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NBR 16183 - Metodologia
de benchmarking para
a indastria grafica

m dos grandes desafios da industria gra-

fica € poder comparar a produtividade

de uma linha de produ¢io com outra,

seja dentro de uma mesma empresa ou
entre diferentes companhias. Isso d4 uma pers-
pectiva de eficiéncia objetiva e real, de forma que
empresarios e gestores possam tracar planos de
melhoria com base em dados reais. Essa prética é
chamada de benchmarking, método que estabe-
lece indicadores padronizados de produtividade
das linhas de producdo com a finalidade de reali-
zar tais comparagoes.

Neste artigo vamos ver como a norma ABNT
NBR 16183 pode nos auxiliar nessa importante ta-
refa. Seu titulo é Tecnologia grdfica - Método para
medicdo da produtividade na produgdo, e ela aplica
os conceitos da metodologia Manutencio Produti-
va Total ou TPM (Total Productive Maintence), em
particular o de Eficiéncia Global do Equipamento,
OEE (Overall Equipment Efectiveness). A norma foi
desenvolvida pela Comissio de Controle de Pro-
cessos do ONS27 e este artigo ¢ um desdobramen-
to das discussdes dessa comissio.

O OEE é um indice do rendimento dos equi-
pamentos que considera tanto os aspectos de sua
produtividade quanto os da qualidade da produ-
Gao, resultando em um indicador complexo, mas
extremamente Util, para agdes de melhoria de efi-
ciéncia, rentabilidade, qualidade e melhor entrega
aos clientes. Uma das questdes que se procura es-
clarecer com o uso do OEE é encontrar um méto-
do de comparar empresas que produzem artigos
similares com pessoal, equipamentos e instalagdes
diferentes. Isso pode dar a empresérios, gestores e
compradores de equipamentos uma ideia de como
a eficiéncia de cada estagio da producio afeta a
efetividade geral e assim fazer opcdes adequadas
para melhorias. O benchmarking traz também o

beneficio de entender como cada empresa se po-
siciona em relagdo a competicao.

Um dos objetivos da comissido do ONS27 é en-
fatizar aos empresarios e colaboradores as vanta-
gens da aplicagdo de um sistema de controle como
base para agdes de aperfeicoamento dos processos,
trazendo mais rentabilidade, melhoria de desem-
penho, redugao de custos com paradas de maqui-
na, diminuicao de perdas de material, eliminacio
de produgao excedente, entre outros beneficios.

A utilizagao dos indicadores OEE na indUstria
grafica brasileira ainda ¢ incipiente e limitada a pou-
cas empresas de grande porte, que utilizam essa
metodologia de forma definida e integrada aos seus
processos de qualidade de producio.

0 OEE

O OEE é fruto da filosofia TPM que desenvolve mé-
tricas de seis grandes perdas no uso de equipamen-
tos: avarias; mudanga, ajustes e outras paradas; pe-
quenas paradas; redugéo de velocidade; defeitos de
retrabalho; perdas de arranque.

O indicador OEE é expresso como percentual e
é resultado das taxas de disponibilidade do equi-
pamento, do seu desempenho e da qualidade dos
produtos finais. Os resultados obtidos em estu-
dos consagrados estimam que as plantas com
melhor eficiéncia no mundo apresentam OEE de
85% e que, em média, o restante das indUstrias
apresenta um indice de apenas 60%. Isso signifi-
ca que tal parcela poderia aumentar sua eficién-
cia global em, pelo menos, 40% do desempenho
atual, utilizando os mesmos equipamentos e os
MesmOos recursos.

Alguns dos conceitos que sdo utilizados no OEE
veém do Lean Manufacturing que significa Manu-
fatura Enxuta, termo criado por James Womack e
Daniel Jones para designar a filosofia oriunda do

Sistema Toyota de Produgao que tem por objeti-
vo a eliminagao de desperdicios e a melhoria con-
tinua na agregagado de valor para o cliente.

Entre os conceitos utilizados pela metodolo-
gia Lean estdo os oito tipos de desperdicios, ati-
vidades que ndo agregam valor ao produto mas
representam custos que o cliente nio esta dis-
posto a pagar:

1. Superprodugdo - Quantidade maior, mais
cedo ou mais depressa do que o requerido

2. Desperdicio de estoque - De matéria-prima,
servico em andamento ou produto acabado

3. Defeitos - Inspegao, sucateamento, reparo ou
substituigao de um produto

4. Retrabalho - Esforco adicional que nio agre-
ga valor ao produto ou servico

5. Espera - Tempo ocioso devido a espera de
material, m&o-de-obra, informacio etc

6. Pessoal - Néo utilizagdo do conhecimento
humano

7. Movimentagdo - De pessoal, instrumentos e
equipamentos que ndo agrega valor ao pro-
duto ou servico

8. Desperdicio de transporte - Transporte de
pegas ou materiais dentro da fabrica

0 OEE NA INDUSTRIA GRAFICA

A adogao do OEE permite aos gestores conhecer a
sua performance atual versus o desempenho méa-
ximo estimado para sua empresa, com a utilizacio
dos mesmos recursos envolvidos, também chama-
da de fabrica oculta.

Segundo a comissdao do ONS27, a aplicacio do
OEE pode ser feita em todas as areas e equipamen-
tos, como pré-impressao, impressao e pos-impres-
sao, ou segmentos de produtos, como embalagens,
promocional ou editorial, e visa responder a trés
perguntas basicas:

+ Com que frequéncia os equipamentos estio dis-
poniveis para operar?

+ O quao réapido estdo produzindo?

+ Quantos produtos foram produzidos sem ge-
rar refugos?

A resposta a essas perguntas compde indica-
dor OEE que é calculado a partir do produto dos
indices de Disponibilidade do Equipamento, Per-
fomance Operacional e Qualidade dos Produtos,
conforme a equagao:

OEE (%) = DISPONIBILIDADE X PERFORMANCE
X QUALIDADE

A relagdo entre os desperdicios e o elemento do
OEE pode ser visualizada no gréfico 1, fonte para
eventuais agoes de ganho de performance:

DISPONIBILIDADE

O indicador reflete as ocorréncias que param a li-
nha de produgao e impactam diretamente a dis-
ponibilidade dos equipamentos, geralmente rela-
cionadas a quebra de maquinas, tempo de setup,
falta de materiais etc. As ocorréncias nio espera-
das sdo chamadas de downtime e o tempo que so-
bra para execugao de paradas planejadas e produ-
Gdo é o tempo operacional.

Tipo de desperdicio na produgao
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Grafico 1: Exemplo de OEE (Comissio ONS27)
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Uma impressora offset de oito cores, com re-
versao, trabalha dois turnos de oito horas, que so-
mados resultam em 14 horas de trabalho por dia,
com duas paradas para refeicao. Em um dia normal
de operagdo, a impressora tem uma parada plane-
jada de 30 minutos para quwe os operadores pos-
sam fazer a troca de turno. Vamos supor que, no
mesmo dia, tenha ocorrido uma falha na impres-
sora que fez com que o equipamento ficasse pa-
rado em manutengao corretiva por duas horas.

A disponibilidade neste dia para a impressora foi:

Tempo Programado = (14 x 60) - 30 = 810 mi-
nutos

Tempo disponivel para produgdo = 810 - (2 x
60) = 810 - 120= 690 minutos

Indice de disponibilidade = 690 / 810 = 0,85= 85%

Os estudos mundiais indicam que em empresas
que seguem padroes de classe mundial, o indica-
dor de disponibilidade se situa em torno de 90%.
A empresa do exemplo pode melhorar a sua dis-
ponibilidade, apesar de alta.

PERFORMANCE

Esse indice representa a porcentagem da velocidade
de produgéo efetiva em relacio a velocidade nomi-
nal (para qual o equipamento foi projetado). Os fa-
tores que impactam negativamente na performan-
ce sdo a ineficiéncia dos operadores, materiais fora
de especificagdo, complexidade do produto, falta
de treinamento dos funcionarios e manutencio
inadequada dos equipamentos.

A impressora de nosso exemplo foi projetada
para produzir 15.000 folhas por hora, ou seja, 250
folhas/minuto. Verificou-se, ao final de um dia de
trabalho, que a quantidade de folhas produzidas foi
de 100.000. O desempenho nesse dia foi:

Tempo programado = (14 x 60) - 30 = 810 minutos
Tempo operacional = 810 — 120 = 690 minutos
Tempo que deveria ser gasto para produzir 100.000
folhas = 400 minutos

Performance = 400 / 690 = 0,58 = 58%

Note que no indicador da performance consi-
deramos todas as folhas produzidas, independen-
temente se forem defeituosas ou nao.

Os estudos mundiais indicam que em empre-
sas que seguem padrdes de classe mundial o indi-
cador de performance se situa em torno de 95%.
A empresa do exemplo pode melhorar bastante a
sua disponibilidade, que esta em 55%!

QUALIDADE

O cliente requer que todos os produtos finais este-
jam dentro das especificagdes previamente acorda-
das com a gréfica. As folhas que ndo atingem o ni-
vel acordado devem ser separadas e consideradas
como perda ou refugo.

No exemplo usado da impressora de oito cores,
trabalhando 14 horas por dia com parada de 30 mi-
nutos, constatou-se no dia analisado que a maqui-
na produziu 100.000 folhas, porém 10.000 estavam
fora das especificagdes do cliente. O indice de qua-
lidade nesse dia foi:

Qualidade = (100.000 - 10.000) / 100.000 = 0,90
ou 90%

Novamente, se compararmos com estudos em
empresas que seguem padrées mundiais, o indica-
dor de qualidade é em torno de 99%. A empresa do
exemplo pode melhorar a sua qualidade, reduzindo
a produgao fora de especificagao.

Como o OEE é DISPONIBILIDADE X PERFORMANCE X
QUALIDADE, o indice de nosso exemplo é de:
OEE = 0,85 X 0,58 X 0,90 = 0,44 ou 44%

CONCLUSAO

Em primeiro lugar uma empresa terd com essas fer-
ramentas condigdes de comparar diversas linhas de
produgao, numa sequéncia de impressora + acaba-
mento, ou comparar sua produtividade geral (valor
geral de OEE) com os concorrentes do setor, sabendo
como esta sua capacidade industrial de competicio.

Para efeito deste artigo, fica evidente em nosso
exemplo que as agbes mais efetivas se dardo na per-
formance, em primeiro lugar, provavelmente com di-
minuicao de tempos de acerto e disponibilidade de
materiais (isso deve ser investigado).

Em segundo lugar vem a disponibilidade, que
depende do planejamento de manutencées e, final-
mente, pode-se conseguir mais um pouco de quali-
dade reduzindo o desperdicio por falta de qualida-
de, pesquisando-se as agdes para mitigar este fator.

O OEE permitira a detecgao dos fatores que o
Lean Production atribui como desperdicios, atra-
vés da sua aplicagao sistematica, resultando em me-
Ihor prestagao de servico ao cliente e maior renta-
bilidade a indUstria grafica. [=
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