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RESUMO

Atualmente, a competitividade do mercado exige que as organiza¢gdes busquem melhorias
em seus processos e 0 OEE (Overall Equipment Effectiveness) tornou-se uma ferramenta
importante na busca da eficiéncia do processo quando combinado com outras tecnologias.
Este estudo teve como objetivo investigar o efeito do monitoramento do OEE em tempo real

no processo de tomada de decisdo em uma empresa.
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Utilizou-se de uma pesquisa exploratéria e o0 um estudo de caso de uma empresa de
fabricacdo de brinquedos, onde se verificou que a adocdo do sistema de
monitoramento em tempo real foi importante para a melhoria na tomada de decisoes,
pois permitiu 0 monitoramento rapido e dinamico, bem como a possibilidade de

priorizar melhorias nos processos de producéao.
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ABSTRACT

Currently, market competitiveness requires that organizations look for improvements in
their processes and OEE (Overall Equipment Effectiveness) has become an important
tool in the pursuit of process efficiency when combined with other technologies. This
study aimed to investigate the effect of real-time OEE monitoring on the decision-
making process in a company. An exploratory research and a case study of a toy
manufacturing company were used, where it was verified that the adoption of the
system of real-time monitoring was important for the improvement in the decision
making, because it allowed the rapid and dynamics, as well as the possibility of

prioritizing improvements in production processes.

Keywords: OEE; Real time; Decision Making.

1. Introducéo

Para manterem-se no mercado, as industrias buscam por inovacgdes tecnolégicas em
seus processos a fim de reduzir custos e garantir a qualidade de seus produtos
(BENTO e PAULILLO, 2010). O Overall Equipment Effectiveness (OEE), conhecida
como eficiéncia global dos equipamentos de producdo € uma ferramenta que
demonstra os indices de desempenho e perdas dos equipamentos (DE RON e
RONDA, 2005).

De acordo com Oliveira et al (2012), o indice de OEE vem se tornando indispensavel
nos processos de producédo, para reducao dos custos de fabricacdo, sendo ainda, uma
das principais técnicas para medir o desempenho produtivo na industria. O OEE aliado

a outras tecnologias de software e hardware podem proporcionar ainda mais ganhos
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para as industrias e auxiliar os gestores na tomada de decisdo com informagdes sobre

0 andamento da producdo e a utilizacdo dos recursos produtivos (CHIARADIA, 2004).

Para analisar a utilizacdo de um sistema de monitoramento do OEE que possibilita
obter ocorréncias de cada maquina em tempo real, ou seja, online, o presente estudo
busca responder a seguinte questdo: Qual é o efeito do sistema de monitoramento de

OEE em tempo real na tomada de decisbes?

E para responder a esta questdo, partiu-se da hiptese de que a aplicacdo de um
método para o monitoramento do OEE em tempo real faz com que as informacdes
e/ou ocorréncias de maquinas antes anotados em quadros e formularios, pelos
operadores, cheguem rapidamente aos gestores para tomada de deciséo, de forma
gue 0S recursos possam ser avaliados aumentando assim sua disponibilidade,

performance (desempenho) e qualidade.

Desta forma, o objetivo principal deste artigo foi verificar o efeito do uso do sistema de
monitoramento do OEE em tempo real na tomada de decisdo de forma a evidenciar a
importancia da utilizacao de sistemas automatizados na coleta de dados, apresentando

um estudo de caso ocorrido em uma industria de fabricacdo de brinquedos.

O artigo esta estruturado nas seguintes secfes: Secdo 2 que apresenta uma revisao
da literatura sobre a eficiéncia global dos equipamentos, os tipos de monitoramento de
maguina em tempo real, além de demonstrar a atuacdo da geréncia na tomada de
decisdo. Na secao 3, é delineado o método de pesquisa utilizado no desenvolvimento
de um estudo de caso que € apresentado na secdo 4, sendo o0s resultados e
discussbes mostrados na secao 5, contribuindo para elucidar o potencial de uso do
monitoramento em tempo real. Finalmente, a conclusdo e recomendacdes para

trabalhos futuros sdo apresentadas na secgao 6.

2. Referencial tedrico
2.1 Eficacia global dos equipamentos (OEE)

O OEE (Overall Equipment Effectiveness) conhecido como Eficacia Global dos

Equipamentos, € um indicador que possui a funcéo de revelar a diferenca entre o ideal

SADSJ — South American Development Society Journal | Edicao Especial 01 | Ano 2018 | pag. 225



MONITORAMENTO EM TEMPO REAL DO INDICE OEE: ESTUDO DE CASO NUM PROCESSO DE APOIO A
TOMADA DE DECISAO

e o real, e considera 3 tipos de perdas no processo produtivo: (PROENCA e TUBINO,
2010).

a- Perdas de tempo (devido a paradas) referente a disponibilidade,

b- Perdas de velocidade (maquina operando abaixo da velocidade

ideal) referente & performance, o seu desempenho,

c- Perdas de qualidade (maquina produzindo pecas defeituosas) que

se refere a qualidade.

Com a sua utilizacdo, as empresas tém a possibilidade de analisar as reais condicfes
da utilizagdo de seus equipamentos. O OEE pode ser aplicado com diferentes focos.
Ha duas possibilidades para a aplicacdo deste indicador, pode-se identificar onde as
melhorias devem ser desenvolvidas e quais areas podem ser utilizadas como
benchmarking (JONSSON e LESSHAMMAR, 1999).

Para Nakajima (1989), o OEE é um indicador que mostra os custos escondidos na
empresa. De acordo com Ljungberg (1998), antes do surgimento desse indicador,
somente considerava-se a disponibilidade na utilizacdo dos equipamentos, e por isso,

tinha como resultado o superdimensionamento de capacidade.

A meta a ser buscada € de um OEE de 85% para os equipamentos. Empresas que
conseguiram OEE superior a 85% receberam o prémio TPM Award. Para ter a
obtencdo desse valor de OEE é fundamental que tenham indices de: 90% para
disponibilidade, 95% performance e 99% qualidade (NAKAJIMA, 1989).

De acordo com Hansen (2006) o indicador OEE possui trés componentes:

v Disponibilidade: Que pode ser definida como a capacidade de um item estar
em condi¢gdes de executar certa fungdo em um dado instante ou durante um

intervalo de tempo determinado.

v' Performance: Que visa a utilizacdo maxima do equipamento, procurando

reduzir ou eliminar possiveis paradas ou reducdes de velocidade.
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Qualidade: Que pode ser descrita como a relagéo entre as quantidades de
produtos bons e o total de produtos fabricados buscando a auséncia de

defeitos ou retrabalhos.

Segundo Da Silva (2009) o OEE € um indicador que avalia a performance de uma

forma “tridimensional”, uma vez que os seguintes aspectos sdo considerados.
v" Qual tempo util o equipamento tem para executar, ou seja, produzir;

v A eficiéncia apresentada ao longo do funcionamento, isto €&, a

capacidade de produzir ao ritmo habitual;

v" A qualidade do produto alcancado pelo processo no qual o equipamento esta

inserido;

De acordo com Bento et al., (2012), o calculo do OEE é realizado por meio dos indices
disponibilidade, performance e qualidade, sendo que para obter o indice de
disponibilidade divide-se o tempo produtivo pelo tempo disponivel, j& o indice de
performance € o resultado da divisdo do tempo produtivo efetivo pelo tempo produtivo
desejado no ciclo ideal, e o indice de qualidade é a divisdo da quantidade de produtos
bons produzidos pela quantidade total de produtos produzidos. A figura 1 apresenta o

calculo do OEE e todos os parametros que sado utilizados para sua obtencao.

Figura 1: Diagrama da eficiéncia global da Maquina (OEE)

Tempo Total Existente

- s Parada
A |Tempo Disponivel Pro;v'ama:hs

Paradas Nao
B |Tempo Produtivo Programadas

C |Tempo Produtivo Desejado

Variagao de Ritmo

Performance

D |Tempo Produtivo Efetivo

E |Produtos Totais Produzidos

Qualidade

Rejeicao

P |Produtos Bons

Eficiéncia (O.E.E.) - A x DIC x PIE

Performance Qualidade

Fonte: Adaptado de Bento et al., (2012).
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Ainda segundo Hansen (2006), geralmente um montante consideravel de capital é
utilizado para projecéo, construcdo e implementacdo de um sistema de modo que o
produto possa ser produzido uniformemente, com produtividade e minimas perdas. O
produto deve ser entregue com um custo menor do que o0 necessario para a producao
do mesmo individualmente. As instalagbes industriais devem levar em conta as
projecdes com relacéo a eficiéncia do seu sistema apresentado e como ele contribuira
para o limite operacional. A organizagao deve, ainda, deve verificar o grau de risco, se

por um acaso a eficiéncia prevista ndo seja alcancada e sustentada.

2.2 Sistema de monitoramento de maquina em tempo real

Segundo Proenca e Tubino (2010) muitas empresas possuem algum modelo de
monitoramento de desempenho de seus equipamentos mais criticos. Podendo ser
online, realizada de forma automatica ou manual, no qual o operador assinala os

eventos em formularios onde posteriormente serdo contabilizados em algum sistema.

Para os mesmos autores, o principal intuito do monitoramento em tempo real é coletar,
exibir as informacdes de producdo durante a sua ocorréncia (paradas de maquina e
refugo) e anota-las em um banco de dados para pesquisas futuras. Os registros das
paradas ocorrem de forma automatica. Compete ao operador somente comunicar a
razdo da parada ou o refugo direto no teclado do CLP (Controlador Légico
Programéavel) instalado na maquina. Com base nestes dados é possivel apresentar em
forma de gréficos e relatérios todas as informacgdes fundamentais para o
monitoramento da producao, permitindo com que 0s gestores sejam proativos e ajam a
tempo de solucionar os problemas sem que estes acarretem maiores danos aos

resultados de suas areas.

Para Proenca e Tubino (2010), o sistema opera basicamente pela instalacdo de um
CLP que possui uma interface (teclado e mostrador) em cada maquina monitorada,

que fara a aquisicdo, em sua forma mais basica, de dois sinais:

e Sinal de producdo: Este sinal refere-se ao ciclo da pec¢a que esta sendo
produzida. Por meio dos cadastros no sistema, cada pec¢a possuira um

tempo de ciclo padrdo. O tempo padréo cadastrado e o tempo real coletado
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da maquina sdo comparados durante o monitoramento. Por meio deste
sinal o sistema analisa a “velocidade da maquina” em relagdo ao ciclo
padrao cadastrado (a performance do OEE). E calcula a quantidade de

pecas produzidas.

e Sinal de parada manual: E o sinal resultante da sele¢do do modo manual

da maquina que esta sendo monitorada.

Por este sinal o sistema compreende que a maquina ndo esta operando em modo
automatico e, sendo assim, a producdo ndo deve ser calculada, isto €, os sinais de
ciclo obtidos seréo ignorados. Sera solicitado neste momento na tela do CLP o motivo
da parada. Se o operador ndo informar a causa, o sistema assume automaticamente
como parada nao informada (PROENCA e TUBINO, 2010).

2.3 Tomada de decisao

Para Miglioli (2006) inicialmente a tomada de decisdo € definida por uma situacao de
problema, onde é necessario analisar as alternativas para a sua solugcao. O autor
também elucida a tomada de decisdo como sendo o ato de selecionar uma opcao
dentre diversas alternativas, por meio de critérios previamente estabelecidos de modo

a obter uma solucao viavel ou ndo de um determinado problema.

Ja Gomes, Gomes e Almeida (2002) afirmam que um processo de decisdo possui
alternativas associadas a ganho ou perda, estando relacionadas a uma oportunidade

de melhoria ou a um problema.

Freitas e Kladis (1995) apud Miglioli (2006) classificam as decisdes de acordo com 0s

diferentes niveis administrativos:

v’ Estratégico: as decisGes envolvem a definicdo de objetivos, metas e critérios

gerais para planejar a direcdo da organizacao;

v Téatico: as decisdes sdo relacionadas normalmente ao controle administrativo
e usadas para decidir a respeito das operacdes de controle, determinacéo de

novas regras de decisdo que serdo aplicadas as atividades operacionais;
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v' Operacional: as decisdes devem assegurar que as atividades operacionais
sejam bem desenvolvidas, por meio de procedimentos e regras de decisdes

preestabelecidas.

Para Moreira (2004) a tomada de decisdo € uma atividade gerencial, na qual se busca
encontrar o maior niumero dados referentes ao problema para constituir informacdes
adequadas a serem analisadas. Para Miglioli (2006) € importante que o foco dessa

andlise seja os objetivos da empresa e 0s recursos disponiveis.

Ainda para Miglioli (2006) as decisbes gerenciais estdo diretamente ligadas a
continuidade da empresa e afetam justamente todos os envolvidos com ela, desde

funcionarios, acionistas, fornecedores, clientes e a sociedade.

A alta direcdo da empresa (Diretores, Executivos e Gerentes) de empresas vive da
tomada de decisdes, um processo que envolve a criacdo de inUmeras incertezas
(MIGLIOLI, 2006). Segundo Leme Filho (2004), a solugédo para isso € possuir o maior

namero de informacdes relevantes.

De acordo com Miglioli, Ostanl e Tachibana (2004), com o avanco da tecnologia da
informacdao foi desenvolvido processos para melhor aproveitamento dos dados gerados
interna e externamente em uma empresa, organizando, classificando, armazenamento,

e 0 mais imprescindivel, concede-lo relevancia.

Quanto mais o decisor tiver acesso a informacdes relevantes e confiaveis, melhor

podera delinear o problema e encontrar a melhor solugéo para ele. (BISPO,1998).

3. Metodologia

O estudo trata-se de uma pesquisa exploratéria e assume a forma de um estudo de
caso, pois foram realizados levantamentos bibliograficos visando proporcionar um
maior conhecimento tedrico sobre 0 assunto, o estudo seré realizado também através
da analise qualitativa de dados levantados na empresa. Segundo Gil (2002) a pesquisa
de natureza exploratdria tem como objetivo criar maior familiaridade com o problema

exposto, tornando mais explicito ou a constituir hipéteses.

SADSJ - South American Development Journal Society | pag. 230



Isis Mazur, Aline Rosa, Adriano Manicoba da Silva, Wilson Yoshio Tanaka, Eugénio de Felice Zampini

O método estudo de caso deve estar bem definido para o pesquisador que ira utiliza-lo
evitando que o desenvolvimento da pesquisa se faca através de um historico
organizacional ou que se obtenham varidveis imprecisas. A pesquisa que utiliza as
estratégias do estudo de caso devera vir precedida de um planejamento rigoroso,
auxiliada por um rico referencial tedrico, pelas caracteristicas do caso a ser estudado
e todas as acdes desenvolvidas no processo da pesquisa até chegar a um relatério

final.

O estudo foi realizado de forma metodologica seguindo uma ordem de estudo,
primeiramente com o levantamento bibliografico acerca do tema com a pesquisa em
livros, site da Capes e Scielo, a partir das palavras-chave gestdo da producdo, OEE,
indicadores operacionais, sistemas de monitoramento de producdo. Um dos
entrevistas com gestores da empresa, tendo como objetivo o levantamento das
caracteristicas da empresa e a maneira que 0 sistema 0s orienta na tomada de
deciséo, e também evidenciar quais melhorias aconteceram apds o inicio da utilizacéo

desse sistema.

Segundo Yin (2001), uma das mais importantes fontes de informacdes para um estudo
de caso sdo as entrevistas, jA que essa natureza das entrevistas permite que vocé
tanto indague sobre os fatos de uma maneira quanto peca a opinido deles sobre
determinados eventos, e em algumas situacdes, vocé pode até mesmo pedir que o

respondente apresente suas proprias interpretacdes de certos acontecimentos.

4, Estudo de caso

A empresa estudada do ramo de fabricacdo de brinquedos é de grande porte e possui
uma estrutura hierarquica tradicional, com suas areas produtivas e administrativas.
Cerca de 95% das maquinas das areas produtivas da empresa possuem o sistema de
monitoramento on-line descrito no artigo, totalizando 93 maquinas entre Injetoras,
Sopradoras, Prensas, Cabines de Solda, Cortadeira e Curvadeira, além de 11 Linhas

de Montagem.
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Cada é&rea produtiva possui seus indicadores de OEE com suas metas definidas
(Tabela 1) € a partir desses indicadores, que 0s gestores prestam contas mensalmente

a diretoria.

Tabela 1: Indicadores OEE

Metas

Setores Disponibilidade Performance Qualidade OEE
Injetora 75% 95% 99% 71%
Sopradora 75% 95% 99% 71%
Montagem 70% 95% 100% 67%
Metalurgia 70% 95% 99% 66%
Geral 73% 95% 99% 68%

Fonte: Empresa objeto de estudo, 2016.

O monitoramento da eficiéncia antes do sistema descrito neste trabalho tratava-se de
um sistema “convencional” onde os operadores apontavam em formularios a producao,
rejeicdes, paradas e seus motivos e ao final de turno uma pessoa registrava os dados
em planilhas. Porém, devido demora da disponibilizacdo das informacfes do
desempenho produtivo, e até mesmo as duvidas da confiabilidade das informacdes
registradas na planilha, a empresa foi levada a buscar novos métodos de

monitoramento e assim surgiu a ideia do monitoramento em tempo real.

O projeto de definigdo para implementagéao do sistema de monitoramento de producgéo
on-line teve as seguintes etapas: processo de selecdo do sistema no mercado;
aquisicao; parametrizacéo; instalagao em producao; treinamentos; e o processo de uso
e maturacao do sistema até os dias atuais, totalizando aproximadamente seis anos até

0 presente momento (referente ao ano de 2016).

4.1.Sistema de monitoramento online

Nos processos produtivos onde o sistema de monitoramento de produgao on-line foi
implementado, a coleta de dados em tempo real e seu armazenamento sao feitos
através de um sistema denominado PCPMaster, que possui interfaces para a

transferéncia dos dados com o sistema integrado da empresa, conhecido como ERP.
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Todos os dados referentes ao status da méaquina tais como: paradas, ordem de
producdo, pecas refugadas, operador, etc., sdo registrados pelos dispositivos IHM
(Interface — Homem / Maquina), este sistema pode ser descrito como um canal de

comunicacédo entre o operador e o computador, pelo qual se interagem.

Quando o operador registra as informacdes referentes a situagdo da maquina no IHM,
esse interpreta cada entrada por meio de uma codificacdo numérica; por exemplo, se
houve uma parada da manutencdo em qualquer maquina, o operador cadastra um
coédigo numeérico especifico para descrever este evento. A informacdo digitada é
enviada para o servidor do sistema PCPMaster, que no mesmo instante processa e
disponibiliza a informacdo em forma de relatério ou grafica aos monitores de gestdo a

vista e terminais de monitoramento on-line, a qualquer usuario.

A Figura 2, mostra de forma visual o posicionamento da IHM nas maquinas e como ela

se comunica com o servidor que processa as informacgdes e as envia aos USUArios.

Figura 2 - Funcionamento do sistema PCPMaster

|- -

MONITORES GESTAO A VISTA

=8 O

TERMINAIS DE MONITORAMENTO ONLINE

SERVIDOR
PCPMASTER

I I |
((<I>)) (((I») ((<I)))

_ o o &

IHM THM IHM

Fonte: Autores, 2016.

O IHM utilizado é similar a um teclado de CLP e apresenta uma interface agradavel

aos usuarios, por ser de facil manuseio, ndo necessitando de investimento para a
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instrucdo dos mesmos sobre sua utilizacdo. Na Figura 3 € possivel visualizar como as

informacdes exibidas na IHM.

Figura 3 - Informacdes exibidas na IHM

. ‘ 3 '
Informagdo da Ordem Informacdo da Informacgdo do
de Produgdo Parada Operador

Fonte: Autores, 2016.

Para o operador iniciar uma operacdo na maquina € necessaria a insercao de dados
como: cédigo ou familia de peca; situacdo atual da maquina, por exemplo, se esta
liberada para a producdo. Apds essa insercdo, 0 sistema inicia 0 processamento da
informacéo, comparando aos parametros definidos em seu banco de dados. Para que
as informacdes coletadas refletissem as necessidades da fabrica foram criadas
algumas parametrizagdes no sistema PCPMaster, como a mais significativa delas,
temos a definicdo das paradas conforme a figura 4. O codigo da parada é registrado

na IHM da maquina pelo operador durante as ocorréncias de parada de maquina.

Figura 4 — Codigo das ocorréncias de paradas
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Codigo da Parada Processo de
Par?:la e it Prevista  Aplicacao
1 EQUIP.FERRA.DEFI Ao Todos
z FUMNCL AUSENTE Maa Todos
4 FALTA DE M.PRIMA, MAo Processd
g MANUT ELETRICA Mo Todos
- MANUT.MECANICA Mo Todos
10 SETUP-PREP.LINHA Mo Montagem
11 FALTA DE PECAS Mo Todos
12 RETRABALHO Mo Todos
13 TREINAMENTOD Mao Todos
15 MANUT.FERRA. MOLD Mao Todos
18 REGULAGEM DE MAQ M&o Frocésso
19 FALTA PROGRAMA Sim Todns
20 TRY QUT Mo Todos
22 SETUP FERRA.MOLD Mo Frocessa
23 SETUP [COR) Mo Procgsso
24 REFEICAO Sim Todos
25 FALTA CONTEMEDOR Mo Proceaso
26 CONTROLE QUALID. Mo Todos
30 AGUARDANDD MANUT fRiled Todos
31 PONTE ROLANTE Mo Processo
a2 TESTE SEGURANCA Mo Todos
33 AQUECIMENTO MAGQ. Mo Procéssa
34 GINASTIC.LABORAL Sim Todos
35 MANUT.PREVENTIVA Sim Todos
36 FORA EXPEDIENTE Sim Todos
7 FT EMPILHADEIRA Mo Processo
42 MAQ-LINHA RESERWV Sim Todos
43 FALTA RECURSD MO Mo Todos
44 REMANEJAMENTO MO fatiled Todog
45 MANUT, Aﬂulsli;ﬁ.ﬂ Mo Todos
48 AGUARDANDD SETUP Mao Processa
47 FALTA DE ESPECIF. MNho Processo

Fonte: Empresa objeto de estudo, 2016.

O sistema PCPMaster também possibilita um monitoramento da producéo na tela do
computador. Todos os departamentos da fabrica e a geréncia podem acompanhar o
status de producdo de cada méaquina na tela do PCPMaster por meio do aplicativo
instalado em todos os computadores dos processos produtivos e de apoio. Este
sistema auxilia as areas de apoio (Manutencdo, Ferramentaria, Qualidade) a
visualizarem as maquinas que estejam paralisadas por algum motivo, de tal forma que

a sua atuacgao de suporte seja mais eficaz.

Na Figura 5 é apresentada a tela de acompanhamento on-line do sistema PCPMaster,
onde cada linha é representada por uma maquina, contendo as suas respectivas
informacdes reais (on-line), cada cor apresentada na tela representa os status (um

evento ou estado) da maquina, tendo os seguintes significados:

Verde: Produzindo normalmente (dentro do padréo).
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Turquesa: Produzindo, porém acima do padréo.
Laranja: Produzindo, porém abaixo do padréo.
Vermelho: Maquina parada (de acordo com apontamento do operador).

Figura 5 - Tela de Acompanhamento On-line

Waquina Registro /| Nome operador Ordem de Producio Lote Produto 1

-| Registro : AGUARDANDO MANUT (1)

AGUARDANDO MAMUT (00:17:03] SEM OPERADOR 0[10) 40017022 - RODA DIANTEIRA PRETA CAAMEL PR

_+| Registro : FALTA PROGRAMA(S)

-| Registro : FORA EXPEDIENTE (4)

SEM OPERADOR

SEM OPERADDR

B Registro : Producée (9)

SP-34100L o 210 I ETSUO M

SP-4310L Produgo [01:19:02) ROBERTO ELIAS DA A07EFT [10) 5673102220004 - RODA DIANT SOPRADAVINHDO P/BAN
SP-3310L Produgo [07:20:58) RODRIGO DOS SANT 407681 0 0] 5793402220038 - ESTRIBO SOPRADD PAMOTO KT 3VE
SP-3810L Produgo [01:23:21) ANDERSOMN MACEDD 407674 [10) 5586002217519 - RODA D.E 247 L=100MM TRAS PRET

Fonte: Sistema PCPMaster (2016).

O acompanhamento on-line possibilita a tomada de decisdo mais rapida, reduzindo

assim, o desperdicio de tempo, consequentemente gerando maior produtividade.

4.2 Analise e acompanhamento da geréncia através de indicadores.

Cada gestor da area produtiva tem acesso 24 horas ao sistema PCPMaster, por meio
de aplicativo para dispositivos moveis. O acesso da informacédo € on-line, e permite a
visualizacdo de diversas informacdes, indicadores e gréaficos a serem analisados. Na
Figura 6, é possivel visualizar um exemplo de uma das telas que apresenta o indicador

de OEE e suas dimensdes performance, qualidade e disponibilidade.

Figura 6 - Tela de Monitoramento On-line dos Indicadores OEE
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Fonte: Sistema PCPMaster (2016).

Antes da implantagdo do sistema PCPMaster, todas as informagfes dos indicadores
eram tratadas em uma periodicidade mensal; sendo que todos os dados do més,
preenchidos manualmente as fichas de apontamentos de producao, s6 eram lancados
no final de cada més, estando disponiveis até o décimo dia atil do més seguinte.
Utilizando este sistema de apontamento manual, a tomada de acéo referente a dados
de eficiéncia global do equipamento (OEE) e eficiéncia operacional, ficavam sem valor,
pois os fatos e ocorréncias jA haviam ocorrido e sé poderiam ser utilizados como

histéricos de informacdes compiladas ou analises para o periodo seguinte.

No sistema PCPMaster de monitoramento do OEE em tempo real, pode-se destacar

por varios aspectos positivos, dentre eles:
1.1.1. O auxilio a gestado da producdo no processo de tomada de decisao;
1.1.2. A possibilidade de andlise dos histdricos registrados;
1.1.3. Diversas opc¢oes graficas de divulgacao de informacdes e do OEE;

1.1.4. A utilizagdo da visibilidade da ferramenta para identificacdo de

desperdicios nos processos produtivos;
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1.1.5. A redugcédo de divergéncias das informacbes, pois a quantidade de

pessoas envolvidas no fluxo de dados é menor;

1.1.6. A disponibilidade das informacdes a todos os departamentos que

necessitem.

Por meio das entrevistas com os Encarregados e Supervisores da época anterior a
implementacdo do sistema PCPMaster, foi possivel elaborar um comparativo das
atividades realizadas antes e depois da implementacao do sistema, (Tabela 2) onde é
possivel verificar que o sistema convencional exigia mais recursos para obtencédo das

informacdes necessarias para avaliacdo dos indicadores de OEE.

Tabela 2 - Comparacao entre os sistemas

Sistema de monitoramento em tempo real Sistema convencional
Apontar codigos no IHM Preencher fichas de apontamentos
Visualizar e gerar informacdes e gréaficos Organizar e armazenar fichas de apontamento

Digitar dados em planilhas
Gerar informacdes e graficos

Distribuir e divulgar gréaficos

Fonte: Autores, 2016.

5. Resultados e discussofes

O sistema de monitoramento de producdo em tempo real, apresentado no estudo de
caso, permite que as informacgdes obtidas on-line possibilitem a analise de tendéncias
e historicos dos indicadores de OEE que como visto no referencial teérico € uma
medicdo que pode ser utilizada para identificacdo de melhorias para os processos

produtivos auxiliando na tomada de decis&o dentro da organizagéo.

Em algumas entrevistas realizadas na empresa é possivel entender melhor como este
sistema de monitoramento de producdo em tempo real € visto pelos funcionarios da

empresa.
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Para o Encarregado de Producdo da é&rea produtiva das injetoras, a partir da
implantacéo do sistema, a comunicacao entre as areas de apoio da organizacgao ficou
instantanea “Com o PCPMaster podemos avaliar a situagdo da maquina em tempo real
e envolver as areas de manutengdo e ferramentaria no mesmo momento” diz.

(Informacéao verbal)

Hoje, os gestores acessam o sistema PCPMaster diariamente para analise do
andamento da producdo, interagindo com as equipes e buscando solu¢des imediatas
aos problemas apresentados, para o Gerente de Producdo que entrou na empresa
com o sistema PCPMaster implementado a tomada de decisdo tornou-se mais
assertiva. “O maior ganho que observo é a rapidez das informagbes, hoje eu consigo
tomar decisbes rapidas baseadas em informacfes certas que o sistema me fornece,

me ajudando a melhorar os indicadores dos processos”. (Informacéo verbal)

Assim a tomada de acdo passou a ser rapida, além dos gestores, os proprios
operadores, (usuarios diretos do sistema), podem agir com base nos indicadores, a
partir do momento que tem a informacdo disponivel. "Com o0 sistema eu consigo
acompanhar o OEE das minhas maquinas, naquele momento sem ficar tendo que

preencher fichas" afirma o Operador de Maquina (Informacéo verbal).

Com a utilizacédo do sistema de monitoramento de produ¢cdo em tempo real PCPMaster
foi possivel verificar que sua atuagcédo de apoio a tomada de decisdo esta presente em
todos os niveis administrativos: Estratégico, Tatico e Operacional, conforme descrito
por Freitas e Kladis (1995) apud Miglioli (2006), na figura 6, € possivel evidéncias a

relacdo entre estes niveis e a utilizagdo da ferramenta.

Figura 7 - Relacdo da utilizagdo do sistema PCPMaster nos niveis administrativos da

empresa.
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Coleta de Dados

Téorico Empirico

Entrevista
Observacgao
Analise
Documental

O sistema PCPMaster constituiu uma ferramenta de
As decisdes envolvem a definicdo de objetivos, suma importancia na tomada de decisé&o a nivel

Estratégico| metas e critérios gerais para planejar a direcdo | gerencial, por permitir um acompanhamento acertivoe | X X X
da organizagéo. dindmico no planejamento estratégico para definicio
anual das metas de eficiéncia das areas produtivas.

As decisdes séo relacionadas normalmente ac

controle administrativo e usadas para decidir a O sistema PCPMaster, permite guiar e priorizar os
Tatico respeito das operag¢Ges de controle, projetos de melhoria no chio-de-fabrica pelas areas X X
determinagdo de novas regras de deciséo que técnicas de apoio.

serdo aplicadas as atividades da operacionais.

As decisBes devem assegurar que as atividades | O sistema PCPMaster, permite que os esforgcos das
operacionais sejam bem desenvolvidas, por diversas equipes nos diversos niveis, estejam
meio de procedimentos e regras de decisdes alinhados por meio das informagdes geradas para

preestabelecidas. atingimento das metas de desempenho.

Operacional

Fonte: Autores, 2016.

6. Consideracdes finais

A proposta deste artigo foi estudar de que forma o uso do sistema de gerenciamento
de OEE em tempo real, auxilia na tomada de decisdo dos gestores de uma

organizacao.

Para alcancar este objetivo, num primeiro momento foi realizada uma pesquisa
bibliografica onde foram levantadas as informacfes necessarias para um
embasamento tedrico acerca do tema proposto. Apds esta etapa iniciou-se os estudos
exploratorios, direcionados através do estudo de caso em uma empresa de fabricacdo
de brinquedos onde a adoc¢éo do sistema PCPMaster agilizou a tomada de decisdo no
nivel gerencial, por permitir um acompanhamento rapido e dindmico da aplicacdo das
medidas estratégicas, bem como para orientar e priorizar as melhorias nos processos

produtivos.

Conclui-se que a pesquisa desenvolvida neste artigo satisfaz o objetivo proposto,
confirmando a hipotese de que a aplicagdo de um método para o0 monitoramento do
Overall Equipment Effectiveness (OEE) em tempo real faz com as informagdes
cheguem rapidamente os gestores para tomada de decisdo e que o sistema de
monitoramento em tempo real é um fator fundamental para a reacdo perante os
problemas crbénicos de rotina, permitindo assim maior assertividade para atingir as

metas estabelecidas.
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A principal limitagdo percebida nesta pesquisa refere-se a impossibilidade de se
generalizar as conclusdes, tampouco validar estatisticamente determinadas
proposi¢des, uma vez que utilizando apenas uma empresa ndo é possivel afirmar que
esses resultados possam ser estendidos para as outras organizacdes, entretanto, esta
pesquisa por ter abordado o tema com um carater qualitativo e exploratorio, permitiu a
familiarizacdo com o objeto de estudo, neste caso uma empresa de fabricacdo de
brinquedos e a utilizagdo de um sistema de monitoramento de OEE em apoio a
tomada de decisdo abrindo caminho para estudos futuros estendendo a problematica

desta pesquisa para comprovacdes por meio de uma pesquisa quantitativa.
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