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Resumo

Como aumento da competitividade entre as organizacGes, surge a necessidade de serem analisados 0s
processos produtivos das empresas para a reducdo dos desperdicios gerados durante a fabricag&o.
Dessa forma é comum a necessidade de alteragdes ou melhorias em processos na cadeia produtiva. O
incentivo ao aparecimento de inlmeras técnicas de gestdo, motivado pela necessidade da melhoria da
produtividade, qualidade e velocidade nas empresas, tém revelado melhorias operacionais
significativas. O presente trabalho analisa, de acordo com um prisma teérico e pratico, um esforco de
implantacdo da metodologia Kaizen em uma industria de solventes da regido. Tem por objetivo
discutir e demonstrar as atividades e resultados alcancados de uma equipe de trabalho em um
segmento da linha de producdo. Também foram observadas melhorias tanto no que concerne a
manutencdo dos equipamentos quanto ao envolvimento das pessoas no método e aplicacdes do
conhecimento na area em prol de todo o processo produtivo.

Palavras chave: Kaizen, Melhoria, Técnicas de gestdo, Manutengéo, Pessoas.

Standardization of maintenance through operational improvement
after the adoption of Kaizen culture as a management technique.
A practical application

Abstract

With the increasing competitiveness between organizations, the need arises to be analyzed productive
business processes for the reduction of waste generated during manufacturing. Thus it is common the
need for changes or improvements in processes in the production chain. Encouraging the emergence of
numerous management techniques, motivated by the need to improve productivity, quality and speed
in the business, have revealed significant operational improvements. This work analyzes, according to
a theoretical and practical point of view, an effort to implement the Kaizen methodology in an
industry-solvent the region. Aims to discuss and demonstrate the activities and achievements of a team
working on in a segment of the production line. Improvements were also observed both with respect to
maintenance of equipment as the involvement of people in the method and applications of knowledge
in the area on behalf of the entire production process.

Key-words: Kaizen, Improvement, Technical Management, Maintenance, People.

1. Introducéo

Com a globalizacdo influenciando diversas atividades nas organizacOes, todos 0S processos
devem ser analisados minuciosamente para que sejam reduzidos os desperdicios que durante a
fabricacdo nas empresas tendem a existir naturalmente. Dessa forma € comum a necessidade
de alteracGes em processos e melhorias em toda a cadeia produtiva. E é com esse intuito que
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as empresas almejam agrupar os membros de sua equipe para que colaborem e que possam
sugerir estas melhorias no processo.

Dentro de uma cadeia produtiva tém-se diversas etapas diferentes, as quais estdo sujeitas a
falhas ou desvios, sejam elas em equipamentos ou seres humanos.

Este artigo explora um estudo de caso sobre a implantagdo da metodologia Kaizen numa
indUstria de solventes, considerando as adaptacdes dessa ferramenta a filosofia TPM em busca
da melhoria continua em uma parte da linha (transportadores de frascos). Serdo consideradas
as particularidades do ramo através do levantamento de dados sobre os principais pontos a
serem analisados.

A metodologia utilizada tratou-se de uma pesquisa qualitativa, exploratéria com escopo de
estudo de caso, através da analise de indicadores de performance e observacado do processo,
onde os dados coletados serviram para identificar os problemas que ocorrem e que estavam
gerando as perdas de rendimento na linha. A partir da andlise dos dados e informacdes
relevantes, houve a construcdo da proposta de treinamento e aplicagdo do método Kaizen, que
contribuiu para a capacitacdo dos funcionarios e reducéo de perdas no processo analisado.

2. Administracéo da Producéo

O desenvolvimento humano e profissional engloba aspectos de formacdo técnica, de
capacidade para se relacionar com pessoas e com o ambiente de trabalho. Pessoas motivadas
tendem a aplicar suas habilidades, conhecimentos e competéncias com muito mais afinco a
execucdo de suas tarefas. Durante alguns anos, a producéo foi considerada como um setor que
apresentava grandes problemas, sendo suportada pelos demais setores, onde a fabrica era vista
como a origem principal dos problemas da organizacdo (POZO, 2001;CAMPOS,
2004;CORREA, 2009). Com a evolugdo e o desenvolvimento da tecnologia surge entfo o
reconhecimento pelo setor de producdo, onde atualmente ganha forca e reconhecimento.A
administracdo da producgédo contribui para 0 aumento da competitividade das organizacgdes ao
longo do processo. Esta competitividade ocorre pela pressdo que o mercado tem demandado
nas empresas, através dos seus concorrentes que se encontram cada vez mais capacitados e
também pelo avanco de novas tecnologias (CORREA, 2009).

Neste contexto, os resultados das atividades de uma organizacdo dependem da forma como
sdo gerenciados 0s recursos, tanto nas questdes de rotina, quanto nas questdes relacionadas
com a melhoria do processo de producdo. Os dados obtidos no sistema de producdo
possibilitam o gerenciamento de seus recursos para monitoramento e melhorias no processo
de producio (POZO, 2001; CORREA; CORREA, 2008).

E de extrema importancia questionar e analisar sobre os processos de qualidade
existentes nas empresas atualmente, pois os clientes e consumidores estdo muito
mais atentos e exigentes, quando recebem os produtos, seja devido a
regulamentagdes como as relativas & seguranca, por exemplo, ou pelo aumento da
competitividade, gerentes e pesquisadores precisaram descobrir novas formas de
melhorar os niveis de qualidade, fazendo com maior produtividade e até mesmo
menores custos (CHASE; JACOBS; AQUILANO, 2006; COELHO, 2011).

O principal item a ser analisado e inspecionado por todos independente da fase do processo, é
a qualidade dos produtos fabricados. A medida que a matéria-prima vai se transformando, se
torna fundamental o acompanhamento ndo sé das pessoas do controle de qualidade, mas dos
operadores que detém o conhecimento do maquinario.
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2.1 Administracdo da Manutencao

A manutencdo dos equipamentos industriais tem sido um tema bastante crescente em
discussGes no ambiente empresarial, pois quando se refere a compra de novas maquinas, 0
quesito “inviavel” esta se tornando cada vez mais evidente devido ao alto custo dessas
tecnologias.

Dessa forma, as empresas estdo buscando envolver as pessoas nos equipamentos em que
trabalnam com o intuito de prever quando este poderd sofrer uma parada e promover as
melhorias necessarias. A gestdo da manuten¢do passou por mudangas significativas da metade
do seculo XX até os dias atuais. Ahuja e Klamba (2008) atribuem boa parte na evolucéo das
operagOes produtivas as modernas técnicas de producdo japonesas.

Na Gtica atual, a manutencao existe para que nao haja manutencdo. Isto parece ser paradoxal a
primeira vista, porém, numa visdo mais aprofundada vemos que o trabalho da manutencédo
estd sendo enobrecido, onde cada vez mais, 0 pessoal da area precisa estar qualificado e
equipado para evitar a falha e ndo para corrigi-la. Esta mudanca estratégica da manutencao
tem um reflexo direto nos resultados empresariais, tais como:

a) Aumento da Disponibilidade;

b) Aumento do Faturamento e do Lucro;

¢) Reducdo da Demanda de Servicos;

d) Reducéo de Custos;

e) Reducéo de Lucros Cessantes e

f) Aumento da Seguranca Pessoal e das Instalacdes.

E essencial salientar que essas técnicas nao foram adotadas de forma cronoldgica e seqiiencial
ao seu desenvolvimento, e sim adaptadas conforme a necessidade de cada empresa. Isto
possibilitou um desenvolvimento da manutencdo, conciliando-a com ferramentas de outras
ciéncias e orientando seus resultados para: negdcios, competitividade, inovacédo tecnoldgica,
logistica e gestdo de ativos (GUTIERREZ, 2005; KARDEC e NASFIC, 2009; TAVARES,
1999).

Atualmente se torna fundamental nas empresas a ado¢do de ferramentas que visem a
transformagdo da cultura do “chdo de fabrica”, antes cumpridora de tarefas rotineiras de
producdo para uma mudanca drastica, em que cada pessoa se torne responsavel por um
indicador de performance.

Ainda, Kardec e Nasfic (2009) afirmam que além de executar sua funcdo, a manutencao deve
garantir a confiabilidade e disponibilidade do item fisico ou instalacdo, atendendo ao processo
com seguranca, preservando o meio ambiente e com custos adequados, sendo essa a missao
da manutencéo.

Para Takahashi e Osada (2010), a crescente competitividade e o desenvolvimento constante
de tecnologia fazem com que as empresas busquem mudangas na gestdo da manutencéo e
uma maior participacdo de todas as pessoas envolvidas no processo de producdo. Ou seja, em
resumo transformar o trabalhador em um agente multifuncional capaz de identificar todas as
possiveis causas de perdas no processo e capacita-lo para as novas tecnologias.

No quadro 1 abaixo hd um esquema da evolucdo das técnicas de manutencdo de 1940 ate
2010.
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| Tarefas de limpeza e Iubrificaciiol

Manutencao Corretiva I

Manutencio Preventiva I

Engenharia de Manutencdo I Segunda Geragao

Terceira Geracao

_| Manutencdo Baseada no Tempo
'] Manutencao Baseada em Condicao

1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000 2010

Fonte: GUTIERREZ, Luis A. Mora. (2005, pg. 27)
Quadro 1: Desenvolvimento das técnicas de manutengéo

2.2 Administracdo de Pessoas
De acordo com Chiavenato (1999, p. 6-13):

Todo processo produtivo somente se realiza com a participagdo conjunta de diversos
parceiros, cada qual contribuindo com algum recurso. Os fornecedores contribuem
com matérias-primas, insumos bésicos, servicos e tecnologias. Os acionistas e
investidores contribuem com capital e investimentos que permitem o aporte
financeiro para a aquisicdo de recursos. Os empregados contribuem com seus
conhecimentos, capacidades e habilidades, proporcionando decisGes e agdes que
dinamizam a organizacdo. Os clientes e consumidores contribuem para a
organizagdo, adquirindo seus bens ou servigos colocados no mercado.

O aperfeicoamento dos programas de treinamento e desenvolvimento das pessoas, permite
gue as empresas melhorem constantemente o processo, pois a disseminacdo de boas praticas,
alia-se aos conhecimentos da empresa expressos em desenhos e instrugdes de trabalho. Com
estes programas € possivel promover treinamentos comportamentais, aumentando o
comprometimento e tornando os funcionarios altamente eficazes, colaborativos, produtivos,
criativos e inovadores. O treinamento das pessoas promove a disseminacdo do conhecimento
entre os individuos da equipe e auxilia na garantia e melhoria continua da qualidade.

As empresas que praticam a gestdo do conhecimento criam redes formais e informais de
pessoas que realizam trabalhos afins e que, eventualmente, estejam dispersas na organizacao.
Essas redes séo incentivadas para a discussdo dos problemas, questdes relevantes e solugdes
inovadoras para a empresa. O uso da tecnologia de informacdo & um facilitador desse
processo, proporcionando meios para que essas redes interajam, presencial ou virtualmente,
dando-lhes autonomia, flexibilidade e incentivo a discusséo (brainstorming).
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3. Metodologia

Para OAKLAND apud CHIAVENATO (2003, p.125) caracteriza o Kaizen como: “(...) uma
filosofia de continuo melhoramento de todos os empregados da organizacdo, de maneira que
realizem suas tarefas um pouco melhor a cada dia. (...)”. O uso correto dessa ferramenta se
torna importante para atingir os resultados requeridos, focalizar no problema especifico, usar
os recursos de forma eficaz, envolver e desenvolver as pessoas e direcionar/ realizar os
trabalhos corretamente.

Para a realizacdo desse estudo se fez necessério a utilizagdo de dados coletados de forma
aleatdria para o emprego do Kaizen na industria em questdo. Em relacéo ao tipo de pesquisa,
Vergara (2003) classifica quanto aos fins e quanto aos meios. Quanto aos fins utilizando da
pesquisa explicativa e descritiva, pois a primeira esclarece alguns fatores que ocorrem na
empresa, pressupde a pesquisa descritiva como base para as suas explica¢fes. J& a segunda,
devido a parte da pesquisa bibliografica sobre o assunto abordado e a descricdo da
metodologia.

Quanto aos meios este estudo é considerado um estudo de caso, pois descreve a utilizacdo da
filosofia Kaizen por uma empresa de solventes in loco, por meio da apresentacdo tedrica dessa
ferramenta e os resultados obtidos em um caso real.

E baseada na investigagdo por um grupo de pessoas das possiveis causas do excesso de
pequenas paradas (minor stops) de um transportador automatizado. Focando na busca de
melhorias e a criagdo de novos padrdes para elevar os percentuais de rendimento do processo.

4. Melhoria continua dos Processos - Kaizen

A melhoria continua é o grande desafio para os programas de qualidade e produtividade
existentes. O conceito de melhoria continua remete a busca pela perfeicéo fabril, ou seja, fazer
corretamente o trabalho sem gerar desperdicios, sem acidentes ocupacionais e sobretudo sem
afetar a qualidade dos produtos. Pode ser operacionalizada nas empresas por meio do kaizen.
Para Hawkins (2005), Kaizen é uma palavra japonesa para melhoria continua. Sdo rapidos
esforcos de melhoria intensivos que usam equipes de trabalho e tem foco em problemas
especificos, além de gerar impulso e energia para formar envolvimento dos funcionarios para
o desenvolvimento de sugestdes que combatam desperdicios. O kaizen deve ser realizado por
meio de pequenos grupos que trabalham em equipes, discutindo problemas especificos para
coletar e analisar dados, tomando decisdes de forma conjunta, além de documentar e melhorar
processos através de ferramentas de gestdo e principalmente pela criatividade humana.

Diante deste quadro, a industria objeto de estudo aceitou implantar a plataforma Kaizen,
aliada ao programa TPM, para reduzir as perdas no processo produtivo e mudar a filosofia das
pessoas na organizacdo. Segundo Lacey (2010), a cultura organizacional pode ser vista como
as atitudes, valores, convicgdes, normas e costumes de uma organizagéo.

Para Xenos (2004) e Verri (2007), alguns fatores podem ser apontados como responsaveis
para que as empresas estejam mudando a visdo sobre o papel da manutencdo. Entre estes
fatores, podem ser apontados os altos custos de manutencdo, que giram entre 2% e 8% do
faturamento bruto; maiores exigéncias de qualidade e produtividade; busca de melhoria
continua dos equipamentos; maior competitividade. Na figura 1 abaixo ha uma representacédo
japonesa do Kaizen.
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Fonte: Sharma e Moody (2003, p. 114)
Figura 1: Kaizen; palavra de origem japonesa

5. Estudo de Caso - Aplicacdo da Metodologia Kaizen

E essencial realizar o passo a passo sistematicamente para entender o contetido e os objetivos
das atividades em particular, alcancando e mantendo os resultados. Trabalhar em equipe
permite além de dividir o conhecimento, conseguir um numero maior de idéias. Esta
ferramenta de gestdo da melhoria ajuda a capturar novos conhecimentos e experiéncias do
grupo e difundir este conhecimento pela empresa.

5.1 Tema da melhoria

E o problema que precisa ser resolvido: eliminacdo do tipo de quebra ou do refugo etc.. O
tema precisa ser claro, curto, detalhado e facil de ser compreendido por todos. E muito
importante durante a definicdo do tema, pois no problema objetivamente é preciso conter o
destaque de uma possivel solucéo nesta etapa.

Neste estudo apresentado o tema ¢é: “Reducdo das pequenas paradas relacionadas a queda de
frascos ao longo da correia transportadora da linha 2.

5.2 Grupo de trabalho

E importante deixa-lo bem diversificado (com integrantes de outras &reas); manter equipes de
3 a5 pessoas e 1 por turno de trabalho, para melhor desenrolar as atividades do “time” e ndo
sobrecarregar apenas as pessoas ligadas diretamente a operacdo. Realizar as reunifes
semanais para discussao dos assuntos e verificacdo do plano mestre entre 0s membros.

5.3 Classificacdo das perdas

Através deste modelo abaixo na tabela 1, a equipe de trabalho escolheu o tipo de perda para
atacar no tempo pré determinado e buscou as solug@es. O “time” identificou como “pequenas
paradas” o motivo de abertura do grupo de trabalho.

N° Exemplo de Perdas Classificagédo Motivo
1 Tombamento de embalagens Pequenas paradas <10 min
2 Correia arrebentada Quebras > 10 min
3 Troca de produto / ferramental Setup lices
format
4 Matéria prima e ou produto acabado Refugo Perqa_
materiais

Fonte: Autores, (2014)
Tabela 1: Classificacdo das perdas
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5.4 Escolha do problema

Representar um problema apenas com o0s dados necessarios para entender apenas o que é
importante, ser claro e utilizar expressdes apropriadas.

No gréfico 1 abaixo mostra-se que houve na semana 41 a producgdo de 25654 frascos e queda
de 635 frascos (2,5%); 145 rotulos obstruidos (0,5%) e 50 tampas obstruidas (0,2%).

iy = ;
190 i Semana 41 §
: 200 | Producdo total | e
150 :h_2_5§§£_11_:r_a§(?o_s__: - Rétulo obstruido
D Tampa obstruida
: 100
50
I Lif5dy
point pnlnt polnt pomt pomt p'DIl'I't polnt

- 2 1 3 5 4 2

Fonte: Autores (2014)
Gréfico 1: Razéo de abertura do grupo de trabalho

O grupo precisa saber 0 ponto inicial, ou seja, antes de decidir para onde chegar, € sempre
valido esclarecer onde se estd. Também quantifica o esfor¢o desprendido e as vantagens que
podem ser obtidas.

5.5 Descricdo do fenbmeno

Entender as condigdes de trabalho atuais do sistema em estudo: mecanismos, materiais,
sistemas de controle, temperatura, sistemas de lubrificacdo etc.. E muito indicada a elaboracéo
de LUP (licdo de um ponto) para disseminar o conhecimento para todos.

Os frascos, inicialmente armazenados em cestos, s&o manualmente colocados em uma
corrente. A correia “dosa” os frascos para outras correias movendo-se em diferentes
velocidades até que eles sejam individualmente trazidos para a correia alimentadora. Os
frascos caem nos pontos 3 e 4 do final da correia, como mostra a figura 2.

Fonte: Autores (2014)
Figura 2: Layout da linha 2

Ponta Grossa, PR, Brasil, 03 a 05 de Dezembro de 2014
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5.6 Objetivos

Os objetivos devem ser numéricos, ambiciosos, estimulando a criatividade, referentes as
medic¢des citadas no item 5.4 no grafico 4. “Reduzir as pequenas paradas devido a queda de
frascos para menos de 0,5%, garantindo que a linha seja alimentada com 140 frascos por
minuto na semana 51.

5.7 Plano mestre

Se refere ao programa do “time”, ou seja, as macro atividades: coleta de dados, analise das
idéias de melhoria adiadas e discutidas, implementacdo das idéias, verificacdo dos resultados,
padronizacdo da solucdo e os tempos para assim completar o tema da melhoria. Abaixo na
tabela 2 segue exemplo.

MASTER PLAN — ATIVIDADES
. Semanas
Passos do roteiro
41 43 45 47 49 51
Identificar e descrever pequenas paradas e X
iniciar a coleta de dados
Restabelecer as condicdes basicas nas areas
criticas e estabelecer padrbes
Estudar as pequenas paradas e
identificar a causa raiz
Implementar contramedidas e
monitorar os resultados
Definir os padrdes de modo a estabelecer os X
ganhos
Fonte: Autores (2014)
Tabela 2: Master Plan
5.8 Detalhe do problema
UV ............................................ \,. ............................ ”V”' .............. Jv” .............. :
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F =P Forma da guia inadequada oK il — : :
B oK B! ) Falta de um padrao [ e
H T x de manutengo rrE
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oK SERT OK |na0 conforme com ag : :
P especificacies .
Palhetas desgastadas na unido 1
— com as pontas : :
oK | da mesa S 0
11
Pararfiniciar as correias N-OK Falt = 1
N-oK | muito rapidame s Ty chzn?;nif;g;g —» D
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! | padrao Lia E
I Cestos de carregamento de manutengao [ =
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G WD L

N-OK = Nao OK, continuar a anélise OK = Parar a andlise

Fonte: Autores (2014)
Quadro 2: Anélise dos 5 Porqués
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Consiste em levantar todas as causas possiveis atraves de um levantamento na pratica em
campo das informagdes necessarias. Mostrar a situagdo atual e explicar atraves de desenhos,
esbocos e esquemas, (aqueles feitos a méo). Estes dados podem ser levantados através de
histogramas, pareto, causa-efeito e dentre outros. Neste estudo foi abordado o 5 porqués.

5.9 Contramedidas

Estas melhorias devem eliminar todas as causas identificadas; serem acompanhadas quando
necessario, por um custo beneficio; serem detalhadas em um plano de implementacdo que
mostre responsabilidades e datas, e por Gltimo, serem emitidas dentro dos tempos esperados e
formalizadas em LUP para que haja o repasse das informacdes adiante. Abaixo na tabela 3

segue cronograma das ac0es e responsaveis.

CONTEUDO REFERENCIA RESPONSAVEL | QUANDO |CHECK

1 Substituir todog 0s dispositivos de | Definir os pad[oes de Func. B Semana 48/ 49 | Func. Z
polietileno manutenc¢do

2 Substituir todas as correias e padr~oes i Func. C Semana 48/ 49 | Func. X
manutencéo

3 Substituir todas as correias e padr~oes i Func. A Semana 48/ 49 | Func. Z
manutencéo

4 Substituir as guias Definir os pad[oes de Func. A Semana 48/ 49 | Eunc. X
manutencdo

5 Substituir todas as juncdes Definir os pad[oes de Func. B Semana50 | Eunc. Y
manutencdo

6 Definir os pqdrpes gperatlvos apos | Definir a veIoudqde de Func. C Semana49 | Eunc. Y

substituir o inversor todas as correias

Fonte: Autores (2014)
Tabela 3: Cronograma de Acles

5.10 Resultados alcangados

Apbs aproximadamente 75 dias de trabalho (da semana 41 a semana 51), o objetivo inicial foi
alcancado, ou seja, de 2,5% de quedas no inicio do time para 0,4% ao final do mesmo (com
144 frascos caidos). A execucdo do plano de acdo corretivo deve destacar o progresso dos
indicadores na direcdo do objetivo estabelecido. Se os resultados voltarem a ficar abaixo do
esperado, iniciar do passo mais indicado. No gréafico 2 abaixo, segue comparativo.

. Semana51 | [Msem. n°41
Producéo total [JSem. n°51
. 26184 frascos |
"""""""""""""""""""" MENOS de 0,5%
(OBJETIVO
ALCANQADO')
23 20 20 4l
l_;.l | | g &4
amad‘. area2 areal areal areas aread area2 :

Fonte: Autores (2014)
Grafico 2: Resultados obtidos
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5.11 Padronizacao

A garantia das condi¢des que geraram as melhorias deve ser mantida, principalmente pela
gestdo autdonoma. Definindo: as condicdes operativas, padrdes de gestdo autdbnoma, padrdes
de manutencdo planejada, além de treinar e informar todas as pessoas envolvidas.

Para prevenir a reocorréncia do problema sustentando o nivel alcancado, foram criados alguns
padrdes e registrados através de LUP. Abaixo na figura 3 segue exemplo.

Planta _ Licdo de Um Ponto (LUP) | wecom
Conhecimento Basical_] Problema [_] Melharia g N
Preenchido por: Diata:
Depois
L
- - ! *‘-_- / ol

o { lubrificante com a posira
A haste & limpa cria uma camada que foma a Agora a haste deve ser fmpa toda

e brificada — bucha da hasts menos semana apenas com combustivel
escomegadia

Problema: O lubrificants, apos um curto periodo, cria crostas | Melhoria: combustivel impa com profundidade e lubrifica sem
na haste formar incrustaghes

Resultados: As incrustacdes ndo se formam na haste evitando assim que se "agarrem’

Data do treinamento
Instrutor - - - - - - - -
Treinados - - - - - - - -

Fonte: Autores (2014)
Figura 3: Exemplo de LUP

5.12 Acodes futuras

Estender as solugbes (boas praticas) técnicas e 0s novos padrdes de manutencdo autbnoma
para as linhas 4 e 5 (similar aquelas analisadas neste projeto). Continuar verificando a
estabilidade dos resultados conseguidos, estender onde possivel dentro da planta as melhorias
realizadas e divulgar o conhecimento LUP.

6 Consideracdes finais

Através da utilizacdo do programa Kaizen pelas pessoas na detec¢do das falhas do processo
produtivo como um todo, pode ser demonstrado de uma forma organizada o tratamento de
uma anomalia, com o intuito de tracar acGes sobre a causa raiz eliminando-a para que a
mesma nao venha a ocorrer novamente. Para se ter garantia de que a falha ndo reincida em
outra ocasido, as acdes vém sempre seguidas de rotinas ou procedimentos a serem executados
como treinamento, inspecdes, troca de pecas por determinado tempo, lubrificagdes, preditivas
e preventivas, etc., e que devem ser realizadas obrigatoriamente. A criacdo de indicadores de
desempenho é um grande facilitador para o acompanhamento do andamento das acOes
tomadas durante a analise de uma falha em um processo.
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Enfim, a analise de uma anomalia pelas pessoas envolvidas é uma boa pratica aliada as
técnicas de gestdo da melhoria continua tendo como plataforma de trabalho a TPM e suas
ramificacOes, principalmente o kaizen, e assim, fazer com que a industria moderna se torne
referéncia na busca pela exceléncia de seus processos e no desenvolvimento de suas pessoas.
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