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Resumo: O Overall Equipment Effectiveness (OEE) foi desenvolvido com a finalidade de quéacdif o
desempenho dos equipamentos e ser uma métricalderimeontinua. A metodologia empregada foi o @stu

de caso. O artigo relata os resultados obtidosetatgdo a identificacdo, quantificacdo e direcionamelos
principais problemas que influenciam a eficacia dqaipamentos a partir da implantacdo do OEE em uma
empresa metalmecénica de Maringa-PR.

Palavras-chave:Seis grandes perdas do equipame@terall Equipment Effectiveness.

Abstract: The Overall Equipment Effectiveness (OEE) was dgwad in order to quantify the performance of
the equipment as well as a metric of continuousrawgment. The methodology used was the case sTudy.
paper reports the results obtained in relationh® itentification, quantification and direction tife main
problems that influence the effectiveness of thaéigment from the implementation of OEE in a metakiig
company in Maringa-PR.
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1 INTRODUCAO

O uso dos recursos de uma fabrica de forma efetem se apresentado como um dos
maiores desafios das empresas nos ultimos anosehlg@006) denomina como ‘fabrica
oculta’ todo o potencial da capacidade de produgstalado e ndo utilizado pela fabrica por
conta do baixo indice de eficiéncia no uso des@gumarios. Neste contexto, surg®weral
Equipment Effectiveness (OEE) como uma ferramenta para medir o desempezdiale um
equipamento, rastreando atividades que nao agregklmao produto, ou seja, geradoras de
custos.

O indice OEE é considerado por Hansen (2006) comodas indicadores mais
importantes na medi¢cdo do desempenho da fabritailitice mostra a grandeza da “fabrica
oculta” e é facilmente calculado. Ele mede a cajsal@ produtiva dentro do tempo de
programacao e exclui os tempos nédo programados.

Hansen (2002) afirma, ainda, que o indicador refleha ideia da capacidade da linha
como um todo, podendo analisar detalhadamentecaggsos de producédo. Ele pode indicar
o aumento dos lucros da empresa e de produtividgdse mostra Util para a analise de
gargalos por toda a linha de fabricacéo.

Neste sentido, este artigo apresenta um estud@asie da implantacdo do OEE em
uma indastria metalmecéanica localizada no nortBaltana.

Este texto encontra-se estruturado em seis segi@es,desta introdutéria. A Secéo 2
apresenta os conceitos fundamentais no estudodite ide eficacia global do equipamento,
expondo as seis grandes perdas do equipamentorena fle calculo do OEE. Na Secéao 3
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apresenta-se o meétodo utilizado neste trabalho.efa& 4 descreve o0 estudo de caso,
detalhando o roteiro de implantagdo da ferraméw#aSecao 5 os resultados obtidos e as
discussbes sdo destacados. Por fim, na Secdo @psaégentadas as consideracdes finais,
destacando as contribui¢cdes, dificuldades e lirdgag

2 INDICE DE EFICIENCIA GLOBAL DO EQUIPAMENTO (OEE)

A Manutencao Preventiva Total (TPM) vai muito alé@ uma forma de se fazer
manutencdo, é uma filosofia gerencial, atuandoomad organizacional, no comportamento
das pessoas, e na forma com que tratam os probldireismente ligados aos processos
produtivos (MARTINS; LAUGENI, 2005). Dentro destentexto o indice de eficiéncia
global do equipamento pode ser considerado uma inagdn de operacdo, manutencdo e
gerenciamento dos equipamentos e recursos de maaufBAL et al., 2000).

O OEE foi desenvolvido com a finalidade de quardifi o desempenho dos
equipamentos e ser uma métrica de melhoria cont8ilva (2013) destaca que esse indice é
uma ferramenta que auxilia no planejamento da @dg@@e produtiva, no controle do
processo, na melhoria de processo e no célculosto das perdas de producéo.

Silva (2013) afirma, ainda, que o OEE é um sistelmadeteccdo das perdas do
equipamento, e ndo um sistema de rateio de avalaexprime a eficacia do equipamento
numa metrica simplificada, permite avaliacdo dest@$ das acdes de melhoria desenvolvidas
e permite a identificacdo e quantificagdo dos pEmmlls detectados de uma forma
padronizada. O OEE mostra a fabrica oculta quaesrisntro das unidades fabris, indicando
0s custos ocultos que os desperdicios provocam.

Pillmann (2004) defende que o OEE identifica o®poiis de melhoria da eficiéncia
da fabrica, esses pontos estdo associados as pEE#ENtes no equipamento as quais
direcionam as equipes de trabalho para a melhoriimua da eficiéncia dos equipamentos.
Santos (2009) destaca que o OEE é um indicadogadpee recomendado para organizacoes
onde o volume de produgéo é alto, ou seja, orgabézacom capacidade produtiva muito alta
e desperdicios ou perdas sao caras em termos aladzage.

Para Chiaradia (2004), identificar as perdas docgeso produtivo é a principal
caracteristica para o célculo do OEE, algumasdidits das empresas para identificar essas
perdas acabam impedindo a utilizacdo da capacidadana dos equipamentos.

Segundo Nakajima (1989) o OEE é um indice obtidorpeio da estratificacdo das
seis grandes perdas do equipamento e calculado bas® no produto dos indices de
disponibilidade, eficiéncia e qualidade.

As perdas de disponibilidade s&o divididas em medésavarias e perdas @stup. As
perdas de avarias séo caracterizadas por qualgoeate parada da funcéo relacionado a falha
do maquinario, ou seja, qualquer avaria elétricaecanica, pneumatica, quebra de
ferramentas, manutencao corretiva e qualquer aytwode parada que faca a interrupcéao da
producédo. As perdas p8etup, regulagens e outras paradas referem-se ao teengiolp para
a preparacdo e mudanca de ferramenta, falta dadiperfalta de material e qualquer outro
tipo de parada superior 5-10 minutos.

As perdas de eficiéncia podem ser relacionadasgj@epas paradas ou por reducao de
velocidade. Sao classificadas como perdas de pagussradas, as paradas com valores
inferiores a cinco minutos, que sao normalmenteactarizadas pela interrupcdo da
alimentacdo ou no proprio sistema de producaos Jealas por reducdo de velocidade séo
caracterizadas como o0 ndo atendimento a velocidadgclo padrdo, portanto o tempo de
ciclo real é superior ao desejado.

As perdas de qualidade séo estratificadas em ppatagtrabalho e refugos e perdas
de arranque. A primeira refere-se ao ndo atendondat especificagdes do projeto do
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produto, ou seja, a producédo de produtos ndo aoefro que ocasiona que o tempo gasto
para a producdo daquele produto foi perdido, uraaque o mesmo deverd ser descartado ou
reprocessado. As perdas de arranque dizem respeitempo perdido na producdo de
produtos ndao conformes durante o periodo postanodesetup. Ocasionado por erros de
afiacdo, regulagens ou qualquer outro tipo de guan

A Figura 1 ilustra as grandes perdas dos equipasent

f/l

1. Quebra/Falha
2. Setup e regulagens

3. Perdas/ Engenharia

4. Pequenas Paradas

ﬂ<

5. Queda de Velocidade

6. Refugo
7. Retrabalho

Figura 1. Grandes Perdas dos Equipamentos

\ Qualidade

Silva (2013) afirmou que as seis grandes perdasgdgpamento ndo consideram as
paradas planejadas de producao, tais como: tempeudées, tempo de refeicdes, tempo de
formacgao do operador, manutencao preventiva, testggoducao, e qualquer outro tipo de
parada que esteja planejada na producao.

A Tabela 1 exemplifica as metas de melhoria pargpasas segundo Nakajima
(1989).

Tabela 1.Metas de melhoria para as perdas

Tipo de Perda Meta Explicacdo
1-Quebras 0 Reduzir a zero em todo o equipamento
2- Setup e ajustes Minimizar Reduzir para menos de 10 min.
3- Ociosidade e pequenas paradas 0 Reduzir a retmde o equipamento
4- Reducéo de velocidade 0 Tempo de ciclo atuahpb de engenharia
5- Defeitos de qualidade e retrabalho 0 Aceitaresgmocorréncias minimas
6-Startup Minimizat

Fonte: Adaptado de Nakajima (1989).

O indice OEE é obtido por meio da relacdo entréréss fatores de disponibilidade,
eficiéncia e qualidade. ddice de disponibilidadeé obtido a partir da divisdo entre o tempo
bruto de producéo pelo tempo de Operacao. O tem@@peéracéo € a diferenca entre o tempo
total de producéo e as paradas planejadas de @mdbEgle indica todo o tempo disponivel
para a producdo. O tempo bruto de operacdo, povei@ a diferenca entre o tempo de
operagdo pelas perdas de disponibilidade, indiceenapo realmente disponivel para a
producao.

I'ndice de d|Sp0n|b|I|dade I'szmpoOpsrﬁpao-PsrdusdsDimmbmduds (1)

Temgo Operagio
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O indice de Eficiéncia é calculado por meio da divisdo entre o tempo deal
producéo e o tempo bruto de producdo. O tempaleeptoducéo é a diferenca entre o tempo
bruto de producéo e as perdas de eficiéncia. Hledarse o tempo de ciclo estad sendo seguido.

e . .a . TempoBruto=Perdes de Efcienei
indice de Eficiencia 2tk iions oy
Tempo Bruto

O indice de Qualidade é obtido pela relacdo entre o tempo real e o tedtpale
producdo. O tempo util é a diferenca entre o temg@ de producdo e as perdas por
gualidade. Indica a capacidade do processo em grquodutos conformes.

< . . T Reol-Perdas de Qualidad
indice de qualidade ERE i Eeans (3)
Tempo Rsal

O indice OEE é obtido a partir da multiplicacdo diodices descritos acima. Outra
forma de se obter o valor do OEE ¢é a divisdo emtiempo util de producéo pelo tempo de
operacéao

indice OEE = T=smee util (4)

Tempo Operacioc

A Figura 2 destaca os tempos envolvidos no caldol®EE.

‘ Tempo total disponivel ‘

Nio
Planejado

\A\ TEMPO DE OPERAGAO
‘ B ‘ TEMPO BRUTO DE PRODUGAO

‘ ‘ TEMPO BRUTO DE PRODUGAO ‘

\ \ TEMPO REAL OEE =

E| TEeGigEr B/A x D/C x FIE
- S indice d indice d

(F|  TempouTL ||§ ke ot

Figura 2. Calculo do OEE

Posteriormente ao célculo do OEE, devem-se anassaerdas e direcionar as agdes
em busca do aumento do indice OEE. Hansen (20@8)ague as empresas com valor do
OEE menor que 65% estdo em situacdo inaceitaveé@spm de mudancas rapidamente.
Empresas com valores entre 65% e 75% o processosiderado bom, para valores entre
75% e 85% 0 processo € muito bom e acima de 85%rs@cesas de classe mundial. Para
Nakajima (1989) o OEE de 85% deve ser estipuladoocmeta ideal para os equipamentos.
Para obter-se este valor € necessario que dispdads tivesse 90%, eficiéncia 95% e
gualidade 99%.

Nakajima (1989) propds, inicialmente, o uso dasriceds OEE para medir os
equipamentos individualmente, entretanto, devid@a@amento de seu uso na industria, e da
comprovacédo de sua validade como ferramenta decawedle performance, qualidade e
disponibilidade, o escopo de sua utilizacdo fodserada vez mais ampliado. Posteriormente,
Sherwin (2000) propds o uso do OEE como ferrampata medir o desempenho de um
processo completo. J& Nachiappan e Anantharam )280@sentam um conceito diferente e
utilizaram as métricas OEE para a analise de dems@mopde uma linha continua de
manufatura, por meio do conceito@eerall Line Effectiveness (OLE).
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3 METODO DE PESQUISA

Este trabalho foi desenvolvido em trés partes sepeoa primeira etapa se consistiu
em uma revisao bibliografica sobre o indicador @ES seis grandes perdas do equipamento,
o que forneceu o embasamento tedrico para a cg@En®@o desenvolvimento da parte pratica
deste estudo.

A segunda parte, um estudo de caso, tratou daighescla empresa a ser estudada, e a
implementacédo do OEE, a qual se dividiu em tréacjpais etapas. A primeira etapa de
implementacdo do OEE foi a do mapeamento do proc@sdoco, analisando todas as
operagbes e os tipos de paradas dos maquindries &wlise baseou-se no uso de
fluxogramas e folhas de verificacéo.

A segunda etapa foi a de cronometragem do tempmpascoes identificadas na
primeira etapa, dividindo as etapas em unidadetemeo para facilitar a identificacdo das
atividades.

A terceira foi o desenvolvimento do instrumentacdketa de dados. Foram elaboradas
folhas de verificagdo piloto. Essas folhas foraraliaadas e testadas até que se chegasse a
uma folha de verificacdo adequada para a coletiades.

Apés a implementacdo do indice de eficiéncia glalmd equipamentos (OEE), os
dados encontrados foram apresentados, e metas &staipelecidas para a continuidade de
monitoramento do processo.

A Ultima etapa se concentrou em apresentar e disost resultados iniciais e
posteriores a implantacdo, além de apresentarrdagotedidas tomadas em forma de plano
de acdo.

4 ESTUDO DE CASO
4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa estudada é do ramo de metalmecanicajtes@o norte do Parana. E uma
empresa de pequeno porte com aproximadamente 80ocatiores. A politica de qualidade
da empresa € “garantir confiabilidade de produtpsoeessos através de melhoria continua,
aumentando a sustentabilidade da empresa no méraadmartir disso o uso do OEE é
potencializado como uma ferramenta de vantagemedeaaio pela empresa.

A empresa possui duas linhas de producéo, a leve ¢ a fundida. Este trabalho
analisou a linha de producdo de fundidos, pois ammeapresenta menor variedade de
produtos, processos e maquinarios, ou seja, maididade de implantacdo. Os produtos da
linha de fundidos se iniciam no processo de furtdi@ areia verde e, posteriormente, séo
levados ao setor de usinagem para serem processaddeas etapas. O setor de usinagem
continha no inicio deste trabalho trés tornos (wmartp torno foi adquirido durante este
trabalho), dois operadores por turno (um operadma guas maquinas) e dois turnos.

4.2 IMPLANTACAO DO OEE

A implantacdo do indice de eficacia global do egoipnto teve como principal
objetivo a deteccdo das principais perdas dos magas no setor, através desse indicador
esperava-se encontrar e posteriormente elimingedgigios ocultos até entdo. A implantacéo
possuiu como objetivo secundario melhorar a mediigieficiéncia dos colaboradores e do
setor. Este trabalho se deu durante os meses deboy de 2013 a maio de 2014.

A implantacdo se iniciou com a identificacdo dagrapdes, tarefas e atividades
realizadas pelos operadores, 0s quais operavantatoss. Este mapeamento apresentou 10

Revista Tecnoldgica — Edicdo Especial 2014 Maringda, p. 163-172, 201



operacdes, dentre as quais tinham preparacdo dariangirima, abastecimento dos
maquinarios, avaliacdo qualitativa dos produtogpcagem do mesmo e limpeza do
maquinario. As atividades foram analisadas enivédatles que agregam valor, necessarias
sem agregar valor, e desperdicios.

A atividade que agregava valor era o tempo de magportanto um estudo de
tempos foi realizado no abastecimento do maquindeictodos os produtos da linha. A
geréncia, em posse destes dados, determinou aumepo tde processamento total deveria ser
o tempo de maquina mais 30 segundos.

Paralelamente a este estudo, checklist foi desenvolvido com todas as paradas de
maquina, as quais se dividiam entre pequenas dagararadas. As grandes perdas, com mais
de 5 minutos, identificadas foram:

* Manutencdo ou avaria: Quebra total ou parcial doipagnento e ferramenta;
manutengao corretiva.

* Mudanca de produto: tempo de preparacdo do madguipdra realizar a mudanca
de produto.

» Auxilio a outro operador: Orientacdo ou Ajustagesrodtro maquinario para outro
operador inexperiente.

* Regulagens: mudanca nos parametros de corte degasin

 Inicializacéo, referenciamento: tempo de preparagamaquinario ao seu ligado.

» Operacao em outro torno: realizacao de qualquédatie em um torno, e deixar o
outro parado.

* Auséncia de Operador, limpeza, falta de enerdita, @ agua, falta de 0leo, outras.

As Pequenas paradas, com valor igual ou inferidrnainutos, por sua vez, eram as
seguintes:

* Limpeza rapida do maquinario para permitir a ofvac

» Substituicdo de ferramenta: troca de ferramentadmua mesma nao esta usinando
com a qualidade esperada.

* Regulacdo dos parametros: regulagens rapidasraca@itedos parametros.

Posteriormente ao levantamento dos tempos e daslgsralguns campos foram
acrescentados a ficha dos operadores, estes qam setempo de operacdo da maquina e
campos para identificar os tempos de paradasddiérbordo). Simultaneamente a ficha uma
planilha no Microsoft Excel foi desenvolvida paex sapaz de realizar os célculos do OEE,
gerar relatérios e gréaficos para avaliar o indicstes dados seriam apresentados mensalmente
em forma de tabelas e graficos. A Figura 3 ilustreexemplo de grafico do indicador OEE.

OEE - Tempos e Perdas

m Valores ®manutegio ® Setup Outros ®mEficiencia W refugos retrabalho

Tempo atil

Tempo Real

Tempo Bruto

Tempo Operagdo

Figura 3. Exemplo indicador OEE

Foram trés indicadores escolhidos para serem miadie, 0os quais foram: o indice
geral do OEE, o tempo gasto pelo operador pelotedbagento e o tempo de troca de
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ferramentas médio. As metas estabelecidas pelamréoram:
a) OEE: 65%
b) Tempo de Operador: 30 segundos.
c) Tempo de troca médio: 15 minutos.

Os dados seriam apresentados aos operadores em @errgrafico de barras, que
conteriam valores das ultimas cinco semanas. lgséfisos formavam um quadro de gestao
visual, o qual é separado por turnos. O indice @EBpresentado na forma de tempo, como
o exemplo mostrado na Figura 4:

TOTAL DE HORAS PERDIDAS - TURNO 1 - MES

000 =

TEMPO | HORAS)

30,00

10,00 —

0,00
semanal semana 2 semana3 semana 4 semana5

[ TEM PO PERDIDD 3,00 60,00 26,00 30,00 30,00
|[——ToTAL AcEmO 35,00 45,00 5,00 35,00 23,00

Figura 4. Grafico do Quadro de Gestéo a Vista

A linha representa o total de tempo aceito, ou, 5& do tempo de operacdo do
periodo. O tempo perdido deve estar abaixo da,linfgue significa possuir valor inferior a
35% do tempo de operagao.

O dultimo processo da implantacdo foi desenvolver pnocedimento operacional
padrdo (POP) para a operagdo de abastecimento quiméddo, e outro para a troca de
ferramenta do mesmo. O primeiro seguiu a ideiaudespmente o tempo de troca da matéria-
prima pelo produto recém-usinado deveria ocorrar oaorno sem carga, e todas as demais
operacdes deveriam ser realizadas com o maquig@rioincionamento.

O segundo seguiu as ideias da ferrament@rgpe Minute Exchange of Die (SMED),

0 qual estava em processo de implantacdo visaddaire tempo de troca de ferramenta.

5 RESULTADOS E DISCUSSOES

A coleta de dados comecou janeiro de 2014, os emlancontrados eram
preocupantes, pois se apresentavam perto dos 3%fdréAcia preferiu que a coleta de dados
prosseguisse por mais dois meses antes de interfegrocesso. No terceiro més de andlise
foi constatado que o principal vetor que influemaiao baixo nivel do indice foi o de
disponibilidade, e, para melhorar o indice foramadas algumas medidas.

A geréncia tomou algumas medidas para aumentadioeilo OEE, as quais sao
mostradas na Tabela 2.
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Tabela 2.Plano de agdo: melhoria do indice OEE

CONTRAMEDIDAS JUSTIFICATIVA PROCEDIMENTO

Implantagdo SMED Diminuir tempo &etup Desenvolvimento de projeto.

Padronizacdo da jornada de trabalho,
Pdeterminando as paradas programadas (e o
tempo néo planejado.

Definicdo Jornada deDefinir o tempo de operacéo e tem
Trabalho néo planejado de producao.

L . L L Escolha de um responsavel por operal o
Definicdo de Substituto Diminuir tempo de auséncia de L ~ pon P P

maquinario, ndo permitindo que o mesmo
de colaborador operador.

ficasse sem carga.

Instrugdo e orientagdo para que os operadores
ndo desligassem o maquinario no término do
turno.

N&do desligamento do Eliminar/Diminuir tempo do processo
equipamento de referenciamento e inicializacao

(P.O.P) de todas 4
operagdes

Mapeamento, andlise e padronizacdo de tpdas

S . ~
Padronizar operagoes. ~ )
as operacgoes realizadas pelos operadores

O indice melhorou com as medidas - citadas anteeote- chegando a 65%, porém o
mesmo nao se manteve neste valor por muito tengsa e@scilacdo se deu pelo fato dos
operadores nao seguirem o POP. devidamente, osgetesentar alto indice de rotatividade e
comprometimento baixo dos operadores com o profgibconstatado que nas semanas que
0s operadores eram mais exigidos os indices alcamc@s valores desejados, em outros
periodos, entretanto, o indice caia.

A direcdo, respaldada pela andalise dos dados k@it adquiriu outro maquinario
para o setor e, dessa fora, retirou uma familiagpaelutos da terceirizacdo. Os dados
levantados ajudaram, ainda, a empresa avaliar dei®setores eram necessarios para atender
a demanda, e ficou evidente que se o indice fonanatio, a capacidade de producéo do setor
aumenta, portanto somente um turno é suficiente @i@nder a demanda da linha. A dltima
avaliacdo acompanhada por este estudo foi a da quganizacao planejava a implantacéao de
um sistema de manutencgao preventiva, visto quaraslas por avaria e/ou manutengao eram
as principais, correspondendo a perda de 20% da OEE

6 CONSIDERACOES FINAIS

Este artigo destaca a importancia do uso do irdbogeficiéncia geral do equipamento
como um mecanismo para analisar os processos,ificEnte quantificar as perdas do
equipamento, realizando, desta forma, um direci@maon para as equipes de melhoria
continua.

Foram demonstradas as seis grandes perdas do reguipa quais eram 0s motivos
pertencentes a cada uma delas e o céalculo do i@diEe Em seguida foi introduzido o estudo
de caso, no qual foi demonstrado o roteiro utilizaeste trabalho para a implantacdo do
OEE. Este roteiro se dividiu em nove etapas, assgm dividiram em: mapeamento de
operacoes, levantamento dos tempos das operac@sajeencontrarem quais sao os tipos
de parada dos maquinarios, escolha do método étacidé dados, encontrar a ferramenta
para gerenciar o indice apresentar os resultadasggpeéncia, estabelecer metas, apresentacao
dos resultados para os operadores e escolha de &odonpara elevar o indice no setor
(elaboracdo do POP.) e, por fim, a coleta de dadesielatorios e os resultados foram
apresentados.

Este trabalho evidenciou o OEE como método de ift=gao, quantificacdo e
direcionamento dos problemas que influenciam aeifficdo equipamento. No estudo de caso
o OEE demonstrou que a disponibilidade era o ingliemais influenciava negativamente o
OEE. As medidas de implantacdo da SMED, definic&o jatnada de trabalho, nao
desligamento do maquinario entre os turnos infliz@am diretamente na elevacao do indice
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durante os meses estudados. Além disso, foi pbssérdificar que o tempo pedido por conta
de quebra ou avaria do maquinario era muito ajtque este deveria ser o proximo passo de
melhoria.

O indice chegou a ser de 65%, apenas nao se mawecausa do comprometimento
baixo e alta rotatividade dos operadores do sAmesar de ndo se manter constante, o OEE
serviu como de apoio para que a direcdo adquiogg® maquinario para o setor, retirasse
uma familia de producéo da terceirizacao, aléneddgenciar que se o indice for melhorado a
capacidade de producéo do setor aumentaria, e s@on@nturno seria suficiente para atender
a demanda da linha. A udltima avaliacdo acompanhmdaeste estudo foi a de que a
organizacdo planejava a implantacdo de um sistemmaathutencdo preventiva, visto que as
paradas por avaria e/ou manutencdo eram as priscgqmrespondendo a perda de 20% do
OEE.

O trabalho teve como limitacdes o tempo reduzidodleta de dados, e a dificuldades
de captar informacdes durante a coleta de dados,cbeno a falta de disponibilidade dos
responsaveis pelos setores. O comprometimentordadvelos nas atividades é de extrema
importancia para que o monitoramento do indice aeatntinuidade. O trabalho também
limitou-se a apenas uma linha de producéo, deixandm sugestao para trabalhos futuros a
implementacédo do indice em todo o setor produtara melhor eficiéncia do indicador.

O objetivo deste trabalho consistiu em apresengaresultados da implantacdo do
(OEE) em uma industria metalmecanica em Maringd,neesmo se limitou a evidenciar o
OEE como método de identificacdo, quantificacdoirectbnamento dos problemas que
influenciam a eficacia do equipamento. Por fingiska-se a oportunidade de trabalhos
futuros, envolvendo o direcionamento de acdes deamea junto aos indices encontrados.
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