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RESUMO 

 

Este trabalho demonstra como é importante a interação do PCP e do Indicador OEE para se 

planejar e controlar a produção em uma fábrica, onde o planejamento e controle de produção, 

efetiva seus planos para que possam ocorrer as suas atividades diárias, e o uso de indicadores 

possam ser aplicados. O PCP é o elo entre todos os setores, líderes e gestores de uma fábrica, 

sendo vital a fiscalização de toda a produção, tomadas de decisões, processos de melhorias, 

sendo possível através das Ordens de Produção, coletar dados de tempos, observações e o 

mapeamento dos processos. Esta análise foi feita pelo grupo de pesquisa em OEE, Responsável 

pelas informações prestadas neste trabalho. O OEE é uma ferramenta que mede a eficiência das 

máquinas, utilizando os dados referentes a disponibilidade, desempenho e qualidade. Este 

artigo também demonstrou um mapeamento de um produto farmacêutico e suas paradas 

programadas e não programadas. 

 

Palavras-chave: Planejamento. Controle. OEE. 

 

 

ABSTRACT 

 

This work demonstrates how important the interaction of the PCP and the OEE Indicator is to 

plan and control production in a factory, where production planning and control puts into effect 

your plans so that your daily activities can occur, and the use of indicators can be applied. The 

PCP is the link between all sectors, leaders and managers of a factory, being vital to oversee all 

production, decision-making, improvement processes, and it is possible, through Production 

Orders, to collect time data, observations and the mapping of processes. This analysis was 

carried out by the OEE research group, Responsible for the information provided in this work. 

OEE is a tool that measures the efficiency of machines, using data referring to availability, 

performance, and quality. This article also demonstrated a mapping of a pharmaceutical product 

and its scheduled and unscheduled stops. 
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1 INTRODUÇÃO 

 

Com os avanços tecnológicos no ambiente empresarial, aumentou-se a competitividade 

e a busca por novas ferramentas que proporcionassem mudanças e adaptações a essa nova 

realidade, pois o cenário requer a aplicação de inovações que, segundo Mariano, Ricci e Braga, 

(2016), possibilitem maior qualidade, produtividade e menor custo. Neste contexto, surge um 

indicador capaz de inovar processos, denominado Overall Equipment Effectiveness- OEE 

(Eficiência Global dos Equipamentos), sendo responsável por medir a produtividade da fábrica, 

processo ou equipamento, considerando critérios de qualidade, desempenho e disponibilidade 

(KODA; SALTORATO; FERRARINI, 2012). 

Mas salientar a importância da colaboração do setor de planejamento e controle da 

produção para uma eficiência no desenvolvimento das medidas coletadas em tempos, como é o 

PCP que faz a união de todos os setores é importante se questionar em como os gestores e 

líderes entendam sobre a importância de um plano de produção, conhecendo e compreendendo 

a importância para a tomada de decisões. 

A análise mostra uma visão ampla e de forma geral dos tempos e importância a qual o 

setor de planejamento e controle tem nas empresas e a importância da utilização do indicador 

de OEE. 

 

2 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUÇÃO 

 

De acordo com Martins e Laugeni (2015) “a estratégia da manufatura é um conjunto de 

decisões visando atingir desempenho em critérios competitivos alinhados ao da empresa”. As 

fábricas normalmente têm equipes coordenadas, que trabalham sinergeticamente com um 

objetivo comum. Apoio da gerência e líderes influencia o sucesso das iniciativas, para manter 

um nível de excelência, todos os setores, colaboradores e encarregados precisam estar 

sintonizados no mesmo plano.  

O setor dentro de uma empresa que consegue unir e coordenar essas ideias, é o PCP 

Planejamento e Controle de Produção, segundo Martins e Laugeni (2015) o PCP é “um sistema 

de transformações de informações, pois recebe informações sobre incumbência transformar 

estas informações em ordens de fabricação”.  



667 

 
 

 

Interface Tecnológica - v. 18 n. 2 (2021) 

Em qualquer fábrica, uma série de eventos acontece simultaneamente todos os dias. 

[...] Decisões feitas para compras na data de hoje determinam uma linha de tempo 

para cada item pedido e usado. A maneira como uma peça de um equipamento for 

concertada hoje irá influenciar em algum tempo de operação no futuro. (HANSEN, 

2006, p. 23) 

 

2.1 Planejamento da produção 

 

O PCP “planeja e programa a produção e as operações da empresa, bem como as 

controla adequadamente, para tirar melhor proveito possível em termos de eficiência e 

eficácia”. (CHIAVENATO, 2005) 

Desde a entrada de cada matéria prima, até a troca de um parafuso de uma máquina, tem 

que estar dentro do plano de produção da fábrica, elaborado pelo setor do PCP, onde no dia a 

dia vão ocorrer as ações planejadas e as não planejadas, tal como uma manutenção corretiva. 

O PCP é interligado com todos os outros setores dentro da empresa, vendas, compra, 

qualidade, almoxarifado, manutenção etc. É necessário fazer a troca de informações para que 

um plano de produção seja bem elaborado, uma fábrica que possui vários produtos, com 

produções e setups diferentes, terá tempo, manutenção e produção de forma diferenciadas então 

cada informação é importante para o PCP fazer o planejamento de produção levando em conta 

todos os fatores, manutenção preventiva, chegada de matéria prima e embalagens, quantidade 

de colaboradores, insumos e entre outros.  

 

2.2 Controle da produção 

 

Para Turbino (2000, p. 26) “além de acompanhar a produção, o sistema de controle 

também está encarregado de coletar dados (índices de defeitos, horas/máquina, horas/homem, 

consumo de materiais etc.) para outros setores do sistema produtivo”. De acordo com Fleischer 

et. al. (2006) as empresas dependem da disponibilidade e produtividade de suas instalações de 

produção, o que induz a prática e adoção de medições de desempenho local com vistas a 

aumentar a capacidade produtiva. 

O PCP além de fazer o planejamento da produção, precisa fazer o controle dela, a 

fiscalização é de suma importância para a qualidade e processos de melhorias na fábrica, a 
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coleta e troca informações com os setores é essencial para que o PCP tenha o controle da 

produção que vai acontecer, há que está em linha, e as que já chegaram no seu estágio final. 

O indicador de Eficiência Global do Equipamento (OEE – Overall Equipment 

Effectiveness) é um medidor de desempenho podendo ser usado para tomadas de decisões junto 

ao PCP da empresa. segundo Hansen (2006, p. 29)  

uma das principais medidas utilizadas para identificar empresas de classe mundial é 

quão eficazmente suas fábricas operam seus processos quando são programadas para 

operar. A OEE tem por objetivo oferecer este número. (HANSEN, 2006, p. 29) 

 

3 EFICIÊNCIA GLOBAL DO EQUIPAMENTO (OEE)  

 

O OEE é uma metodologia que demonstra uma importante capacidade de auxiliar na 

expansão da eficiência de recursos e análise de perdas isso não se dá apenas pelo valor gerado 

pela ferramenta, mas também pela capacidade de estratificação que esta possui, desdobrando 

seus resultados em outros índices. (CHIARADIA, 2004). 

Nakajima (1989) definiu seis grandes perdas, que estão relacionadas ao nível de 

eficiência de um processo produtivo: quebra de equipamentos, Setup e ajustes, ociosidade e 

pequenas paradas, redução de velocidade, defeitos de processo e redução de rendimento, 

conforme serão listadas e explicadas abaixo, conforme Chiaradia (2004): 

3.1 Perdas de Disponibilidade: 

Perdas por quebra: consistem em parada do equipamento, até que se restabeleça a 

operação, podendo ser ocasionadas por parte da manutenção, engenharia ou qualquer outro 

setor. As quebras podem ser consideradas crônicas ou esporádicas. As crônicas possuem curtos 

espaços de tempo e por este motivo geralmente são negligenciadas. Sua frequência, porém, é 

alta. Enquanto as esporádicas são paradas abruptas e repentinas, todavia, baixa dificuldade de 

visualização e correção. 

Perdas por Setup e regulagens: são ocasionadas por mudanças de produtos ou 

regulagens, até a conclusão do Setup. As regulagens realizadas após o término do Setup não 

são consideradas programadas e são classificas da mesma forma do item 1. 

3.2 Perdas de Desempenho: 

Perdas por ociosidade e pequenas paradas: acontece quando ocorrem interrupções 

no ciclo dos equipamentos, ou seja, são paradas intermitentes na linha de produção; 
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Perdas por redução de velocidade: ocorre quando a velocidade real é inferior do que 

a teórica, ocasionando tempos maiores no ciclo de produção; 

3.3 Defeitos e perdas ou interrupções: 

Perdas por problemas de qualidade ou retrabalhos: é também ligada a qualidade, 

sendo e relacionadas quando os produtos não se encontram em conformidade com os padrões. 

Perda por queda de rendimento (startup): relacionam-se com limitações técnicas dos 

equipamentos, precisamente com as suas restrições. Ocorrem após paradas do equipamento, 

sendo necessário um período até que ocorra a estabilização do mesmo. 

Ainda segundo Chiaradia (2004), essas seis grandes perdas dos equipamentos estão 

relacionadas aos índices que compõem a OEE, sendo estes, Disponibilidade, Performance e 

Qualidade, conforme demonstra a Figura 1. 

 

Figura1 – índice que compõe o OEE  

Fonte: Chiaradia, 2004 

 

Para cálculo da Eficiência/Desempenho, é necessário que seja bem definido o Tempo 

de Ciclo, conforme pode ser observado através das Equações 1 e 2. 

 

Equação 1 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖ê𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝐶𝑖𝑐𝑙𝑜 𝑇𝑒ó𝑟𝑖𝑐𝑜

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝐶𝑖𝑐𝑙𝑜 𝑅𝑒𝑎𝑙
 

Fonte: Chiradia,2004 

 

Equação 2 
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𝐷𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒𝑛ℎ𝑜 =
𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑧𝑖𝑑 𝑥 𝑇. 𝐶. 𝑇𝑒ó𝑟𝑖𝑐𝑜

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙
 

Fonte: Chiaradia, 2004 

Hansen (2006, p. 30) afirma que “quando a OEE é utilizada pela gerência como uma 

medida-chave para as etapas vitais da fábrica e a avaliação de desempenho das pessoas é função 

das melhorias realizadas, a eficiência da fábrica evolui rapidamente”.   

4. METODOLOGIA 

 

O estudo é realizado utilizando-se planilhas de registro, também conhecidas como diário 

de bordo, nas quais são anotadas todas as paradas e ocorrências, de acordo com cada produto 

processado e seus respectivos tempos de duração. São anotados também, outras informações 

que Hansen (2006) considera importantes, tais como: data, horário de início e término de lote, 

quantidade de peças produzidas, operador responsável, número de identificação da máquina e 

o centro de trabalho. 

A pesquisa deve contribuir para a formação de uma consciência crítica ou um espírito 

científico no pesquisador, apoiando-se em observações, análises e deduções interpretadas 

através de uma reflexão crítica, de maneira a formar o espírito científico. 

De acordo com Marconi e Lakatos (2006), o método é o conjunto das atividades 

sistemáticas e racionais que, com maior segurança e economia, permite alcançar o objetivo, os 

conhecimentos válidos e verdadeiros, traçando o caminho a ser seguido, detectando erros e 

auxiliando nas decisões do pesquisador. 

O desenvolvimento desta pesquisa deu início em janeiro de 2021, até agosto de 2021, 

consistiu em reconhecimento de campo, entendimento dos processos de fabricação, 

identificação dos produtos fabricados, troca de informações com os colaboradores em todos os 

setores e pesquisas bibliográficas. 

A pesquisa aplicada tem como característica seu interesse prático, de maneira que os 

resultados alcançados sejam aplicados de forma direta e imediata na solução de problemas em 

situação real. (APPOLINÁRIO, 2006) 

Segundo P. Marinho (1980:18), para que haja a pesquisa científica, é necessário que: 

Se adote uma metodologia meticulosa, compreendendo uma série de 

etapas encadeadas segundo uma sequência rigorosamente lógica, com 

certa rigidez quanto à seleção da amostra, quanto ao tamanho da 
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amostra, e um controle sistemático e constante no que se refere à 

validade interna e externa na técnica operacional do trabalho. 

(MARINHO, 1980:18) 

 

5 PESQUISA EM CAMPO 

 

Um acompanhamento de pesquisa foi solicitado por uma empresa do segmento 

farmacêutico. Foi montado um grupo de 3 alunos e um professor, onde, a proposta inicial era 

que usássemos o indicador OEE, para fazer processos de melhorias com project A3, nos setores 

de produção de pesagem, manipulação, envase e embarque. 

Durante a pesquisa e a coleta de dados do OEE, foi observado que era comum acontecer 

mudanças no plano de produção em cima da hora, fatores que dificultavam a coleta dos tempos. 

Como a Empresa tinha dificuldades em elaborar o Plano de Produção, pois apenas produzia 

Ordens de Produção em função de expectativa de vendas e sem a provisão de compra de 

insumos, ou ainda compra executada em tempo reduzido, ocasionava a constante alteração do 

uso de laboratórios previamente preparados e a alteração da entrada dos próprios colaboradores. 

 Um exemplo sobre a falta de um plano de produção funcional foi um caso de uma sala 

de envase para produtos de mil mililitros ser higienizadas enquanto o produto era manipulado, 

mas por falta de uma comunicação adequada ou mudanças, ela não iria ser utilizada, pois a 

ordem do produto era de cem mililitros o que deveria ocorrer em outra sala de envase. Tempos, 

manutenção, insumos eram desperdiçados com a falta um plano de produção funcional.  

O PCP é quem define todos esses recursos, por isto torna-se necessário elaborar um 

plano de produção de confiabilidade, para que todos os outros setores da fábrica caminhem em 

harmonia. Através destas observações, foi necessário mapear todo um produto do momento em 

que a ordem era liberada pelo PCP, até sua conclusão, conforme demonstrado na Ilustração 1: 
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Ilustração 1: mapeamento 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fonte: autor, 2021 

 

Tabela 1: tempo de mapeamento 

 

Fonte: autor, 2021 

 

A liberação da ordem do PCP vai direto para o setor de matérias primas - MP 

APROVADAS, onde o colaborador separa toda a MP do produto a ser pesada, a balança da 

pesagem tem que ser de precisão, ou pode ocasionar de ser reprovada depois da manipulação, 

pela qualidade por irregularidade. 

O turno na fábrica tem o início as oito horas da manhã, porém como o PCP sabia que 

teria atraso nessa produção, ajustou o horário para o colaborador do setor de MP para entrar as 

dez horas da manhã, entretanto o setor de qualidade não havia terminado os testes das MP, 

podendo liberar a ordem da produção após às 12:00, ocasionado uma parada não programada 

1º dia 

MP 

APROVA

DA 

INÍCIO 

MP 

APROVA

DA 

FIM 

PESAGEM 

INÍCIO 

PESAGEM 

FIM 

 

MANIPULAÇÃO 

(FALTA DE 

ÁGUA) 

MANIPULAÇÃO 

 

 

ANÁLISE NO 

CQ 

 

ENVASE  

E 

EMBALAGEM 

 

10:10 13:01 13:48 14:17 16:30 12:00 09:51 15:13 07:23 11:32 

2º dia 
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para o colaborador do setor de 2:51, Segundo Hansen (2006, p.23) “todas as partes da fábrica 

estão conectadas. Um acontecimento eventual afeta todas”. Todos os setores sofreram. 

 A pesagem pode acontecer assim que as MP APROVADAS ficaram liberadas, 

terminado a pesagem a próxima sequência é a manipulação, porém houve uma nova parada não 

programada em função da falta da Água Purificada (PW) produzida pela Empresa através de 

um processo de Purificação com Ozônio, em virtude de falta de manutenção nesta máquina, 

acarretando a operação de manipulação no dia seguinte. 

Após a Manipulação o manipulador entrega ao Controle de Qualidade a amostra da 

manipulação, o qual inicia a análise que demora ao redor de 1:30, encerrando meio-dia. Após 

transmite a liberação do Produto para sua sequência de Processo. 

Como o setor de envase e embalagem ocorreu conforme o tempo padrão de produção as 

medidas ocorreram no tempo previsto sem mais interrupções.: As tabelas 2, 3 e 4, demonstram 

os tempos medidos. 
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Tabela 2: tempo de ciclo 

Fonte:autor, 2021 

 

Tabela 3: paradas programadas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fonte: autor, 2021 

 

Tabela 4: disponibilidade 

 

Fonte: autor, 2021 

Para os dados de disponibildade os resultados da máquina mostra um bom índice, a 

embalagem acontece de forma linear com o processo de envase, porém as paradas não 

programadas em função da fragilidade do Plano de Produção fizeram com que um processo que 
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deveria ocorrer em um dia de 8 horas, acabou ocorrendo em 12 horas, um atraso de quase 4 

horas. 

Foi aqui demonstrado que a falta de um controle no PCP, ocasionou uma perda muito 

grande na Produção, o que ficou demonstrado que se esta perda não ocorresse, a disponibilidade 

da máquina e da operação seriam muito altos e não ocasionaria estas paradas não programadas, 

trazendo prejuízo para a Empresa. 

 

6 CONCLUSÃO (OU CONSIDERAÇÕES FINAIS) 

 

Este artigo teve por objetivo apresentar e demonstrar a importância do planejamento e 

controle da produção. Para que este não se torne o gargalo de uma produção e, desta forma 

permita que a empresa através do Indicador OEE permita realizar as melhorias de Processos 

necessários para o aumento da Produtividade. 

O OEE é um indicador que ajuda nas tomadas de decisões, demonstrando que é preciso 

a participação de toda a empresa para que a ferramenta possa ser bem aplicada. Um plano de 

produção funcional é a base para a iniciativa de todas as medidas a serem levantadas. 

O OEE permitiu que fosse identificada a falta de um plano de produção eficiente, os 

tempos elevados de paradas não programadas e os impactos que causava na produção, a 

importância de uma boa comunicação entre os setores e a implementação de manutenção 

preventiva. 

A competitividade no mercado vem crescendo cada dia mais, é essencial que a gerência 

e líderes entendam a importância de se planejar e controlar suas produções. 
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