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Resuma Atualmente, o IROG (indice de Rendimento Operatid@lobal) vem se
consolidando como indicador capaz de medir a didgplidade dos equipamentos ja
existentes, e consequientemente, a necessidad® aa @&juisicdo de novos equipamentos. O
presente artigo tem como finalidade estudar o iadar IROG com o objetivo de verificar a
sua viabilidade e eficiéncia para o planejamentg déividades das maquinas produtivas. O
método demonstra ser eficaz, e sua viabilidadepeénttente da quantidade e qualidade das
informacdes iniciais, coerentes com as necessidatiesnetodologia. A utilizacdo da
metodologia IROG contribui para o conhecimento rel rendimento, eficiéncia da
producdo e disponibilidade do grupo de maquinasnt@eendo as restricbes do sistema,
pode-se maximizar 0 processo para a empresa atsuar meta, qual seja, auferir o maior
lucro possivel.
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1. Introducéo

As economias emergentes tém forcado as industripgo@urarem novos e mais
eficientes métodos de pesquisa e desenvolvimentd mavos produtos, transformando o
binbmio qualidade/preco baixo em um artificio quegra determinar o crescimento ou
faléncia da empresa. Com a globalizacdo dos mescamlaoncorréncia tornou-se mais
acirrada, exigindo das empresas um desempenhaskechundial.

Em decorréncia do acima exposto, a maioria das aohigs teve que adequar sua
qualidade aos niveis dos novos e exigentes padriggliais. O principal objetivo de
qualquer usuario de um determinado bem fisico éetpidesempenhe satisfatoriamente a sua
funcéo, ou seja, faca aquilo que seu usuario querele faca. Tal objetivo s6 é alcancado
através de um projeto, instalacbes e utilizacdaomaééria-prima adequada, méao-de-obra
especializada e comprometida com a qualidade.

Geralmente, o operador ndo tem nenhuma geréncia eshois primeiros, porém ao
acompanhar o processo fabril, preenchendo o dideiobordo (planilha onde constam
informacfes das ocorréncias verificadas duranteocegso produtivo (anexo A), estara
colaborando para que este objetivo seja alcanc&shdim, a produtividade de um
equipamento é inteiramente uma funcao da qualidatkeseu indice de desempenho.

O uso de indicadores é habitual nas empresas ddegporte, e passa a atuar como
um forte indicativo de eficiéncia para as empregapequeno porte, pois o objetivo comum é
aumentar a produtividade, objetivando a reducdocuastos operacionais. Um método
denominado Eficiéncia Global dos Equipamentos, &EOé uma medida de desempenho
bastante utilizada para determinar quao eficazmastéabricas operdo 0s seus processos
quando sdo programadas para produzir; mostrandgoeeisdo, o tamanho da fabrica oculta
que existe numa determinada area (COX, 2002). Des@ofabrica oculta (responsavel pelos
baixos indices de eficiéncia) numa determinada jdredutiva, € uma boa oportunidade para
aumentar a capacidade de producéo atacando as paisintes nos processo de producao.

Visando, portanto, a qualidade de seus produtosesejahdo aumentar a sua
produtividade e diminuir o prazo de entrega, a Mmia decidira sobre a adoc¢&o do indice
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de Rendimento Operacional Global (IROG), objetivasdber qual a produtividade atual dos
equipamentos para, assim, aumentar o ganho emasdantros de trabalho, em especial nos
centros considerados gargalos, com pouco ou neimtu@stmento.

2. Restri¢cdes do sistema

As restricdes sao definidas “como qualquer oceregérgue limite um melhor
desempenho de um sistema, como o elo mais fracondecorrente, ou ainda, alguma coisa
gue a empresa nao tem o suficiente” (Guerreiro6)199

Goldratt (1997) considera que uma restricdo é “@ge ndo temos o suficiente, a
ponto de limitar o desempenho da empresa”. Portanerestricdo é tudo aquilo que limita a
performance de um sistema (no caso, a empresagmedfea caminhar em direcdo ao seu
objetivo, sua meta.

Existem dois tipos de restricdes: as restricbesedearsos ou fisicas e as restricdes de
politica. A primeira, fisica, engloba o mercadornéxredor, maquinas materiais, pedido,
projeto, pessoas e outros recursos. O segundopiiitica, € aquela relacionada a aspectos
gerenciais e comportamentais, tais como normasgg@nmentos e praticas usuais do passado.
Segundo Guerreiro (1996), “em muitas situacfes mpodéo existir restricoes fisicas de
capacidade de producédo, de volume, de materiadei@nda do mercado; porém o sistema
opera de forma ineficiente em funcéo de politicéerna de producéo e logistica”.

Admitindo-se que possui atividades dependentesraelt seu fluxo de operacbes
(caminho percorrido pela matéria prima desde aadataté a saida), o recurso limitador das
operacdes € a restricdo do sistema. Segundo Gd[ti®&7), o fluxo operacional da empresa
€ analogo a uma corrente e o que dimensiona a dergema corrente € o seu elo mais fraco
(restricdo ou gargalo).

2.1.Gargalo, Nao - Gargalo, Recurso com RestricAedCapacidade

O gargalo é aquele recurso cuja capacidade é éguadenor do que a demanda colocada
nele. Portanto, se a demanda excede a capacidguiediegdo de uma fabrica, quer dizer que
ao menos existe um gargalo no processo de producao.

Um recurso ndo gargalo € “qualquer recurso cujaadpde é maior do que a demanda
colocada nele” (COX, 2002).

A empresa pode ter um ou mais gargalos. No tempmneero de e a localizacdo dos
gargalos pode mudar. O gargalo que limita o gardad sistema inteiro € chamado de
recurso com restricdo de capacidade (RRC).

3. indice de rendimento operacional global
3.1 Capacidade x demanda

A capacidade disponivel do processo nédo pode stiadst sem considerarmos a demanda
existente. E importante, quando da analise da sieeele de capacidade de um processo, nio
confundir a capacidade do processo com a dematulanoeluto da empresa.

A capacidade produtiva é obtida através da segfdntaula:

C=T X Uglobal (l)

Onde:
C = Capacidade de producao do recurso
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T = Tempo total disponivel para a producéo
HUglobai= Indice de eficiéncia global do recurso
A demanda dos produtos no ciclo produtivo é cattallzela equacéo:

D= Zn:tpI *q (2)

i=1

Onde:
D=Demanda dos produtos do ciclo produtivo
tpi= Tempo de ciclo do produto i
gi= Quantidade produzida do produto i

Se a Capacidade de producéao de um processo faisupelemanda dos produtos no
mesmo, entdo este recurso ndo € restritivo. Sessimaeste tipo de recurso ndo limita a
producao, trata-se de um recurso ‘lebre’ e nadaitaga’ na linguagem proposta por Ohno
(1997). De outro lado, se a capacidade deste kedarsinferior a demanda dos produtos
produzidos pelo mesmo, ele passa a ser um recessdivo e limita a producao desta linha
traduzindo-se em um recurso gargalo como propast&pldratt (COX, 2002). Por exemplo,
se a demanda por determinado produto é menor gagagidade de producdo do estagio com
menor capacidade, entdo nao existe realmente ugalgaApenas quando a demanda excede
a capacidade em um ou mais estagios teremos uralgaglevemos considerar a compra de
equipamentos adicionais.

3.2 Desdobramento dos calculos do IROG

A idéia de eficiéncia dos equipamentos surgiu esedvolvimento do TPM, e
especificamente a terminologia IROG - indice de dieento Operacional Global foi
desenvolvida por Nakajima (1988). A seguir apremesg-80 as equacdes necessarias para o
calculo das eficiéncias adaptadas ao posto ddliaba

Zn:tp X Qi
i=1

total disponivel

W ciobar = (3)

Onde: tp =tempo de ciclo ou tempo padrao de urmdytoo

gi = quantidade do produto

T =tempo total disponivel

Ao analisar esta equacéo, observa-as que a medifglo do tempo de ciclo de um
produto pela quantidade produzida deste produto wem determinado equipamento
corresponde, na realidade, ao tempo de agregacZalatadeste equipamento no processo de
producao, ou seja, ao tempo em que efetivamentesonim funcionou adicionando valor ao
produto em processo. O tempo de ciclo é o tempougu@perador devidamente treinado
processa uma peca em um equipamento especifiéormda a realiza-la normalmente, isto €,
sem realizar esta atividade velozmente, de mam@eirdo conseguir manter o mesmo ritmo
durante o seu periodo de trabalho, e sem realizkeldiorma muito lenta, como ocorre
normalmente quando um operador se encontra em dasdreinamento ou ndo esta
familiarizado com a operacéo.

3.3 Avaliacédo dos resultados do IROG

Faz-se necessario a avaliagdo das eficiénciagaibgs de trabalho. Esta estimativa de
eficiéncias é realizada a partir do calculo do IRPGposto originalmente pelos profissionais
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que atuam na area da TPM (NAKAJIMA, 1988). As madiddevem ser diarias e
sistematicas.

Conceitualmente, € preciso perceber que a adoc&RQ@B e, principalmente a melhoria
do mesmo, pressupde uma acgéo integrada entre fissymnais responsaveis pela producao e
manutencdo, em seu sentido estrito de qualidadeegso, grupos de melhorias de troca
rapida de ferramentas, ndo devendo ser calculadeedma maneira para todos os postos de
trabalho.

Para o calculo do IROG das maquinas de CCR’s (eswom restricdo de capacidade),
é utilizado o OEE -Overall Equipment Efficiency indice de Eficiéncia Global. Neste caso o
tempo total disponivel é calculado pela subtragitechpo total das paradas programadas. Os
recursos nao criticos nao precisam e nao deveniofuarcem tempo integral, na medida em
gue so seriam gerados estoques intermediarios. Bdefe ser entendido como a maneira na
qual o sistema funcionou quando o mesmo foi retqisipara trabalhar.

Zn:tp X Qi
i=1

: (4)
T

N oee =
programado

O IROG ¢ calculado a partir da equacéo (3). E enado pela razdo entre o somatorio
do tempo de uma determinada peca, multiplicada qaedaquantidade e dividido pelo tempo
programado para a operacdo da maquina, indicangfic&ia do equipamento durante o
tempo disponivel para a operacao.

Nos recursos com capacidade restrita (gargaloR@GE deve assumir o conceito de
TEEP - Total Effective Equipment Productivity Produtividade Efetiva Total do
Equipamento. A idéia é que o tempo disponivel deeguarso critico deve ser o tempo total,
sem excluir nenhum tipo de parada programada. Neas®, trata-se de calcular a
produtividade real do sistema no gargalo.

D tp xqi
Wregep = 22— ()

calendério

3.4 Método para o céalculo do IROG

As consideragdes acima consistem no célculo d&éedia global dos equipamentos
através da equacao geral (3). Com a finalidadeddatificar as principais causas das
ineficiéncias observadas nos postos de traballemos desdobra-las, juntamente com a
utilizacdo de equacbes complementares, de mane@aog aspectos pontuais possam ser
identificados e tratados.

A equacao anteriormente apresentada para o callmltiROG, pode também ser
expressa em funcéo dos seguintes indices de &i@jén

HaGlobal = M1 X M2 X U3 (6)

onde: p; = indice de Tempo Operacional (ITO)

i, = Indice de Performance Operacional (IPO

uz = indice de pecas aprovadas (IPA)

O indice de tempo operacional (ITO), € a proporeitre a operacao efetiva em
relacdo ao tempo de carga, ou seja, é o tempogmeagio para trabalhar em relagdo ao tempo
que realmente trabalhou um determinado equipamé&tgste indice avalia-se o quanto as
paradas ndo programadas representam para a producao
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Tempodecarga paradaprogramadaendoprogramads.

=ITO = 7
ta Tempodecarga 0
ou;
1= ITO = Tempooperacionk (8)

Tempodecarga

onde o tempo de carga € igual ao tempo total mesoparadas planejadas. Dentro das
paradas planejadas temos:

01 — parada para almoco.

02 — descanso.

03 — Reuniao.

04 — manutencao planejada

De acordo com a tabela do anexo A, as possiveiadaar programadas e nao
programadas (por codigos) ocasionadas por ocoagegiernas sao:

05 - Comunicacéo: Atraso na comunicagao de novaped

06 - SetupExterno: Ferramenta que necessita de preparat@max

07 - Abastecimento: Falta/atraso no fornecimentmdtéria prima na empresa.

08 - Energia Elétrica: Interrupcao no fornecimesecenergia elétrica na empresa.

09 - Ar: Auséncia de ar na empresa.

10 - Agua/6leo: falta/insuficiéncia de agua/élecengresa.

11 - Alteracéo Programacao: Mudanca de ordem ddupém/quantidade de itens

12 - Limpeza: Limpeza de pecas com sujidade/oxmlaca

13 - Aquecimento: Inoperancia do sistema de aquetmvicaldeiras

O indice de performance operacional (IPO), seara perificar se o equipamento esta
operando realmente com a velocidade determinada.
Caso esteja operando com queda de velocidadepuietese o grau desta perda da

seguinte maneira:

Tempooperacioné- unedaﬂevelocida@

p = 1PO = -
Tempooperacionk

9)

Algumas das causas internas que causam a que@todelade sao:
14 - Ajustes: Tempo necessario para Ajustar o ggmequipamento
15 - Defeito Pneumaético:Falha do sistema pneumdticequipamento
16 -Setup Troca de ferramenta
17 - Falta Abastecimento: Falta de Pecas paraxanpacetapa
18 - Auséncia de operador: Falta do operador pareutar a tarefa
19 - Defeito Elétrico: Pane elétrica no equipamento
20 - Defeito Hidraulico: Falha do sistema hidranilgo equipamento
21 -Alteracdo Programacao: Alterar a programacaupéeacao na mesma maquina
22 - Limpeza: Limpeza do Equipamento
23 - Manutengao Mecanica: Manutencéo a ser exezu@e@quipamento
24 - Transporte: Movimentacéo de pecas durantedupéo
25 - Retrabalho: Retrabalho de pecas com problentpudliidade
E finalmente, o indice de pecas aprovadas (IP®3liaa 0 nivel de rejeicdo da
producido de um lote, equipamento ou setor. E a&elantre pecas aprovadas, subtraidas as
pecas rejeitadas/retrabalhadas, dividida pelasp@goaluzidas em um determinado tempo.
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—PA = Y Pecagroduzidas ) PecasejeitadatRetraballadas
DR > Pecagroduzidas

(10)

E muito comum a dire¢&o supor que, a eficiéncibajlda empresa gira em torno de
80% a 100% (HANSEN, 2002), porém ao fazer uso d&dtailo constatar que esta muito a
guem destes valores.

Empresas que fazem uso deste calculo conseguenairrsdas paradas, aumentar seu
nivel de qualidade e assim podem redimensionar eguipamentos. Pode haver casos onde
antes da utilizacdo destes indices, a direcdo g¢mesan constate a necessidade de adquirir
novos equipamentos, porém apds a aplicacdo doleaculROG, a planta fabril ndo so
atenda as metas, como as supere.

Qual o indice global que pode ser considerado c@f@wéncia?. Empresas japonesas
que utilizam este célculo ha bastante tempo, ceraid que um Indice de Rendimento
Operacional Global acima de 85% significa um nibglixo de rejeicdo, um bom
aproveitamento do tempo disponivel e uma performaatisfatoria de producdo. No inicio,
manter altos indices € uma tarefa ardua, porém eopassar do tempo e o combate a
principais perdas, a eficiéncia global comeca @&sabilizar. Salienta-se que este recurso
somente serve para calcular a eficiéncia da magun@o do operador.

Conseguindo-se suprir essa (grande necessidade dagresas, que ¢€
conhecer/identificar a real capacidade de suas imggj@ equipamentos, € um grande passo
para o aumento de sua competitividade diante denarnado/contexto, onde se deve mais do
que nunca trabalhar na reducéo de todos os tipdeggeerdicios (GHINATO, 1996).

4 Estudo de caso

Na busca pela satisfagcdo continua de seus cligotesurando tornar-se ainda mais
competitiva no segmento de utilidades domeésticetalform Formas Especiais em Metal
Ltda estd saindo a frente de seus concorrentdgzanto-se de novas tecnologias para a
melhoria de seus produtos, otimizando a utilizadd®e ativos (equipamentos, instalacdes e
pessoal) da empresa, aumentando assim, a capacdaddexibilidade do seu sistema
produtivo. Até entdo néo era utilizado nenhum iadar de produtividade e eficiéncia.

Neste enfoque, esta sendo introduzindo uma novagooacdo para avaliar a real
eficiéncia de cada equipamento, através dos damlesados no diario de bordo, conforme
demonstrado no anexo A.

A empresa Metalform-Formas Especiais em Metal Ledata com umnmix de vinte e
um produtos, destacando-se entre eles os apregsmadabela 1.

TABELA 1- Principais produtos e sua representatividade

Produtos % de Representatividade
Suporte de parede para televisao e vide 31,84
Suporte de parede para forno microond: 22,47
Suporte de parede para televisao 20,49
Racktubular para televisédo e video 8,10
Fruteira 5,04
Tabua de passar roupas 4,90
Varal de parede/chéo para roupas 4,01
Outros 3,15

Fonte: Metalform
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O desempenho do sistema produtivo foi realizadavasr do levantamento de dados
realizado em trés maquinas, CCR’s, que compdemoocegso de manufatura, onde se
observaram suas caracteristicas, evidenciandmpdeipintura, onde a existe a formacéo de
estoques intermediarios, como sendo este o gailggboocesso.

Para mensurar a eficiéncia do setor de pinturas aptoleta do diario de bordo (ver
anexo A) preenchido pelos operadores, deu-se iai@dontabilizacdo dos resultados com o
objetivo de conhecer explicitamente o IROG destepzanento.

Os dados foram lancados numa planilha construida gpa@&xecucdo desta avaliacdo
(ver anexo B). Os indicadores calculados pela fayeral estdo dispostos a seguir:

O célculo do OEE pela equacéo 4 é:

Moee = 2—98 =56%
52¢

Da mesma forma o célculo do TEEP pela equacéo 5 é:

208
=< _5y
Hreer = e 60 °

Para identificar as principais causas das inefoté®n observadas nos postos de
trabalho, torna necessério o desdobramento dag@sgiacima citadas que, juntamente com
a utilizacdo de equacdes complementares, demaustras aspectos pontuais para que
possam ser identificados e tratados. Com estediradiglia-se 0 quanto representa o tempo de
parada ocasionada por causas externas, segundagieq.

H1 = |TO:M: 63 %
52¢

Na mesma seqiéncia, a equacéo 8 fornece o desemeeluipamento com relacéo
a velocidade produtiva:

w =1PO = %3_,65 =8048%

-

7

A producédo que realmente interessa € a de prodotainente aprovados, mas
sabemos que isto ndo ocorre na sua totalidade.cBaleecer o percentual de produtos que
atende esta condicéo, utilizaremos a equagéao 9.

371-2

s = IPA = = 995%

) Com os trés indiceg, 12, u3 conhecidos, empregaremos a equacgdo 6 para salber qua
o Indice de Rendimento Operacional Global destéaquento;

Ualobal = 63% X 80,48% x 99,5% 50,430

O valor médio do indice de rendimento Operacighatbal referente as anotagdes no
diario de bordo durante um periodo de quinze degsrdducéo foi:
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Z H global

= 49,56
n¢de amostra

u Periodo =

O indice adotado por empresas de classe mundeB&% (HANSEN; 2006), no caso
em estudo chegou-se a um valondgra = 49,56%,0 que representa um valor muito baixo,
mesmo para uma empresa de pequeno porte.

Os indices podem traduzir desde eficiéncias irgteats, e até, eficiéncias por
periodos pré-estabelecidos.

Desta maneira, os resultados do Indice de Rendim@peracional Global do
processo produtivo obtidos anteriormente, servidarbase para indicar quais as melhorias
especificas que serdo implementadas para aumetRD@ deste equipamento e de quanto
foi este aumento.

5 Conclusfes

A metodologia do IROG -indice de Rendimento Openaai Global- foi desenvolvido
no campo da producédo, apoiada sobre uma base deitosn principios e procedimentos,
para que a Gestdo dos Postos de Trabalho posse&gsaoo tempo, gerenciar um conjunto de
medidas que objetivam a otimizacdo dos processmdupvos e, administrar as restrigoes,
guando a demanda do mercado for maior que a cajolecab recurso.

A metodologia pragmatica proposta neste trabalhitizaise essencialmente dos
conceitos consagrados em termos da TPM, GPT e sten® Toyota de Producdo. Numa
empresa havera sempre um ou mais recursos quaringéu fluxo méximo, assim como
numa corrente ha sempre o elo mais fraco. Para podeentar o desempenho do conjunto ou
a resisténcia da corrente torna-se primordial essgrio conhecer a restricdo do sistema, ou 0
elo mais fraco.

O indice é de fundamental importancia para quaatifio impacto e, quais
equipamentos contribuem para frear o resultado wi@resa. Deve-se administrar a
capacidade do sistema, considerando seus limitedensdo a ser tomada. Também é
necessario ter em mente que o que limita a capbeida sistema sao suas restri¢coes.

No atual ambiente de mudancas rapidas, € essenaisilerar que a solucéo final ndo
existe, somente existem solugcdes importantes.

Uma solucéo importante quando implementada, teréndstico impacto na empresa,
alterando sua conduta e desempenho de forma @ositiv

Com o intuito de melhorar a produtividade na enmgrapos a elaboracdo de um plano
de acado para a coleta de dados que irdo susteapdicacdo da metodologia IROG, algumas
melhorias foram praticadas de forma experimenjalestdo surtindo efeitos positivos, dentre
as quais podemos citar: a instalacdo de uma coagrura a protecdo dos tubos e chapas,
quando de sua chegada, evitando a oxidacédo geedlag@io direta das intempéries, até a sua
utilizacdo, e com isto reduzindo os custos e oposnde limpeza.

Outra melhoria consiste na instalacdo de um catool de tempdimer para o
acionamento do sistema de aquecimento dos tanqueteskngraxe, que apos atingir a
temperatura de trabalho, aciona a talha para as@medas pecas que serdo pintadas. O
término desta operagdo se da com o inicio do egptdprodutivo. Com esta melhoria no
processo, ganha-se duas horas e trinta minutosaugio, no gargalo.

A utilizacdo de um reservat6rio maior e a coletdigka apds o termino do processo,
representam uma reducéo do tempaetep a instalacdo de uma segunda pistola de pintura,
e a capacitacdo de outro operador, para atendemoaosentos em que haja formacao de
estoque intermediario esperando a operacao seguptesentam aumento de produtividade.
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As observac0Oes realizadas no processo para a fiaetfus tempos séo realizadas com
investimentos irrisorios, otimizando o uso das nirégi gargalo.

Na industria € muito importante gerir da forma mefisaz possivel os indices de
Rendimento Operacional Global, com a finalidadedeeatificar e tratar de forma pontual as
causas das ineficiéncias.

Para que isto possa ser realizado na pratica &g compreender de forma ampla
os sistemas produtivos, identificando as principegtricbes do mesmo (gargalos, CCR’s e
postos com problemas de qualidade).

O assunto IROG nao estad concluido. Com a iniciatteaempresa em aplicar
indicadores para conhecer o atual indice de pnidatie de seus equipamentos, torna-se
necessario reavaliar o processo e efetuar as devataecdes, pois se trata de um sistema
moderno e, pela primeira vez implementada em unpaesa de pequeno porte.
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Xl SIMPEP - Bauru, SP, Brasil, 6 a 8 de Novembro de 2006

Anexo A
Diario de Bordo Turno Ocorréncias Externas (faltas)
Magq./Equip. 5 Abastecimento Externo
6 Agua/Oleo
7 Alteragdo Programacéo
Dia Hora Hora Hora Hora FimTotal min|Ocorréncia 8Ar
Inicio Término |Inicio Parada Parada

Parada

9 Aquecimento

10 Comunicagao

11 Energia Elétrica

12 Setup Externo

13 Limpeza

14 Ajustes

Ocorréncias Internas (faltas)

15 Auséncia do Operador

16 Defeito Elétrico

17 Defeito Hidraulico

18 Defeito Pneumatico

19 Falta Abastecimento

20 Limpeza

21 Manutenc¢do Mecéanica

22 Preparacédo Equipamento

23 Retrabalho

24Setap

25 Transporte

26 Troca Gabarito

* Reducéo de Velocidade

Produc¢édo Unidades:

Producéo Defeituosa

Operador:

Més/Ano:

Sugestéo:
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Anexo B — Dados obtidos num dia de trabalho

XIll SIMPEP - Bauru, SP, Brasil, 6 a 8 de Novembro de 2006

Tempo Turno Paradas ITO = indice tempo Operacional IPO = indice Performance Operacional Produtog Quantidade
Planejadas
de Horas (min.) ml m2 com de ltens
Operagédg DE: A: 01 |02|/03[04)|05|06{ 07|08 09|10 11| 12| 1314|15[16[17|18|19|20|21| 22 | 23| 24| 25 | Defeito | Produzidog
30 07:30| 08:00 10 23
60 08:00| 09:00 45 18
60 09:00| 10:00 15 15 43
60 10:00| 11:00 10 46
60 11:00| 12:00 70
60 12:00| 13:00 | 60 0
60 13:00| 14:00 60 3( 0
60 14:00| 15:00 30 15 35
60 15:00| 16:00 15 55
78 16:00| 17:18 15 81
588 TOTAL 60 0| 0] 0] 90 00 13 Q O 15 4 30 [0 |0 |0 |O |O |@W| O] O] 30| O] O] 35 2 371
60 195 65
p1=1TO tempo de carga
63% 528
p2=1no Tempo operacional OEE TEEP
80% 333 56% 51%
pu3 =INnA total de produtos bons
99,5% 369
Haliobal
50,5%
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