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RESUMO: Este projeto propde a pesquisa-acdo em uma empresa de cabos de telecomunicagdes. A pesquisa
consiste em conscientizar os colaboradores, diagnosticar e conhecer a influéncia das perdas no indice de eficiéncia
global, identificar alternativas de intervencdo, elaborar um plano de agbes visando o aumento deste indice e a
melhoria do ambiente de trabalho no cotidiano dos colaboradores. Os dados referentes ao processo foram coletados
através do uso de uma ferramenta chamada OEE (Overall Equipment Effectiveness). As informagdes provenientes
desta ferramenta serdo a base para a tomada de decisdes e propostas de solugdes no nivel operacional, tatico e
estratégico da organizacéo.

Palavras-Chave: OEE. Producdo enxuta. Conscientizacdo. Aprendizado coletivo

SUMMARY:: This project proposes action research in a company of telecommunications cables. The research is to
raise the awareness of employees, diagnose and meet the influence of losses in the index of overall efficiency,
identify intervention alternatives, devise a plan of actions aiming at the increase of this index and the improvement of
the working environment in the daily lives of employees. Process data were collected through the use of a tool called
OEE (Overall Equipment Effectiveness). The information from this tool will be the basis for making decisions and
proposals for solutions at the operational level, the Organization's strategic and tactical.

Keywords: OEE- Overall equipment Effectiveness. Lean production. Awareness. Learning collective.

INTRODUCAO

Percebendo que o mercado tem se tornado cada vez mais competitivo, buscando fornecedores que
oferecam qualidade e precos acessiveis, atendendo um alto padréo de exigéncias nos produtos e servicos
ofertados; observa-se a necessidade de conhecer melhor os processos da empresa na busca por uma maior
eficiéncia e reducdo dos custos.

Segundo Slack (2002), os objetivos estratégicos da organizacao, s6 serdo cumpridos se 0 processo
de producdo for um processo enxuto. Portanto, torna-se necessario que as empresas busquem
constantemente melhorar a eficiéncia dos equipamentos, de forma a identificar e posteriormente eliminar a
ocorréncia de perdas no processo produtivo, o que trard& uma reducdo nos custos da fabrica. A
identificacdo das perdas é fundamental para a melhoria do processo, porém ha dificuldade na interpretacdo
de como se caracterizam e se apresentam, nas quais podem levar as empresas a tomarem agfes ndo
direcionadas as principais perdas, e assim ndo obter os resultados planejados.

O trabalho busca conhecer a influéncia das perdas no indice de eficiéncia global, conhecido como
OEE (Overall equipment effectiveness) no processo de fabricagdo de cabos dpticos. O projeto foi
desenvolvido em uma empresa do setor de telecomunicacfes, localizada no estado de S&o Paulo, onde
foram realizados levantamentos de dados necessarios para visualizar as perdas e quanto elas podem afetar
a produtividade e eficiéncia global neste setor, ou seja, foram identificados quais incidentes ndo adicionam
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valor ao produto que precisam ser solucionados.

Objetivo

O projeto de pesquisa tem como objetivo aumentar a eficiéncia e a produtividade na linha de
producdo de tubos para cabos dpticos através de levantamentos de solucdes e propostas de acfes. A
pesquisa é necessaria para mostrar os conceitos envolvidos e as informacdes coletadas a todos 0s membros
da equipe e individuos participantes de maneira clara, de modo que haja uma aprendizagem coletiva.
Além disso, para tomar as acOes € necessario observacdo, investigacdo e participacdo de técnicos
especializados para solucionar os problemas levantados pelo grupo.

1 TPM (Total Productive Maintenance)

A TPM (Total Productive Maintenance), ou Manuten¢do Produtiva Total € um método para gerir
industrias e que foi divulgado para todo o mundo por Siichi Nakajima. E uma ferramenta que tem como
foco principal melhorar a eficacia e o tempo de vida atil dos equipamentos, eliminando desperdicios no
processo de producdo. Ele foi o primeiro a descrever a ferramenta OEE como um componente central do
TPM. (Arno Koch, 2007)

“TPM representa uma forma de revolugdo, pois conclama a integragéo total do homem x maquina x
empresa, onde o trabalho de manutencdo dos meios de produgéo passa a constituir a preocupacao e a acao
de todos” (NAKAJIMA, 1989 Apud. Pereira 2009).

2 OEE (Overall Equipment Effectiveness)

O OEE - Overall Equipment Effectiveness, & umas das ferramentas utilizadas na TPM, a qual
fornece uma medida para 0 acompanhamento da produtividade da fabrica, considerando os critérios de
disponibilidade; desempenho; e qualidade da producao final.

O critério disponibilidade considera o tempo o qual o equipamento esta agregando valor ao
produto com relagdo ao tempo disponivel do mesmo.

O critério desempenho considera o volume de produtos fabricados com relacdo a quantidade de
produtos que deveriam ser fabricados no intervalo de tempo que o equipamento agregou valor.

O critério qualidade considera o volume de produtos fabricados dentro do especificado com
relacdo a quantidade total de produtos fabricados.

Este indicador € mensurado a partir da estratificacdo das seis grandes perdas dos equipamentos,
descritas dentro da filosofia TPM. Conforme tabela 1.

Tabela 1 - Estratégia TPM - As seis grandes perdas

TIPOS DE PERDAS AS SEIS GRANDES PERDAS
Tempo real de produgéo Quebras de maquinas
(Disponibilidade) Tempos de espera

Perda de desempenho Pequenas paradas

(Desempenho) Reducéo de velocidade no processo
Perda de qualidade Produtos fora de especificagdo
(Qualidade) Retrabalho

Fonte: Elaborado pelo autor
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O OEE é calculado de seguinte maneira:
OEE (%) = DISPONIBILIDADE X DESEMPENHO X QUALIDADE
A taxa de disponibilidade é calculada pela razdo entre o tempo real de produgd e o tempo

disponivel para producéo; a taxa de desempenho é calculada pela razdo entre a velocidade de producédo do
equipamento e a velocidade nominal na ficha de processo. As perdas por desempenho deve-se a diferenca
entre o desempenho tedrico e real relacionados as pequenas paradas e & queda de desempenho da maquina
(queda da velocidade para qual a maquina foi projetada). Se o desempenho for superior a 100%, entdo o
equipamento produziu com velocidade média acima da velocidade nominal; e por fim, a taxa de qualidade
que é calculada pela proporcdo de produtos ndo conforme ou retrabalho em relagcdo ao volume total
produzido. (Zattar et al., 2010)

3 Telecomunicagdes

De acordo com Dutra (2000), o setor de telecomunica¢bes no mundo caracteriza-se, desde o seu
inicio, por forte influéncia dos governos, seja envolvendo a propriedade de companhias telefénicas seja
regulamentando as atividades do setor. Porém, nos ultimos anos, observa-se uma tendéncia de
desregulamentacdo e de abertura dos monopdlios existentes, surgindo novos desafios, oportunidades e
incertezas para as empresas do setor, ja que essas medidas possibilitam o desenvolvimento de novos
concorrentes e abertura de novos mercados.

Outro fator que impulsiona o setor é o crescimento da demanda, destacando os paises em
desenvolvimento, pois 0 nimero de consumidores ndo atendidos € grande. No Brasil, observa-se um
desafio para o setor, pois existe a pressdo da demanda pela expansdo dos servigos ja existentes, devido ao
préprio crescimento demogréfico; e a demanda por novos tipos de servicos provenientes da rapida
inovacdo técnica do setor. (Johnson et al. 1996, p. 98 Apud. Dutra et al., 2000)

4 Método e plano de trabalho

Para a realizacdo desta pesquisa utilizou-se a metodologia de pesquisa agdo. Michel Thiollent
(2002) define a pesquisa acdo como um tipo de pesquisa social com base empirica que é concebida e
realizada em estreita associacdo com uma agao ou com a resolugdo de um problema coletivo e no qual os
pesquisadores e os individuos que fazem parte da situacdo ou problema estdo envolvidos de forma a
cooperar ou participar.

A proposta do plano de trabalho é descrever e utilizar o indicador de eficiéncia global de
equipamentos (OEE — Overall Equipment Effectiveness) como ferramenta para identificacdo e solucéo de
perdas no processo produtivo. O projeto segue parcialmente as seguintes etapas, onde inicia-se pela etapa
1 e finaliza-se na etapa 10. Destaca-se que as etapas intermedidrias ndo tém uma sequéncia temporal
determinada, pela dinamicidade e preocupac¢des na organizacao.

Etapa 1: Planejamento — Procura-se definir: o contexto analisando a importancia do projeto no campo
cientifico e técnico; a equipe participante; e critérios para avaliar 0 sucesso das acoes.

Etapa 2: Pesquisa bibliografica — Mapeia-se a literatura através de trabalhos classicos e recentes; formula-
se e subsidia-se hipoteses; busca-se pontos fortes e deficiéncias no tema escolhido; contextualiza-se e
fundamenta-se problemas identificados. Por fim, verifica-se o estado da arte.

Etapa 3: Treinamento e conscientizacdo da equipe — Treina-se a equipe, procurando informéa-la sobre: o
que é o OEE; como ele funciona no geral; como esta configurado para determinado equipamento e porque
utiliza-lo.
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Etapa 4: Definicdo dos dados a serem coletados — A partir da observacdo no ambiente de pesquisa,
analise de documentos, e sugestBes da equipe, define-se quais dados serdo coletados e como eles serdo
interpretados.

Etapa 5: Implementacdo ferramenta OEE — Ferramenta utilizada na coleta de dados priméarios do processo
investigado na pesquisa. A partir da identificacdo de todos recursos necessarios, implementa-se a
ferramenta no processo. Procura-se também coletar dados secundarios através da observagao, discusséo e
conversas semi estruturadas. O pesquisador tem envolvimento ativo didrio nesta etapa, intervindo no
cenério investigado. Elaboram-se relatorios e graficos para analise.

Etapa 6: Andlise de dados a partir dos seminarios centrais e reunides. Analise colaborativa feita em
equipe e envolvendo todos os membros. Verifica-se a coeréncia dos dados e verificam-se quais sdo 0s
problemas observados e o quanto eles interferem no indice de eficiéncia global do processo.

Etapa 7: Elaboracéo e planejamento do plano de a¢Ges — A partir dos problemas observados, a equipe
elabora um plano de agdo definindo 0s responsaveis, prazos e 0s recursos necessarios. As prioridades dos
problemas a serem selecionados sdo definidas por critérios de simplicidade, necessidade, resultados
esperados e 0S recursos necessarios para tomar agao.

Etapa 8: Implementacédo das a¢des — Toma-se acdo para solucionar a problematica elaborada na pesquisa.
Etapa 9: Avaliacdo de resultados - Awvalia-se os resultados com o objetivo da pesquisa utilizando a
ferramenta OEE. Reflete-se sobre os resultados obtidos, proporcionando o aprendizado coletivo para
equipe. Elabora-se um relatério em forma de narrativa com os dados apresentaveis.

Etapa 10: Divulgacéo dos resultados — Busca-se tornar os resultados conhecidos, pois se espera a geragdo
reacOes, a contribuicdo para a conscientizacdo e futura sugestdo de mais um ciclo de pesquisa e
investigacdo. Disponibilizam-se canais de comunicagdo para que os membros envolvidos manifestem suas
sugestdes e criticas.

5 RESULTADOS
5.1 Fases de fabricacéo e inspe¢do do produto

A producdo de cabos dpticos é feita em diversos estdgios de fabricagdo. As fibras Opticas sdo
pintadas individualmente e depois agrupadas dentro de tubos. Em seguida, os tubos séo reunidos formando
0 ndcleo, o qual é envolvido por camadas de material para protegé-lo, formando o cabo 6ptico. Cada
processo de fabricagdo é detalhado a seguir.

5.1.1 Recebimento e armazenagem da fibra dptica

O estoque de fibras é monitorado por comprimento, cor e tipo para suprir a demanda. S&o estocados 3
tipos de fibras: fibras novas; fibras parciais coloridas; fibras parciais naturais.

As fibras parciais sdo sobras de ordens de producdo que voltaram ao estoque. Elas podem ter voltados por
problema ou sobra no processo de tubo loose. Elas voltam e aguardam para ser utilizadas em uma nova
ordem de produgéo.

5.1.2 Pintura fibra 6ptica
O processo de pintura é feito em equipamentos que funcionam em alta velocidade. As fibras
passam por um estampo de entrada, onde em seguida recebem a tinta que esta dentro de uma recipiente.
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Por fim, a fibra passa pelo estampo de saida, conforme figura 1. A fibra 6ptica também passa por
um sistema de fornos ultravioleta para curar a tinta.

Figura 1 — Sistema de pintura de fibra dptica

Estampo
Entrada

. Estampo
Sistema Saida

com tinta

Y

Fonte: Elaborado pelo autor

A coloragdo da fibra dptica segue um padrdo de 12 cores. A tabela 1 mostra este padréo.
Tabela 1 - Padrdo industrial de coloragdo de fibra optica

1| Verde 7 | Rosa
2 | Amarelo 8 | Marrom
3 | Branco 9| Cinza
4 | Azul 10 | Preto
5| Violeta 11| Laranja
6 |Vermelho |12 |Agua

Fonte: Elaborado pelo autor
5.1.3 Tubo Loose

O processo de Tubo Loose fabrica os tubos que protegem os grupos de fibras. O grupo de fibra
pode ser composto de 1 até 12 fibras dpticas. O nimero de fibra no tubo é especificado pelo cliente e pelo
tipo de cabos que sera produzido.

As fibras passam pela cabeca de extruséo, onde o polimero é derretido e aplicado a fibra Optica em
forma de tubo. Em seguida, este tubo com as fibras passa por uma calha de d4gua com temperatura
controlada para sua cristalizacdo, o tornando flexivel e com dureza adequada.

Durante a pesquisa, observou-se que este processo era o gargalo da fabrica. Ou seja, a fabrica
pode ter maior produtividade se as varidveis que interferem na eficiéncia fossem foco de melhorias,
através de um plano de acéo.

5.1.4 Teste em processo
Neste processo, todas as fibras dentro do tubo sdo testadas para assegurar que nenhuma fibra esta
quebrada dentro do tubo e que as fibras possuem o nivel de atenuacéo especificado.

5.1.5 Teste de excesso de metragem da fibra dptica

A fabricacdo do tubo requer que a fibra dptica passe pelo processo em temperatura alta de
extrusdo e em seguida sofre um choque térmico para cristalizacdo do tubo. Devido a variacdo de
temperatura, pode haver variacdo do comprimento da fibra Optica. Este teste é realizado para verificar se
esta variagdo esté dentro da tolerancia especificada.

5.1.6 Reunido
Depois que todos os tubos foram testados (excesso e atenuagdo), eles sdo agrupados no processo
de reunido para formar o nucleo. A formagdo do ndcleo depende do tipo de cabo que estd sendo
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fabricado. O nucleo pode ser composto de 1 a 24 tubos individuais.

Os tubos sdo entrelagados em volta do elemento central em dois sentidos, horario e anti-horario
(passo S e passo Z). Durante processo de reunido, os tubos sdo revestidos por uma geleia ou por uma fita
para proteger as fibras de entrada de umidade. Por fim o nlcleo é acomodado em bobinas, que segue para
0 préximo processo.

5.1.7 Capas

Nesta Gltima etapa, materiais adicionados exteriormente ao ndcleo protegem o cabo de estresses
mecanicos e do ambiente atmosférico.

Dependendo do tipo de cabo, este processo envolve o nicleo com fios de aramida ou fibra de
vidro para proteger o produto de umidade externa e para melhorar as caracteristicas mecanicas.

Em volta do nucleo e dos outros materiais agregados, adiciona-se uma ou mais camadas de
polietileno, depende da especificagdo do cabo.

Por fim, o cabo é acondicionado em uma bobina, a qual é direcionada para o controle de qualidade
ou volta ao processo de capas para adicionar outra camada de polietileno.

5.1.8 Teste final

O cabo fabricado é testado para verificar se todos os parametros estdo dentro das especificacdes.
Os produtos aprovados pelo controle de qualidade s&o levados a expedicdo para embalagem e transporte
ao cliente.

5.1.9 llustracgéo cabo dptico
A figura 2 mostra uma visdo angular de um cabo dptico e todos seus componentes.
Figura 2 - Cabo 6ptico

Capa polietileno

I Cordao de rasgamento

| Componentes dielétricos

| Fita bloqueadora de umidade

Tubo Loose

Fibra 6ptica

Elemento central |

I Fio bloqueador de umidade

Fonte: Adaptado de Miller (2003)
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5.2 Caracterizacdo da fabrica e recorte do trabalho

A figura 3 mostra a fabrica de cabos 6pticos analisada. O processo de tubo loose, em destaque, foi
interferido no decorrer da pesquisa. A fabrica é formada pelos seguintes equipamentos:

- 2 equipamentos para pintar e tarjar as fibras;

- 3 equipamentos para entubar as fibras, produzindo os tubos;

- 3 equipamentos para reunir os tubos, produzindo os nucleos;

- 3 equipamentos para colocar capa no nucleo, produzindo o cabo.

Figura 3 - Fabrica Optica investigada

PROCESSO DE PINTURA PROCESSO DE TUBO ~
DE FIBRA OPTICA LOOSE PROCESSO DE REUNIAO PROCESSO DE CAPA
Tubo Loose Antiga Reunidora SZ1 Capas 01 “FTTH”
Pintura 1
Tubo Loose 1 Reunidora SZ2 Capas 02 “100mm”
Pintura 2
Tubo Loose 2 Reunidora SZ3 Capas 03 “OFC 60"

Fonte: Elaborado pelo Autor (2013)

5.3 Identificacéo de oportunidades
A fabrica de cabos dpticos investigada precisou aumentar sua capacidade liquida e bruta, pois a
demanda dos clientes era maior. Durante analise de dados e observacgdo, percebeu-se que o processo de
tubo loose estava fazendo com que outros processos se tornassem ocioso. Por este processo foi o foco da
pesquisa. Portanto a pesquisa responde as seguintes questdes:
1. Como coletar e sistematizar os dados referentes ao processo de forma padronizada, confiavel e
transparente?
2. Quais variaveis interferem na queda de eficiéncia do processo?
3. Como aumentar a eficiéncia do processo?
4,
5.4 Variaveis interferidas no processo Tubo Loose
A figura 4 mostra o gréafico de Pareto com as perdas de disponibilidade do equipamento “Tubo
Loose 1” ¢ a figura 5 do equipamento “Tubo Loose 2”. Em destaque, estdo as variaveis interferidas na
pesquisa. Destaca-se que os operadores dos equipamentos determinaram os nomes das varidveis conforme
a linguagem do chéo de féabrica. Destaca-se que a atividade “Troca de carga” e “troca de carga e cor” tem
grande frequéncia no processo, cerca de 500 vezes por més em cada equipamento.
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Figura 4 - Retrato Tubo Loose 1 - 1° Semestre 2011

Troca de carga;
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Falta de carga;
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Fonte: Dados do OEE — Empresa X

Figura 5 - Retrato Tubo Loose 2 - 1° Semestre 2011

Troca de carga;
Troca de carga e
cor;

Falta de carga;
Setup.

—A—
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Fonte: Dados do OEE — Empresa X
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A tabela 2 mostra as variaveis mensuradas na pesquisa e suas definicGes.

Tabela 2 - Descri¢do variaveis analisadas

Variaveis Independentes Tubo Loose Definicdo Atividades
Retira-se carretel de fibra que ndo sera mais utilizado do payoff.
Troca de carga Coloca-se carretel com fibra a ser utilizado no payoff.
Retira-se carretel de fibra que ndo serd mais utilizado do payoff.
Coloca-se carretel com fibra a ser utilizado no payoff.
Troca de carga e cor Troca-se a cor do tubo.
Troca de fibra de corte (utilizado para Retira 1 carretel de fibra que ndo sera mais utilizado do payoff.
garantir a metragem do tubo) Coloca carretel com fibra a ser utilizado no payoff.
Retira-se porca dianteira da cabeca de extruséo.
Retira-se 0 macho e a fémea da cabeca de extruso.
Troca de ferramenta Coloca-se macho e fémea de novas dimensdes na extrusora.
éJ Retira-se o parafuso da contra ponta.
(% Substitui-se a contra ponta.
8 Troca de bobina Cinza/Preta Coloca-se a bobina de recepcéo com dimensdes diferentes.
© Troca de carga.
Troca de ferramenta.
Troca de bobina Cinza/Preta.
Setup Passamento do tubo.
Limpeza de maquina Limpa-se as polias do payoff.
Teste atenuacdo (OTDR) Méaquina parada pelo fato de o operador estar testando o tubo.
Quebra fibra 6ptica Quebra de fibra 6ptica durante o processo.
Problema com matéria prima Problema com umidade, sujeira e composi¢do com grénulos do PBT.
Retrabalho Repassa-se o0 tubo por problema de atenuacéo e para conferir problemas de coloragdo.
Problema com ferramental Problema para retirar ferramenta da cabega de extrusio.
Falta de carga (gargalo) Falta fibra ou programa para alimentar a tubo loose.
o Falta de bobina de recepcéo Magquina parada por falta de bobina de recepcéo.
lgy Teste de engenharia Maquina parada para testes de prot6tipos.
8 Falta de Operador Méquina parada por falta de operador.
g Reunido/Treinamento Magquina parada pelo fato do operador estar em reunido ou treinamento.
& Medindo excesso Magquina parada pelo fato do operador estar preparando a maquina para o teste de excesso.
Manutencéo preventiva Méquina parada para manutencéo preventiva programada.
Manutengao Eletronica Maquina parada por falha eletronica.
s
5 Manutengao Mecénica Maquina parada por falha mecanica.
% Falta de 4gua Maquina parada por falta de agua.
Falta de ar comprimido Méaquina parada por falta de ar.

5.5 Plano de Agéo

Fonte: Elaborado pelo autor (2013)

A tabela 3 mostra o plano de acéo resumido realizado durante a pesquisa. Em destaque as acGes
que mais auxiliaram na melhora do ambiente de trabalho.
Em paralelo, a equipe de processos aumentou a velocidade de producéo de alguns tubos, o que também
contribuiu para o aumento da capacidade neste processo.
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Tabela 3 — Plano de agdo — Tubo Loose (Continua)

) ESTACAO/ B N DATA -
VARIAVEL PROBLEMA CAUSA RAIZ ACAO / SOLUGAO . SITUACAO
AMOSTRA INiCIO

FALTA DE COMPRAR KIT COM
OPERADOR SEM .
EXTRUSORA FERRAMENTA PARA MALETAE 20/03/2011 | CONCLUIDO
FERRAMENTA
OPERADOR FERRAMENTAS
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Tabela 4 — Plano de agdo — Tubo Loose (Concluséo)

Fonte: Elaborado pelo autor (2013)

5.6 Resultados Obtidos
As figuras 6 e 7 mostram reducdo frequéncia e do tempo de setup no decorrer da pesquisa, para 0s
equipamentos “Tubo Loose 01 ¢ “Tubo Loose 02” respectivamente.

Figura 6 - Reducéo tempo setup - Tubo Loose 1

Fonte: Dados do OEE — Empresa X

Figura 7 - Reducéo tempo setup - Tubo Loose 2

Fonte: Dados do OEE — Empresa X
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Reduziu-se o tempo médio de “troca de carga” e “troca de carga e cor” em 5 minutos, de 15
minutos para 10 minutos. Representa um ganho de hora maquina em 2500 minutos por equipamento. Ou
seja, sdo 7500 minutos disponiveis no processo de Tubo Loose.

As figuras 8 e 9 mostram que a variavel “Falta de carga” continua afetando a eficiéncia global do
processo. A falta de carga ocorre, pois o fornecedor ndo forneceu a empresa investigada o perfil de fibra
correto, em tipo, tamanho e cor no momento necessario. E necessario investigar a fundo os motivos desta
ocorréncia, necessitando de um melhor relacionamento entre cliente e fornecedor. Porém, observa-se que
as acOes implementadas com foco nesta variavel surtiram efeito.

Figura 8 — Falta de carga - Tubo Loose 1

Tubo Loose 1 [Categoria: Gargalo], 52 Semanas Desde 28/02/2011
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Figura 9 — Falta de carga - Tubo Loose 2

Tubo Loose 2 [Categoria: Gargalo], 52 Semanas Desde 28/02/2011
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Com o aumento da producdo de tubos, conforme figura 10, teve-se a necessidade de utilizacédo de
outra extrusora de capas que se situa em outra fabrica dentro da empresa. Nos meses de Julho e Agosto
faltou fibra Optica para alimentar a fabrica, podendo ser observado na figura 8 e 9, do periodo da semana
30 a 36. A figura 12 mostra 0 aumento da producdo de cabos no ano de 2011. Mostrando que 0 processo
de Tubo Loose foi 0 gargalo da fabrica. A variacdao de producdo de km de capas também esta relacionada
ao perfil do cabo produzido. Pode-se ter um cabo com muitos tubos em sua formacgéo, assim como pode
ser ter um cabo com poucos tubos.

Figura 10 — Produgdo em Km - Tubo Loose
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Figura 11 — Producéo em Km - Capas

Km Capas 2011
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CONSIDERACOES FINAIS

A ferramenta OEE coletou e sistematizou os dados de forma padronizada e transparente. Os
operadores sdo responsaveis em colocar 0 motivo dos acontecimentos que a ferramenta registrou. Desta
forma foi possivel identificar as variaveis que interferem no processo de tubo loose e tomar a¢fes com
base nos dados coletados. As acdes efetuadas tiveram efeito no chdo de fabrica, mostrando que as
variaveis indicadas realmente afetam a eficiéncia do processo como um todo.

Como trabalho futuro, necessita-se reduzir a frequéncia de trocas de cargas a partir da otimizagéo
do uso de fibra dptica nas ordens de producdo. Além disso, € necessario ter um planejamento transparente
e integrado com os fornecedores de fibra dptica, de modo que toda cadeia seja gerida sem grandes
flutuacGes. Também é preciso ter constante envolvimento da equipe para manter o sistema e melhoria
continua, com o0 apoio da alta direcéo.

Por fim, destaca-se que o0s treinamentos e as conversas didrias com o0s colaboradores sdo
fundamentais para envolver todos no projeto e obter um ponto de vista mais critico com relagcdo aos
problemas de encontrados.
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