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Estudos da Implementacdo da
Técnica de Gerenciamento OEE
em uma Industria Farmacéutica
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Com a crescente concorréncia no mercado consumidor, as empresas necessitam
produzir mais, com menor custo ¢ com melhor qualidade. Este artigo objetiva o estudo
a implanta¢do do OEE (Overall Equipment Effectiveness), sendo uma ferramenta de
gestdo, mensurando a eficiéncia do processo produtivo em uma indudstria farmacéutica de
Anapolis-GO. Para tanto, instalou-se um sistema de supervisorio permitindo obter dados
de produgdo disponiveis em tempo real, realizando célculos de OEE, expondo em telas
graficas percentuais de disponibilidade, performance, qualidade, produtividade. Com a
implantagdo do OEE, originou-se uma nova visdo do acompanhamento de produgao,
possibilitando tomadas de decisdes mais rapidas e eficientes.

Palavras-chave: indicadores; performace; eficiéncia.

With increasing competition in the consumer market, companies need to produce
more, at lower cost and with better quality. This paper aimed to study the implementation
of OEE (Overall Equipment Effectiveness), being a management tool, measuring the
efficiency of the production process in a pharmaceutical industry of Anéapolis-GO. For
that, a supervisory system was installed, allowing to obtain production data available
in real time, performing OEE calculations, exposing in graphic displays percentage of
availability, performance, quality and productivity. With the implementation of the OEE,
a new vision of production follow-up was created, enabling faster and more efficient
decision-making.

Keywords: indicators, performance; efficiency.
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Resumo Estendido 1

Introducdo

Com o aumento da livre concorréncia do mercado
consumidor, as empresas necessitam buscar focos em
gestdes inteligentes, eficientes ¢ eficazes, logo essas
empresas buscam otimizar o desempenho dos resultados
de seus processos produtivos. Para melhor gerenciar seus
processos, quanto mais informagdes e recursos gerenciais
dispuser, mais altas serdo as chances de alcancar os
resultados e beneficios planejados!®.

Uma das finalidades mais recorrentes para
implementagdo de qualquer sistema que aspira o controle
do chao de fabrica ¢ o acréscimo da produtividade, definida
como a relagdo entre producdo e recursos utilizados para
produzir determinado produto, assim pode-se obter um
conceito formado para o chio de fabrica, que é diminuicao
de perdas, aumento das velocidades de produgdo e melhoria
da utiliza¢o da capacidade da maquina’.

A metodologia do OEE - (Efetividade Global do
Equipamento, do inglés — Overall Equipment Effectiveness)
assim como a TPM - (Manutengao Produtiva Total, do inglés
— Total Productive Maintenance) utiliza uma mesma base
primordial para avaliar a performance de um equipamento,
apresentando como uma das alternativas de gerenciamento
aprimorado do chao de fabrica®”.

O que impulsionou o OEE a ser extensivamente utilizado
¢ anecessidade de saber efetivamente o quanto determinado
equipamento foi utilizado, ou quantos itens com qualidade
ele produziu, relacionando-o a quantidade destes itens que
0 equipamento tem capacidade de produzir*.

Assim a Eficiéncia Global do Equipamento ndo se
limita as perdas de produgdo ou qualidade, abrange também
onde estdo as perdas, contribuindo para o trabalho dos
colaboradores da produg@o e necessita definir agdes para
atingir as metas de produgdo’.

O crescente avango da internet e suas tecnologias digitais
impulsiona os sistemas ciber-fisicos (sistema composto por
elementos computacionais colaborativos com o intuito de
controlar entidades fisicas) a se comunicar, cooperar com
os humanos em espaco e tempo utilizando a computacdo
em nuvem, ambos empregados pelos participantes dos elos
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que formam os processos econdomicos dos servicos internos
e intra-organizacionais. A partir do surgimento da Industria
4.0 (4" Revolugao Industrial — a indéstria do futuro) a
utilizagdo de fabricas inteligentes com os sistemas ciber-
fisicos e suas estruturas modulares monitoram os processos
fisicos, dando origem a uma cépia virtual do mundo real
com tomada de decisdes dissociadas®.

Diante do exposto, este trabalho objetiva o estudo ¢ a
avaliacdo da utilizagdo da ferramenta Overall Equipment
Effectiveness — OEE, como indicador de melhoria da
eficiéncia de produgdo do equipamento, em uma industria
farmacéutica instalada no maior polo farmoquimico da
América Latina, na cidade de Anéapolis-Goiéds.

Referencial Tedrico

AIMPORTANCIA DE CONTROLAR
PROCESSOS E PRODUTOS

Atualmente, a fim de melhor controlar seus processos
e produtos, as empresas realizam investimentos em
treinamentos e capacitacdes, sobre as diferentes
ferramentas da qualidade ¢ em softwares que possam
garantir confiabilidade das informagdes, como propostas
de elaboragdo de softwares que gerenciam sistemas
de Planejamentos de Recursos Empresariais — ERP.
Esses softwares controlam toda a empresa, processando
e manejando suas informagdes, processos que sdo
contabilizados e armazenados como arquivo digitais,
gerando diretrizes de negdcio bem definidas e permitindo
maior controle sobre alguns pontos vulneraveis do
empreendimento, como a administragdo de custos, controle
fiscal e estoques. Assim, a implantacdo desses sistemas
finalizaem diversos sistemas que atuavam de forma isolada,
com informagdes repetitivas e ndo confiaveis’2!.

A base da sustentagdo dos negocios eletronicos é o ERP,
sendo comumente arquitetada em transa¢des que interligam
todas as fungdes de uma empresa, como processamento de
pedido em vendas, controle de finangas e gestdo de estoque.
O ERP, originou-se com o Planejamento das Necessidade
de Materiais — MRP (Material Requirement Planning),



que no presente momento vem a ser denominado MRP
II (Manufacturing Resource Planning), que controla
indicadores de finangas, compras, marketing e gerencia o
planejamento dos materiais®!°.

Os ERP atendem diversas necessidades da empresa,
como produgao, finangas e recursos humanos, facilitando a
utiliza¢do de ferramentas de analise, ajuste fino do sistema
e outras atividades de manutencdo. Porém, estudiosos
afirmam que os ERP tendem a ser dificeis de se integrar
com sistemas antigos j& instalados na empresa, assim
falhas no processo de sele¢do e implementagao de sistemas
integrados de gestdo, usualmente trazem grandes prejuizos
as organizagdes''2.

A implantagdo do sistema OEE nao substitui o sistema
ERP, devido ao sistema ERP gerir toda a industria, como
sistemas SAP, Sink, Proteus, produtos como EPI, setores
como estoque, almoxarifado e entre outros. Logo, o sistema
OEE gerencia apenas a eficiéncia de maquina e realiza
leituras dos processos do chdo de fabrica, fornecendo
informagdes para o ERP, que esta superior na piramide
de informagdes industrial. A estrutura de informagdes e
gerenciamento da pirdmide de automacdo obtém como
base sensores e atuadores, acima estdo os controladores de
processos como os Controladores Logicos Programaveis
-CLPs, sobre eles estdo os sistemas de supervisdo de
processo em que se encontra o OEE, lendo e armazenando
dados de processos, disponibilizando informagodes para a
camada superior de gerenciamento que é o ERP.

Para supervisionar uma industria, atualmente, aplica-se
o precursor chamado de OEE (Overall Equipment
Effectiveness), que ¢ apropriado pela metodologia TPM
(Total Productive Maintenance). Assim, esse indicador OEE
¢ capaz de identificar o quanto a empresa esta utilizando
os recursos disponiveis como mao-de-obra, maquinas e
materiais na producdo. Estudiosos sobre o assunto apontam
que obter este indicador OEE online aumentara a producdo
no chio de fabrica de imediato.

Nos processos do OEE, a melhor féormula de diminuir
falhas na produgdo é evitar aocorréncia dela, e mesmo
que acontega deve-se fazer com que seu tempo de duracdo
seja minimo. Portanto, ter respostas rapidas as falhas de
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processos sdo fundamentais, podendo ser ordenadas com a
relagdo entre a velocidade real de operagdo do equipamento
com a velocidade padrio de operacdo estipulada pelo
fabricante. A perda de performance no processo ¢ o periodo
que o equipamento trabalhou abaixo do esperado, como
causa potencial, cita-se a ineficacia na mao de obras, estado
precario da ferramenta ou a auséncia de manutengdes'.
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Figura 1: Formulas OEE".

A Figura 1 expde um tempo de produgdo por
responsabilidade da equipe associado a disponibilidade
maquina, performance maquina, e qualidade de produgao,
que se entende apenas pelo tempo que ¢ determinado por
responsabilidade da equipe de produgio.

Identificando as causas nas perdas de disponibilidade,
perdas de performance e perdas de qualidade nos processos,
ambas podem ser eliminadas e corrigidas pelos gestores,
utilizando-se esta ferramenta OEE de gerenciamento que
permiti garantir a qualidade e a redugdo do retrabalho,
a empresa podera obter vantagens com o retorno do
valor investido no equipamento e redugdo do tempo das
manutengdes, evitando perdas inesperadas no final do
processo'®.

Uma forma de planejamento para que uma empresa
consiga chegar aos seus objetivos, com organizagdo
e dire¢do ¢ o controle de processos. Assim, obter o
sucesso desejado na producdo, depende das informagdes
disponibilizadas aos gestores, que favorecerdo as tomadas
de decisdes!”8,
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Resumo Estendido 1

CONTROLADOR DE PROCESSOS

Utiliza equipamentos de controles industriais que
processam informagdes e executam agdes pré-programadas
pormeio de algoritmos complexos, como o PID (Proporcional,
Integrativo e Derivativo), como exemplo: realiza o controle
e estabilizagdo automatica da vazdo, temperatura, niveis de
tanques e pressdo. No controle de temperatura, utiliza um
medidor de temperatura que converte o sinal até a entrada
analogica do CLP (Controlador Logico Programavel), logo
realiza célculos aritméticos e controla a temperatura do
aquecedor do sistema por meio de saida analdgica'®?7-%,

Os controladores sao definidos como a forma de execugao
dos trabalhos automaticamente, por meio de um composto
de técnicas, softwares e equipamentos que podem ser
implantadas em qualquer ramo de produc¢ao na empresa. Com
elevado sincronismo e precisdo possibilita o desenvolver agdes
recorrentes que eram executadas por pessoas®.

TIA PORTAL V14 SP1

Telas Graficas

Web-Navigator via Internet Explorer

Registro de Banco de Dados MSSQL, MySQL e ORACLE
OPC: DA, AE, HDA (Client & Server)

TCP/IP: SIMATIC 57 Plus, SIMATIC 57, Ethernet/IP,
Modbus, SNMP Manager & Agent, BACnet, TLS Gateway

Quadro 1: Arquitetura do Supervisorio e Software?.

No Quadro 1, a arquitetura do supervisorio engloba
maquinas automatizadas que possuem no seu aglomerado
de equipamentos internos os sensores, atuadores ¢ CLP,
uma légica de programacao com critérios para definicdo da
tomada de decisdo das a¢des a serem executada.

A estrutura fisica desses controladores suporta condigdes
acima do indicado para computadores convencionais aos
quais s3o encontradas nas industrias, como temperatura,
pressdo e umidade. Controladores que gerenciam variados
modelos de maquinas através de entradas e saidas digitais

ou analogicas??333,
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FX5U 32MR Mitsubishi

= 0.2 2000ms

= Ethernet (100/10 Mbps méx.), RS 485 (115.2 Kbps méx.)
* 64 mil passos

= FBD, Ladder Diagram, ST

16 Entradas sink ou source com detecgdo de 10 KHz
16 Saidas sendo relés ou transistorizadas

Quadro 2: Arquitetura do Supervisorio e Software?*.

O Quadro 2 demonstra o controle de diversos processos
através de entradas e saidas digitais ou analdgicas, que suporta
elevadas condi¢des comumente encontradas nas inddstrias.

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS - OEE
Seu conceito foi criado por Seiichi Nakajima para
analise e avaliacdo da eficiéncia de uma operagao produtiva
distinta. Primicias que surgiu no conceito TPM (Total
Productive Maintenance) garantindo praticas produtivas
melhores. O desempenho global de uma unica peca, ou
de toda fabrica, sera controlado pelo impacto cumulativo
de trés fatores da medida de eficiéncia do equipamento,
disponibilidade, desempenho e taxa de qualidade®.

Ampolas
Py Totalizador Setetivdy Fertormanas.
== ”—$
= > EE
Motores | =7 Telas OEE
: VBS

'

Computador
Banco de |

Dados

Figura 2: Fluxograma OEE.

Na Figura 2, o fluxograma demonstra a confiabilidade
nos dados gerados pelo sistema OEE, sendo necessaria uma
leitura automatica do controlador da maquina, limitando
erros de informagdes vitais, sendo que todo o gerenciamento
de totalizadores de produtos produzidos, sincronismo,
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funcionalidades operacionais como velocidade ¢ status
ocorre no controlador l6gico programavel. Em computador
de supervisionamento ¢ armazenamento de dados OEE
contém software SCADA instalado, o qual faz comunicacao
com o controlador por meio da ferramenta OPC. Estes
dados sdo calculados por meio do VBS (Visual Basic
Script) do proprio SCADA (Supervisory Controland Data
Acquisition), armazenados no SQL (Structured Query
Language) por meio da conexdo ODBC e sendo possivel
obter dados historicos de eficiéncia de maquina em cada
hora do dia produzido.

Normalmente, as paradas ndo planejadas mais usuais
sdo a falta de mdo de obra, falta de matéria-prima, falta
de ordem de produgdo, manutencdo corretiva; falta de
Luz, ¢ as planejadas que sdo produgdo e setup. Portanto,
a disponibilidade mede a percentagem de tempo que o
equipamento pode ser utilizado, geralmente horas totais
de 24-7-365, dividido pelo tempo de funcionamento do
equipamento chamado produgdo real.

Segundo a conceituada empresa Nomus, desenvolvedora
de softwares completos, para industrias obterem o sucesso
de gestao:

1. Disponibilidade leva em consideracdo as paradas
ndo planejadas no processo produtivo. O tempo em
producdo ou capacidade utilizada equivale ao tempo
em que a maquina estd produzindo ou realizando
alguma atividade planejada. A capacidade disponivel
normalmente é equivalente 4/5 da carga horaria
praticada pela empresa, no indice de 1/5 entram as
paradas planejadas.

2. Desempenho ou Performance leva em consideragdo a
perda de velocidade no processo produtivo e pode ser
calculado da seguinte forma, o tempo produto ideal ¢ o
tempo esperado para fabricagdo de determinado produto
em circunstincias ideais. Naturalmente para conseguir
controlar o desempenho ¢ preciso fazer um estudo para
defini¢do do tempo ideal de fabricagdo dos produtos em
cada uma das etapas do processo produtivo.
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3. Taxa de Qualidade equivale a relagdo entre o tempo
produtivo total e o tempo investido em pegas com
defeito. Calculada por meio de uma féormula que
permite realizar uma analise, que pode gerar varios
relatdrios Uteis para tomada de decisdo no curto, médio
e longo prazo. A formula do OEE pode ser usada para
evitar que as empresas facam compras inadequadas e
ajuda-las a se concentrar em melhorar o desempenho
de maquinas e instalagdes e equipamentos que ja
possuem?,

Os objetivos atingidos no OEE sao propostos permitindo
um comparativo entre as unidades de fabricagdo em
industrias diferentes. Contudo, a OEE ndo é uma medida
definitiva absoluta, sendo mais utilizada identificando
possibilidades de melhorar o desempenho do processo e
formasde obter essas melhorias?’.

O atendimento de uma empresa no mercado, com elevado
volume e variedade diminuida e outra empresa nomercado
de elevada variedade e volume diminuido, ambas podem
ser reduzidasse o tempo do ciclo no OEE for baixo. Assim
trocas de setups irdo reduzir o OEE na comparagdo entre
elas, se o produto possui valor agregado, ocorrerda maior
margem de lucro com baixo indice do OEE?.

A defini¢do de eficiéncia de maquina ¢ determinada
pela capacidade do gestor de alcangar uma otimizagdo da
produtividade e o desempenho utilizando a diminuigdo da
quantidade de recursos possiveis, sem a necessidade de
obter mais ferramentas devido a falhas e paradas®.

Tempo Total

Tempo Operacional

Tempo Programado

Tempo Produzindo

Produgio Tedrica

Produgio Real

[vetoctaade reduziaa
Pequenas puadas

Figura 3: Tempo por equipamento com base no OEE*.

Rettigos de Patida
Reftigos de Produgio
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Resumo Estendido 1

Na Figura 3, ocorre um mapeamento da utilizagdo
de tempo no OEE, tempo subdividido em operacional,
programado, produzido e relacionado com a producdo
tedrica ¢ producdo real, demonstrando a importancia do
tempo nos calculos OEE.

EFICIENCIA DE MAQUINA

Organizado de forma a separar os recursos para serem
melhor empregados, aumentando a producdo com menor
custo justificado com o controle de processo, tornando
essencial para uma industria de variados ramos de produgao.
As empresas que aderem ao processo de andlise de
eficiéncia de maquinas sdo qualificadas a monitorar falhas
e apontar problemas variados, elevando a possibilidade de
combater as suas causas de forma recorrente, prover novas
manutencdes necessarias e obter baixo estoque de pegas no
almoxarifado. A eficiéncia ¢é utilizada como ferramenta para
achar as areas de melhoria maiores, para que a empresa
propicie o maior retorno sobre o ativo®.

DIMINUICAO DE PARADA

As paradas continuas sdo o principal fator de perda
de produgdo no chdo de fabrica. Quando maquinas estdo
com problemas ou had uma determinada indisponibilidade
de ferramentas para o trabalho, o resultado temporal de
producdo é totalmente comprometido, afetando diretamente
a lucratividade, a competitividade da empresa e a satisfacdo
dos clientes. Normalmente, as empresas ao comprar uma
maquina ja consideram sua capacidade produtiva, valor
que pode ser calculado em horas, dias ou processos,
assim, ¢ definida uma eficiéncia média para a empresa.
Porém, quando ndo atingem o estipulado, ocorre perdas de
produgdo, ocasionando a realizagdo de horas extras®?.

CONTROLE DE MAQUINA

A utilizagdo de aplicativos méveis favorece o controle
de maquina, auxiliando os gestores a monitorar o0s
equipamentos online, visualizando se estdo sendo operados
ou estocados, assim possibilitando justificar o motivo das
paradas diversas. Esse gerenciamento constante permite
acessar todos os equipamentos comparando, reduzindo
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paradas e alcancando as metas de produgdo pré-
definidas pelo empregador?.

CALCULO DE EXEMPLO DE APLICACAO DA
FERRAMENTA OEE

Um equipamento que possui um turno de 8 horas
e durante este turno teve uma preparacdo que durou 40
minutos ¢ ocorreu uma parada de reabastecimento de
10 minutos. No restante do tempo, produziu um item
cujo tempo ciclo ¢ de 8 segundos, e no final do periodo,
contabilizou 3000 pecas produzidas, sendo que 20 foram
refugadas por apresentarem defeitos.

Podem-se extrair as seguintes informacoes:
- Tempo Programado: 480 minutos
- Tempo de maquina parada para preparagao: 40 minutos

- Tempo de méaquina parada aguardando reabastecimento:
10 minutos

- Quantidade Prod. no periodo: 3000 pegas
- Quantidade de pegas refugadas: 20 pegas

- Tempo ciclo padrdo do item: 8 segundos
EQUACOES

Calculando a Disponibilidade:

Di 5= (Tempo Produzido) ki

SEGESEE [(Tempo Programado) *100]
Wi o, (480min — 40min — 10min) (Eq. 01)

RSl (80min)

*100]
Disponibilidade % = 89,58%
Calculando a Performance:

Prod. Tedrica = (Tempo Produzido)

rod.Teortca = [(Tempo de Ciclo Padrio)’

(Eq. 02)

(430min + 60seg)

Prod.Tedrica = | @<eq/pEa)

1

Producio Teérica% = 3.225 unid



(Quant. Produgio Real)

0 =
Perfor.% = [ (Quant. Producio Teérica)
*100] (Eq. 03)
(3000 pegas)
%=]—7—"7—-
Perfor.% [(3225 pecas) = 100]

Performance % = 93,02%

Calculando a Qualidade:

(Quantidade de bons)

0% = *
Qual.% = [ (Quantidade Total) x00]
(Eq. 04)
(3000 pecas — 20 pecas)
0 = *
Qual. % = [ (3000 pecas) 100]
Qualidade % = 99,33%
Calculando o OEE:
OEE % = [Dispon.% * Perfor.% * Qualid. %] (Eq. 05)

OEE % = [89,58% * 93,02% * 99,33%)]
OEE % = 82,78%

Metodologia

ESTUDO DE CASO

Para elabora¢doda metodologia adotou-se como base a
pesquisa bibliografica, a qual proporcionou compreensio a
ferramenta OEE, suas concepgdes bem como, passos para
execugdo. Logo apos, foi implantado e implementado o
OEE em uma industria farmacéutica de Anapolis-GO. Para
tanto, aplicou-se um supervisorio que utiliza softwares
associado a um controlador logico programavel, ambos a
duas envasadoras de injetaveis em recipiente tipo ampolas
de diferentes principios ativos envasados.

Como utilizagdo de informagdes diretamente das
maquinas de produgéo, propds-se o aumento de informagdes
em tempo real, sendo implantado supervisdrio com sistemas
que utilizam software para monitorar as variaveis de outros

dispositivos, como 0 SCADA (Supervisory Controland Data
Acquisition), o qual requisita do controlador dados como
status de maquina operando, somatdria de frascos envasados
e velocidade de produg@o. Sendo monitorado a todo instante,
minimizado inexatiddes de dados de produgao.

Esse controlador l6gico programavel realiza a somatoria
dos frascos por meio de sensor oOptico digital, ajustado
para deteccdo dos frascos envazados, vinculado a entrada
digital do controlador é contabilizado em totalizadores de
frascos produzidos na saida da maquina. Assim o sensor
1é cada frasco produzido e soma +1 no totalizador de
frascos produzidos. O mesmo ocorre semelhante a status
de maquina operando, recebendo status de inversor de
frequéncia para motores assincronos e status drives para
motores sincronos®**.

Associado ao controlador 16gico,software de supervisao
SCADA utilizado ¢ o WinCC da Siemens, o qual esta
hospedado em mesmo computador que o servidor OPC
e o servidor SQL Server da Microsoft. Este supervisorio
possui servigo de disponibilizagdo de telas operacionais
independentes em web da internet Explorer da Microsoft,
com seguranga de usuario e senha.

Em plataforma do SCADA, esta estipulado em elaborar
diversos codigos em VBS, um deles é responsavel pelo
monitoramento ¢ armazenamento de paradas operacionais.
O principio de funcionamento ¢ a monitoragdo do status
operacional, ocorrendo parada ¢ realizada aquisicdo de
data hora atual do sistema operacional ¢ armazenado em
variavel interna ao SCADA, vinculando com o inicio da
parada. Retornando o processo, ¢ novamente requisitada
a hora atualizada e determinada como fim da parada, em
seguida contabiliza-se o total de parada operacional a partir
da diferenga entre o inicio e o fim, armazenando em banco
de dados informagdes completas de data e hora de inicio,
fim e total de cada interrupgao operacional.

Um segundo codigo faz requisigdo no banco de
dados SQL Server por filtro de data e hora, realizando a
separacdo de tempos de paradas operacionais em cada hora
de produgdo, fornecendo assim a variavel de parada ndo
programada, impactando em célculo disponibilidade do
equipamento.
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Resumo Estendido 1

Em seguida, ocorre a separagdo de frascos produzidos
em cada hora de produgdo, executando calculo de OEE,
apresentando em tela graficas percentuais de disponibilidade,
performance e qualidade de cada hora do turno. Atualizando
a cada minuto em banco de dados, valores de cada hora de
produgido para possiveis relatorios de eficiéncia.

Apos obtém-se o armazenamento e consultas de dados
por data ou qualquer outra coluna configurada realizando
conexao ODBC com servidor SQL Server, sendo assim
possivel através do VBS supervisorio. Ha tabelas de
paradas operacionais com variaveis de hora de inicio, fim,
total e justificativa, sendo este ultimo campo disponivel ao
operador justificar parada via supervisorio’.

Tabela 1: Separagdo de hora por hora de produgéo.

Hora | PP. | PNP | T.T | DM | VP | P.R(unid) | Perfortnance(%) | Rejeitos(unid) | Qualidade
(inin) | (min) (%) | (mh) (%)

6 0 104 | 49.5 | 82.5 | 7500 6000 96.96 100 9833

i/ 10 203 | 29.7 | 59.4 | 7500 4000 89.78 30 99.25

Nota Tabela 1, 2 e 3: P.P: Parada programada com tempo em minutos;
P.N.P: Parada ndo programada com tempo em minutos; T.T: Tempo
de trabalho em minutos; D.M: Disponibilidade de maquina em
porcentagem; V.P: Velocidade de produg@o de unidades por hora;
Min: Minuto; Un/h: Unidade por Hora; Unid: Unidade.

Estas informacdes serdo disponibilizadas em hora/hora
e em total de turnos em respectivas maquinas, possibilitar
ao gestor do setor:

- Visualizar pontos de ineficiéncia de produtividade,
- Identificar e melhorar a qualidade de ampolas geradas.

- Analisar tempos de paradas de maquina e justificativas
apontadas, mensurando a confiabilidade nas preventivas
de manuteng@o realizadas em maquina.

- Criar relatérios de eficiéncia (produtividade x
qualidade), paradas de maquina em data hora diversas
através de dados armazenados em bando de dados.

Resultados e Discussdo

Ao realizar a implantagdo da metodologia OEE na
empresa estudo (produtora de medicamentos), constatou-
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se que houve uma melhoria significativa da forma como
os processos sdo geridos dentro da empresa. Resultados
esses que sdo impulsionados por indicadores em tempo
real de: producado, produtividade, qualidade e dentre outros
indicadores da produgao.

Anteriormente, ndo havia informagdes precisas de
adversidades decorridas em produgdo, sendo quase
impossivel a rastreabilidade da causa dos problemas,
notando-se seus impactos desfavoraveis somente no final
de produgdo. Sendo elas em disponibilidade por maquina
parada, performance por falta de insumo ou qualidade por
altos indices de rejeitos.

Assim a partir da tela grafica final de OEE sdo
apresentadas aos gestores informagdes de paradas ndo
programadas, percentual de disponibilidade da maquina,
velocidade de maquina, ampolas produzidas, performance
da produgdo, rejeito de ampolas por ndo conformidades e
qualidade do produzido em cada hora desmembradas do
turno, como demonstra a Tabela 2.

Tabela 2: Separagao de hora por hora de producéo.

Hora PP. | PNP | DM. V.P. PR. Performance Rejeitos Qualidade OEE
(min) | (min) | (%) (un/h) (unid) (%) (unid) (%) (%)

6 0.0 384 | 36.0 7500 2576 95.40 100 96.11 33,00

7 0.0 33 945 7500 7021 99.06 31 99.56 93,20
Total: 0.0 41.7 65.3 15000 9597 98.05 131 98.63 63,15

Dessa forma analisando a Tabela 2, em que sdo
apresentados os dados de producdo do dia 19 de marco de
2018, pode ser observada a problematica real registrada em
sistema OEE, a qual apontou parada de maquina superior a 38
minutos no intervalo de produgfo entre seis as sete horas da
manhad, sendo justificada pelo operador por falta de insumos.
Ap6s investigagao simples por parte de supervisdo, mostrou-
se falha de logistica na troca de turno por abastecimento de
ampolas vazias da producdo, sendo tratada na raiz a causa da
falha de parada identificada pelos responsaveis.

Apds investigagdo simples por parte da supervisdo,
detectou-se falha de logistica ao abastecer ampolas vazias
na produgdo em troca de turno, sendo tratado afinco a
causa da falha identificada pelos gestores. Parada ocorrida
por simples falta de planejamento organizacional em
abastecimento de insumos gerando prejuizo de quase cinco



mil unidades de ampolas ndo produzidas, que ao longo do
tempo gera perdas milionarias de produgdo. Em préxima
tabela sera apresentada outra falha operacional por simples
falta de aten¢do por parte da operacdo e supervisao.

Tabela 3: Separagdo de hora por hora de produg@o.

Hora PP PNP D.ML R, PR Performance Rejeitos Qualidade OEE
(min) (min) (%) (un/h) (unid) (%) (unid) (%) (%)

18 00 00 1000 7500 7237 96.49 65 99.10 95,62

19 350 58 76.8 5700 1897 104.00 304 8397 67.06

20 0.0 43 92.8 5700 5250 99.22 43 99.18 9132
Total: | 35.0 10.1 93.03 18900 14384 9235 412 97.14 8346

Na Tabela 3, ha dados extraidos no dia 21 de margo de
2018, indicam grande quantidade de rejeitos de produtos
acabados em horario de produgdo entre 19 e 20 horas.
Em apuracdo por parte da supervisdo, constatou-se que
neste intervalo de produgdo, iniciou-se produto novo e
os operadores ndo modificaram a velocidade de maquina
adequadamente, velocidade que é pré-determinada pelo
produto respectivo ao produto envazado por algum periodo
de produgio e assessorado pela engenharia, assim causando
ndo conformidades em ampolas por falha em solda de jungao
e contaminacdo microbioldgica no interior da ampola.

Com a implantagdo da ferramenta OEE, originou-se nova
visdo do acompanhamento de producdo na empresa estudo
farmacéutica, uma vez que em todo momento esta sendo
monitorado o processo produtivo, registrando paradas de
produgdo, performance e qualidade de ampolas produzidas.
Dados de processos coletados sdo subdivididos em cada
hora do dia produzido, sendo assim possivel a analise de
eficiéncia pontual no processo produtivo, tais como parada
de producio individual e sua respectiva justificativa por parte
da operagao, desempenho da produtividade pela velocidade
de maquina empregada e qualidade de produgdo horaria.

Com o sistema de supervisdo implantado, propiciou o
acompanhamento remoto por partes gerenciais em acesso
remoto, possibilitando multiplos acessos em telas graficas
independentes, sendo totalmente intuitiva a navegacdo no
supervisorio e compreensdo de tela OEE.

Concluséo

Por meio da utilizagdo do conceito de garantir praticas
produtivas do TPM revisados e aplicados, resultados
muito relevantes foram alcangados na implantagdo e
implementagdo do OEE em uma industria farmacéutica de
Anépolis-Go. A decisdo de implementar esses conceitos
nos demais processos da fabrica, provavelmente, ndo sera
uma restricdo as dificuldades de compreendé-los, estara
concentrada no empenho despendido da sua real aplicagdo
na empresa.
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