para os problemas
existentes, além de contribuir com a aceleracdo das acdes que envolviam as areas de
apoio.

Além disso, por meio da andlise grafica dos resultados do OEE, pode-se observar
que o OEE aumentou em 10 pontos percentuais do primeiro més de implementacdo para
o tltimo. O Indice de Disponibilidade Operacional (IDO) teve uma reducio de 8 pontos
percentuais, de 97% para 89%, a Performance teve um aumento de 14 pontos percentuais,
de 32% para 42% e a Qualidade ndo teve variacdo entre o primeiro e o Ultimo més de

analise, mantendo-se em 99%.

4.2 PESQUISA QUALITATIVA

Com a finalidade de analisar a percepcdo de cada entrevistado sobre o OEE, bem
como sobre as dificuldades encontradas na implementacdo desse indicador no CT de
solda circunferencial da linha de producdo dos reservatérios de ar, foram realizadas
entrevistas semiestruturadas com os trés niveis da organizacdo que estdo diretamente
ligados ao CT em estudo: operacdo, lideranca e supervisdo de producao. As respostas as

seis perguntas do questionario foram descritas a seguir:

Brazilian Journal of Development, Curitiba, v.7, n.11, p. 104811-104829 nov. 2021



Brazilian Journal of Development | 104824
ISSN: 2525-8761

1) Quais suas consideracgdes sobre o OEE?

“A partir do OEE ¢ possivel ter informagdes basicas nesses trés pilares —
disponibilidade, qualidade e performance - que geram resultados positivos se
Supervisor de Produgéo tiver analise de causa em cima dos principais problemas da linha de
producéo. A boa utilizagdo do OEE faz com que se aumente a estabilidade da
linha, do processo e das atividades do lider de producdo.”

“O OEE seria a medigdo do equipamento de forma sistémica englobando
performance, disponibilidade e qualidade. Entdo para mim o OEE significa o
Lider de Produgéo quanto um determinado equipamento esta entregando em termos pega com
qualidade e o quanto se esta efetivamente fazendo em comparagéo ao
planejado. Basicamente isso.”

Operador de Producdo “O OEE ¢ o principal indicador de medigéo de eficiéncia da maquina.”
2) Quais eram as expectativas antes de implementar o OEE no CT de solda circunferencial da
linha?
“As expectativas eram reduzir a perda de qualidade do processo na operagao
Supervisor de Producdo de solda circunferencial e reduzir as paradas existentes da maquina. Esses

eram os principais motivadores para a implementagdo.”

“Primeiro conhecer o OEE, coletar os dados de forma correta e tomar as

Lider de Produgdo tratativas contando com o apoio de cada éarea.”
Operador de Producédo “A expectativa principal era atender a disponibilidade da maquina.”
3) Quais foram os beneficios e resultados de ter implementado o OEE?
“Os colaboradores trazem de forma mais assertiva as informagoes e
Supervisor de Producgdo conseguem tratar junto com o lider de produgdo a¢des com relagdo aos

principais problemas existentes como qualidade e parada de maquina.”

“Por meio da coleta de dados, da analise do OEE e do Pareto ficou mais facil

Lider de Producéo - ~ , S
movimentar as agcdes com as areas de apoio.
“Na verdade, foram levantados varios problemas que existiam na maquina e
Operador de Producdo a partir disso melhorias foram feitas para atendermos a demanda e a
qualidade das pegas.”
4) Quais as dificuldades encontradas na implementagdo do OEE?

“Uma das dificuldades ¢ a questao cultural. Temos que fomentar todos os
. x dias a importancia dos dados do diario de bordo para que os colaboradores
Supervisor de Producdo - A . ) ~ .
entendam a importancia da veracidade daquelas informacdes para, a partir
dai, gerar o indicador de OEE. Entéo esse ¢ o grande desafio.”

“A dificuldade que enfrentamos no dia-a-dia é a veracidade dos dados. Dessa
forma, todos os dias o desafio é mostrar para 0 operador o porqué ele tem que
coletar e preencher um dado correto no diério de bordo. Depois de coletar
Lider de Producao surge a andlise, nesse ponto também é importante mostrar a informacéo para
quem esté na linha de frente, que é a minha equipe. No inicio ouvi a seguinte
frase de um colaborador: “Estou hé tanto tempo preenchendo isso e 0s
problemas sdo os mesmos”.”
Operador de Producédo “Uma das maiores dificuldades era a precisdo dos dados.”
5) Quais os desafios para manter e aprimorar o OEE?
“Para manter e aprimorar o OEE ¢é necessario estabilizar as rotinas de andlise,
Supervisor de Producdo melhorar a acuracidade dos dados e conscientizar os colaboradores quanto a
importancia do OEE.”
“Hoje a coleta de dados é manual, com caneta e papel. E necessario
Lider de Producéo automacdo para agilizar esse processo e melhorar a acuracidade desses
dados.”
“A coleta de dados manual. Muitos operadores nao gostam de parar a
maquina para estar anotando. Além disso, seria interessante o lider chamar
Operador de Producgédo cada um de nés individualmente e mostrar porque isso tem que ser feito, o
que vai melhorar e quais podem ser os impactos positivos para cada um se
comprometer com a ferramenta.”
6) O que vocé gostaria de externar sobre a implementacio do OEE?
”0 OEE ¢ uma ferramenta primordial para a conseguirmos mensurar 0s

Supervisor de Producgdo problemas e encontrar solugdes para eles também ‘olhando’ para as
oportunidades que se tem dentro do processo.”
Lider de Producéo “O resultado de um OEE melhor ¢ fruto do trabalho de todas as areas.”
Operador de Producéo “Os pilares do OEE sao performance, disponibilidade e qualidade.”
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5 ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Os resultados da implementacdo do OEE mostraram que a coleta de dados manual
foi falha, o que também foi relatado durante as entrevistas semiestruturadas. A falta de
acuracidade nas informacdes de parada de maquina e de pecas retrabalhadas coletadas a
partir do diario de bordo pode acarretar tomadas de decisdes errdneas. A coleta de dados
em questdo engloba ndo somente o diario de bordo, como também a retroalimentagéo dos
dados do diério em uma planilha em Excel, pois durante essa etapa pode ocorrer algum
erro de digitacdo e consequente erro de analise. Esse gap mostra que a coleta de dados
manual foi um dos desafios encontrados na implementacdo do OEE. Essa constatacao é
convergente com o estudo de Hansen (2006), que trata a boa coleta de dados como a
chave requerida para o completo sucesso da estratégia do OEE.

Ljungberg (1998) também salienta que quando coletados e registrados
manualmente em formularios pelos operadores, a coleta dos dados utilizados nos calculos
de eficiéncia é de acuracidade duvidosa. Esse gap pode impactar em tomadas de decisdo
baseadas em informacdes distorcidas, podendo causar efeito nocivo a empresa. Portanto,
¢ ressaltada aqui a importancia do periodo de “pré-implementagao” do OEE, ou seja, antes
de partir para resolucdo de problemas com base nos resultados do OEE, é necessario
estabelecer uma maturidade na coleta de dados, seja ela manual ou automatica.

A linha dos reservatorios de ar foi a linha piloto na area de solda no processo de
implementacdo do OEE, o que gerou uma barreira inicial quanto a coleta de dados e
quanto as rotinas de analise desse indicador. Além da percepc¢do durante a pesquisa, iSO
pdde ser evidenciado durante a entrevista com o operador de producéo, o qual ressaltou
que: “os colegas mais novos sdo mais resistentes quanto a coleta de dados, pois ndo
gostam de parar a maquina para estar anotando.” Saurin et. al. (2010) ressaltam que essa
resisténcia das pessoas as mudancas é uma das barreiras para implementacao da cultura
lean. De forma mais ampla, essas questdes foram tratadas na presente pesquisa como um
desafio cultural. A criacdo de uma cultura enxuta € um dos maiores desafios a espera dos
potenciais implementadores enxutos, uma vez que um grau consideravel de habilidades
de aprendizagem organizacional é necessario (RYMASZEOutro desafio evidenciado
durante a implementagéo do OEE e durante as entrevistas semiestruturadas foi a falha no
entendimento dos colaboradores quanto a importancia do OEE. Esse gap p6de ser
evidenciado de forma clara na entrevista com o operador da linha de producéo em estudo,
que disse: “seria interessante o lider chamar cada um de nds individualmente e mostrar

porque isso tem que ser feito, o que vai melhorar e quais podem ser 0s impactos positivos
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para cada um se comprometer com a ferramenta”. Essa falha no entendimento dos
beneficios e da importancia do OEE afeta na acuracidade dos dados e no engajamento
dos colaboradores quanto a colaboracéo com a ferramenta de desempenho das méquinas.
Esse gap coincide com ACHANGA et. al. (2016), que destaca que uma das limitacGes
para implementacdo de ferramentas lean é o ceticismo sobre os beneficios do sistema
enxuto para os negocios. Além disso, o treinamento de conscientizagdo e uma definigao
clara do papel dos operadores sdo alguns dos fatores que a organizacdo precisara
desenvolver antes da implementacédo para o sucesso do OEE (AMINUDDIN et. al. 2015).

Durante o processo inicial de implementacdo do OEE e durante as entrevistas
semiestruturadas, pode ser evidenciado que a falha na solidificacdo de outras ferramentas
de melhorias de processo na linha de producdo também foi uma barreira para a
implementacdo do OEE. Isso porque o ambiente apresentava-se desgastado em relacéo a
novos passos em direcdo ao lean devido ao insucesso de implementacdes de outras
ferramentas. Em concordancia com a literatura, Saurin et. al. (2010) destacam que o
insucesso de iniciativas passadas é uma das dificuldades relacionadas a implantacéo de
ferramentas enxutas nas empresas.

O apoio da alta administracdo ndo foi abordado como um desafio pois entendeu-
se que havia, por parte da organizacdo, expectativas para a implementacdo do TPM.
Porém, no momento da presente pesquisa, a organizagdo encontrava-se revisando as
metodologias e rotinas de producdo enxuta, que seriam passos anteriores a0 TPM e a
implementacdo do OEE.

Além disso, por meio da andlise grafica dos resultados do OEE, pode-se observar
que o OEE aumentou em 10 pontos percentuais do primeiro més de implementacéo para
o ultimo. O Indice de Disponibilidade Operacional (IDO) teve uma reducio de 8 pontos
percentuais, de 97% para 89%, a Performance teve um aumento de 14 pontos percentuais,
de 32% para 42% e a Qualidade ndo teve variacdo entre o primeiro e o Gltimo més de
analise, mantendo-se em 99%.

Ademais, os resultados sugerem que os principais beneficios da implementacéo
do OEE na célula de solda em estudo foram a aceleracdo de conhecimento dos
colaboradores em relagdo aos problemas existentes da maquina, a constru¢do de um
historico de dados em relacdo as paradas de maquina e a agilidade das areas de apoio a
partir da mensuracdo das paradas. O Quadro 2 apresenta 0s principais desafios
encontrados durante a implementacdo do OEE em uma célula de solda MIG/MAG numa

industria metalmecénica.
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Quadro 2 - Resumo da analise

Implementacéo do

Entrevistas

Desafios OEE semiestruturadas Literatura
Hansen (2006) trata a
boa coleta de dados
como a chave requerida
A coleta de dados foi para o completo sucesso
falha no que tange ao Relato do lider de da estratégia do OEE.
diério de bordo e a producéo: Ljungberg (1998)
1 Falta de retroaliment:algéo das “Hoje a coleta de dados ¢é também salienta que
acuracidade dos |.nf0rma<;oes na manual, com can,et'a e quando'coletados e
dados planilha em I_Excel_. Isso papel. E necessario registrados
pdde ser evidenciado automagcdo para agilizar manualmente em
de forma clara no esse processo e melhorar a formulérios pelos
Pareto das paradas de | acuracidade desses dados.” | operadores, a coleta dos
producéo. dados utilizados nos
calculos de eficiéncia é
de acuracidade
duvidosa.
Relato do supervisor de A criacdo de uma
producéo: cultura enxuta é um dos
Essa barreira foi “Uma Eias dificuldades ¢ a maiores desafios_ a_
percebida durante a questdo cultural. Temo_s espera dos potenciais
abordagem inicial na que fomgntgr todos os dias implementadores
2 Barreira linha de producio e a.l,m.portanua dos dados do | enxutos, uma vez que
cultural durante o diério de bordo para que os | um grau _cpn3|deravel de
preenchimento do _colabo[adt_)res entend_am a habllldgdes de
dirio de bordo pelos |mportan_C|a da ver~a0|dade aprepdlzggem ]
operadores daquelas |_nfor[na(;oes para, organlzac!o_nal é
' a partir dai, gerar o necessario
indicador de OEE. Entéo (RYMASZEWSKA,
esse € o grande desafio.” 2014).
ACHANGA et. al.
(2016) destaca que uma
das limitacGes para
implementacéo de
Essa falha no Relato do operador de ferramentas lean é o
entendimento dos produgdo: “Seria ceticismo sobre os
beneficios e da interessante o lider chamar beneficios do sistema
3. Falhano importancia do OEE cada um de nés enxuto para 0s negocios.

entendimento dos
colaboradores
guanto a
importancia do
OEE

afetou na falta de
acuracidade dos dados
e no engajamento dos
colaboradores quanto a
colaboracdo com a
ferramenta de
desempenho das
maquinas.

individualmente e mostrar
porque isso tem que ser
feito, 0 que vai melhorar e
quais podem ser 0s
impactos positivos para
cada um se comprometer
com a ferramenta.”

Além disso, 0
treinamento de
conscientizacdo e uma
definicdo clara do papel
dos operadores sdo
alguns dos fatores que a
organizagao precisara
desenvolver antes da
implementacédo para o
sucesso do OEE
(AMINUDDIN et. al.
2015).

4. Falha na
solidificacéo de
outras
ferramentas de
melhorias de
processo na linha
de producéo

Ambiente desgastado
em relacdo a novos
passos em dire¢do ao
lean.

Relato do lider de
producéo:

“No inicio ouvi a seguinte
frase de um colaborador:
‘Estou ha tanto tempo
preenchendo isso e 0s
problemas s&o os

5 9

mesSmos .

Saurin et al. (2010)
destaca que 0 insucesso
de iniciativas passadas é

uma das dificuldades
relacionadas a
implantacéo de
ferramentas enxutas nas
empresas.
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6 CONCLUSAO E SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

As descobertas apresentadas neste documento trazem informacdes consideraveis
para auxiliar demais empresas e pesquisadores que tem o objetivo de utilizar o OEE como
métrica operacional. Conforme evidenciado no Quadro 2, o documento enfatiza a falta de
acuracidade dos dados, a barreira cultural, a falha no entendimento dos colaboradores
quanto a importancia do OEE e a falha na solidificacdo de outras ferramentas de
melhorias de processo como os desafios potenciais encontrados durante o processo de
adocdo do indicador OEE.

A validade dos resultados pode ser melhorada pela adicdo de mais estudos em
torno da implementacdo do OEE para determinar se os desafios delineados na presente
pesquisa podem ser generalizados. No entanto, o estudo fornece uma viséo significativa
dos desafios encontrados nos estagios iniciais de implementacdo do OEE, enquanto abre
as oportunidades para pesquisas adicionais nos estagios seguintes. Nesse sentido, como

sugestdes para desdobramentos futuros desta pesquisa, destacam-se:

i.  Obter maturidade ou estabilizar cada um dos passos da implementacdo do OEE
antes de partir para o proximo;

ii.  Acompanhamento efetivo e de longo prazo da liderangca no processo de
implementacdo do OEE;

iii. Estudo sobre implantacdo de método de coleta automética de dados,
possibilitando vantagens quanto a acuracidade dos dados coletados, tanto em
relacdo ao diario de bordo quanto em relacdo a retroalimentacdo de dados na
planilha em Excel;

iv.  Avaliagdo da implementagdo do OEE em mais CT’s da linha de producdo em
estudo e/ou avaliacdo da implementacdo do OEE em outras linhas de producdo da
fabrica, a fim de obter uma amostra maior de desafios.
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