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Resumo: Na indtstria moderna todos os indicadores de performance sao medidos de tal forma a poder identificar as perdas
naturais do processo produtivo como um todo e, assim constituir times de melhoria capazes de atacar em sua causa raiz, elimi-
nando-as. Este trabalho apresenta os tipos de falhas existentes dentro de um processo produtivo e suas provaveis causas tendo o
ciclo CAPDo e o Diagrama de “Ishikawa” como plataformas de analise. O mesmo foi realizado em uma industria de bebidas da
regido, especificamente em uma linha de envase e, que forneceu informagdes necessarias para montagem de graficos de pareto e
fluxograma, ilustrando os percentuais de perda e o tratamento das falhas ocorridas no equipamento que obteve maiores indices
de paradas na produg¢@o no periodo analisado. Contudo, o alicerce da melhoria continua ¢ a TPM (Total Productive Maintenan-
ce) que além de aprimorar e nivelar o conhecimento, as habilidades e as atitudes das pessoas, consegue transformar a estrutura
da empresa em termos materiais, ou seja, revitalizar maquinas, equipamentos e ferramentas ao mesmo tempo que reduz perdas
de matéria prima e produto.

Palavras-chave: Indicadores de performance. CAPDo. Melhoria continua. TPM.

Failure analysis: a holistic view of continuous improvement
through total productive maintenance (TPM) in a case
study

Abstract: In modern industry all performance indicators are measured in such a way as to identify the natural loss of the
production process as a whole and thus constitute improvement teams capable of striking at its root cause, eliminate them.
This paper presents the types of failures within a production process and its probable causes and taking CAPDo cycle diagram
“Ishikawa” as analytical platforms . The same was done in a beverage industry in the region, specifically in a filling line and who
provided information necessary for assembly of Pareto charts and flow chart illustrating the percentage of loss and treatment of
failures in equipment that had higher rates of stops production in the period analyzed. However , the foundation of continuous
improvement is the TPM (Total Productive Maintenance ) which in addition to and even enhance the knowledge, skills
and attitudes of people , can transform the structure of the company in material terms , ie , revitalize machinery, equipment
and tools at the same time reducing loss of raw material and product.
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A crescente concorréncia e a constante necessidade de
cada vez obter melhores resultados, vem exigindo das em-
presas um melhor desempenho em classe mundial para que
consigam atender todas as necessidades. Em decorréncia,
as grandes companbhias tiveram que adequar sua qualidade
a altura dos novos e exigentes padrdes mundiais.

Sabe-se que, numa economia globalizada, com um
processo de produgdo flexivel, a qualificagdo do trabalha-
dor ndo é garantia de emprego ¢ nem o cria. No entanto,
ndo resta davida de que, no atual quadro econdémico, os
novos empregos passardo a absorver os trabalhadores qua-
lificados.

Por outro lado, esse desempenho ndo pode estar disso-
ciado de seu objetivo principal, que ¢ a obtengdo de lucro.
E pensando neste lucro que as empresas estdo passando a
utilizar a TPM (Manutengao Produtiva Total), pois ¢ uma
metodologia de gestdo voltada a otimizagao no uso dos ati-
VOSs empresariais.

Dentro de uma cadeia produtiva tem-se diversas eta-
pas diferentes, as quais estdo sujeitas a falhas ou desvios,
seja em equipamento ou seres humanos, que podem vir a
comprometer o volume de producdo programado, gerando
perdas e insatisfagdes dos clientes internos (pessoas ligadas
a manufatura) e externos (mercado consumidor).

Este artigo explora um estudo de caso sobre a elabora-
¢do de uma analise de falhas em uma empresa do ramo de
bebidas, considerando as adaptagdes dessa ferramenta a fi-
losofia TPM em busca da melhoria continua. Porém, o foco
maior sera sobre o modo de quebras em equipamentos ou
falhas funcionais. Serdo consideradas as particularidades
do ramo através do levantamento de dados sobre os princi-
pais pontos a serem analisados. Para analise dos problemas
e resultados, sdo utilizadas as técnicas de: Grafico de pare-
to, CAPDo, fluxograma e graficos comparativos, a fim de
mensurar as deficiéncias e direcionar acdes de corregdo e
controle no processo produtivo.

CLASSIFICAGCAO DAS FALHAS
NA MANUFATURA

a) Produto ndo-conforme: Este ndo atende a uma ou
mais especificacdes de caracteristicas do produto;

b) Processo inadequado: Este ndo atende a uma ou
mais especificagdes de parametros de processo, com conse-
qiiéncias diretas ou indiretas sobre alguns itens. Exemplos:
Nos parametros estabelecidos para o produto, no meio am-
biente, na seguranga e satde;

¢) Quebra de maquina/ equipamento ou a chamada
“falha funcional”: E a perda total ou parcial da fungdo do
equipamento com base em um padrdo de desempenho esta-
belecido pelo fabricante;
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d) Acidentes: Eventos indesejados e inesperados que
podem resultar em lesdo, doenga ocupacional, danos a pro-
priedade, ao meio ambiente e a comunidade como um todo.
Podem ser ambientais (que resultam em danos ao meio
ambiente e a comunidade especificamente) ou de trabalho

(que resultam em lesdes ou doengas ocupacionais ao tra-
balhador);

e) Incidentes de Qualidade: Pode ser interno de qua-
lidade (contaminacdo de produto em processamento ou
acabado com materiais estranhos ao processo, como por
exemplo sanitizantes e lubrificantes identificados) ou exter-
no de qualidade (toda e qualquer reclamagdo, proveniente
de midia ou 6rgdos publicos).

CLASSIFICAGAO DAS PERDAS NO
PROCESSO PRODUTIVO

Analisar uma falha é interpretar as caracteristicas de
um sistema ou componente que ndo mais desempenham
suas fungdes com seguranca. Quando uma analise de falha
ndo serve de subsidio para um conjunto de a¢des corretivas,
diz-se entdo que a sua utilidade foi nula, perdendo-se tem-
po. Quando ndo se determina a causa fisica da falha, ndo
¢ possivel introduzir melhorias no sistema. Assim seguem
as grandes perdas do processo produtivo de acordo com
Takahashi (1993):

a) Perdas por quebras/falhas:

Estas quebras/falhas influenciam na perda da fungio
padrdo ou na parada do equipamento, ou seja, refere-se a
geragdo de perdas pelo possivel ndo atendimento da pro-
gramacdo produtiva, além do custo do reparo corretivo;

b) Perdas por troca de produto/formato e ajustes (Setup):

Referem-se a perda de tempo pela troca e ajustes do
fim de fabricacdo de um item (produto) até o0 momento em
que a produgdo do item seguinte tenha alcangado o nivel
satisfatorio de qualidade e produtividade requeridas, ou
seja, velocidade nominal e conformidade com os padroes;

¢) Perdas por pequenas paradas:

Sao aquelas em que o equipamento para constante-
mente ou fica inativo devido a problemas temporarios e por
tempo nao superior a 10 ou 15 minutos;

d) Perdas por reducdo de velocidade:

Sao provenientes da diferenca entre a velocidade para
a qual a maquina foi projetada para funcionar e a velocida-
de em que a maquina esta efetivamente funcionando. Dife-
renga esta, que pode ocasionar defeitos de qualidade e/ ou
problemas mecanicos, elétricos e outros;
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e) Perdas por qualidade ou retrabalhos:

As perdas por qualidade sdo decorrentes da geragdo de
produto ndo- conforme, que acarreta em refugo ou retraba-
lhos, atrasando a produgao e gerando varias perdas;

f) Perdas por inicio e fim de operagdes:

O tempo gasto ou perdido para entrada em regime ple-
no da producdo também deve ser classificado como uma
modalidade de perda. Exemplos: Instabilidade da propria
operagdo, falta de manutengéo, problemas de dominio tec-
noldgico por parte do operador ou técnico de linha, etc.;

g) Perdas por troca de ferramentas ou materiais de produ-
cdo:

Sdo causadas pela paralisacdo do equipamento para
reposicao de rebolos, brocas, rolos de filme, embalagens,
etc., devido a ocorréncia de desgastes ou pelo término do
material. (Fonte: Manuais de Produ¢do, Qualidade e Me-
lhoria Continua da Empresa objeto de estudo).

MELHORIA CONTINUA DOS PROCESSOS

Tanto as empresas de pequeno porte, quanto as médias
e grandes estdo pensando em cada vez mais produzir para
atender as necessidades de toda populacdo e, assim, obter
mais lucro e hegemonia perante a concorréncia acirrada do
mercado, dando énfase sobretudo a qualidade de seus pro-
dutos e servigos.

Diante deste quadro, a industria objeto de estudo acei-
tou participar e implantar o programa TPM, para, assim,
gerar mais lucros, 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
organizagao.

Através desse programa ou “filosofia”, busca-se: eli-
minar as perdas excessivas; obter melhoria da qualidade e
dos processos; melhorar as condi¢des basicas dos equipa-
mentos; melhorar a qualidade de operagdo e os meios de
producdo. E principalmente, alcancar as metas das linhas
de produgido; reduzir o consumo de agua; energias: elétri-
ca, vapor e combustivel; reduzir as quebras de maquinas
e equipamentos; reduzir as perdas de embalagens como
garrafas, latas, tampas, rotulos e diversos outros insumos.
Além disso, estar totalmente integrada com os sistemas
de Gestdo da qualidade, Meio ambiente e Seguranga (ISO
9001, ISO 14001 e OHSAS 18001).

Para Xenos (2004) e Verri (2007), alguns fatores po-
dem ser apontados como responsaveis para que as empre-
sas estejam mudando a visdo sobre o papel da manutencao.
Entre estes fatores, podem ser apontados os altos custos
de manuten¢do, que giram entre 2% e 8% do faturamen-
to bruto; maiores exigéncias de qualidade e produtividade;
busca de melhoria continua dos equipamentos; maior com-
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petitividade; eliminag@o do circulo vicioso da manutengao
— equipamentos quebrando com frequéncia versus falta de
tempo e de recursos devido aos problemas didrios x inexis-
téncia de gerenciamento adequado.

METODOLOGIA

A metodologia explorada neste trabalho ¢ baseada na
investigacdo sobre a atuagdo de um grupo de pessoas du-
rante brainstorming em busca de melhoria para o processo
produtivo utilizando para isso a analise de falhas.

Para analise dos problemas e resultados, utilizaram-
-se ainda graficos de Pareto, CAPDo, fluxogramas, graficos
comparativos, a fim de mensurar as deficiéncias e direcio-
nar ag¢des de corregdo e controle para promover a melhoria
continua dos processos.

Em resumo, a analise de falhas aliada a TPM repre-
senta uma nova filosofia de trabalho que prega a integra-
¢do total do homem- equipamento- empresa, para a busca
continua de reducdo nas quebras e perdas de qualidade e
produtividade. A seguir a figura 1 mostra a ilustragdo do
ciclo de integragéo.

EMPRESA

EQUI

HOMEM

Fonte: Autores (2014)
FIGURA 1- CICLO DE INTEGRACAO DA MELHORIA
CONTINUA

ANALISE DE FALHAS

O objetivo principal da andlise de falhas conforme
(AFFONSO, 2002) ¢ evitar novas falhas. A investigagdo
deve determinar as causas basicas da falha e essa informa-
cdo deve ser utilizada para permitir a introducdo de acdes
corretivas que impecam a repeti¢cao do problema.

Analisar uma falha ¢é interpretar as caracteristicas de
um sistema ou componente que ndo mais desempenham
suas fungdes com seguranga. Quando uma analise de falha
ndo serve de subsidio para um conjunto de a¢des corretivas,
diz-se entdo, que a sua utilidade foi nula, perdendo-se tem-
po. Quando ndo se determina a causa fisica da falha, ndo ¢
possivel introduzir melhorias no sistema em estudo.

Do conceito exposto anteriormente ¢ importante con-
siderar que toda falha ou anomalia, em maior ou menor
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grau, apresenta uma natureza potencial que pode ser obser-
vada ¢ tratada evitando a falha em si ou minimizando seus
efeitos. Por esta razdo a existéncia nas empresas de uma
cultura voltada para aplicacdo de metodologia ¢ ferramen-
tas de estudo de falhas, bem como o esfor¢co de analises
¢ tratamento de falhas em qualquer organizacdo ¢ tdo im-
portante (CAMPOS, 2011; MARTINS; LAUGENI, 2005;
SLACK et al., 2002, ALVAREZ, 2002; KEPNER; TRE-
GOE, 1980).

Ponto em que a falha

w comega a ocorrer (ndo
necessariamente

relacionada com a idade)

Estado
3

Ponto em que cessa
a funcao (falha funcional)
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operar o equipamento fora de seus limites, ndo obedecendo
aos parametros definidos no seu projeto ou em seu manual
de operagdo.

d) Falha de projeto: Significa que o equipamento
apresenta deficiéncias de concepgdo ou de fabricagéo.

e) Falta de capacitacdo: Os responsaveis pelo manu-
seio dos equipamentos ndo estdo totalmente capacitados
para desempenhar suas func¢des dentro do processo de pro-

dugdo ou manutengdo, gerando assim
as necessidades de treinamento.

Ponto em que podemos
comprovar a ocorréncia
da falha (falha potencial)

Causas Gerenciais

Sao problemas existentes no sis-
tema de gerenciamento das rotinas,
que levaram a existéncia das causas
basicas, ela pode ser dividida em trés
fatores:

F a) Padrdes de trabalhos inexis-

tentes: Nao existe procedimentos

Intervalo P-F

-

Fonte: Adaptado de Moubray (2000)

FIGURA 2 - INTERVALO ENTRE FALHA POTENCIAL E FUNCIONAL

CAUSA IMEDIATA

Representa o evento que causou a perda de fungao do
equipamento, e esta pode ser dividida em dois tipos:

Causas Basicas

Sao os eventos que causaram e ou contribuiram para a
ocorréncia da causa imediata. Esté ligada a pelo menos um
dos cinco fatores definidos abaixo:

a) Condigoes basicas ndo atendidas: Refere-se a lim-
peza, a ordem na area de trabalho ¢ nos equipamentos, ne-
las estdo inclusas a falta de lubrificagdo, falta de reaperto
e as condigdes padrdes de funcionamento do equipamento
(planos de manutengdo estabelecidos).

b) Falta de reparo da deterioragdo: Refere-se a planos
de manutencao (inspeg¢do, preventiva, lubrificacdo, limpeza
focada, preditiva, etc.).

¢) Nao cumprimento das condi¢des de uso: Quer dizer
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Tempo para a execucdo das atividades rela-

cionadas ao trabalho.

b) Padrdes de trabalhos ina-
dequados: Neste caso os padrdes
existem, mas nao estdo atendendo
as necessidades reais das atividades
estabelecidas.

¢) Nao cumprimento dos padrdes: Neste caso os pa-
droes existem, mas nao estdo sendo executados conforme
definidos, portanto, ndo pode-se avaliar se eles atendem ou
ndo as necessidades, uma vez que os mesmos ndo foram
executados.

APRESENTACAO E ANALISE DO
ESTUDO DE CASO

A conducao dos trabalhos para determinagdo e trata-
mento das falhas bem como qualquer desvio de produgdo
devem ser seguidas conforme o ciclo da melhoria, o CA-
PDo (figura 3).

C (Check) — Verifica a situagao atual;

A (Analysis) — Analisa a situacdo e identifica as causas
do problema ou dificuldade;

P (Plan) — Planeja as agdes a serem implementadas;

Do (Do) — Implementa as agdes planejadas para elimi-
nar o problema ou buscar a melhoria.
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Analise das
causas

Planejamento das
Acoes

Levantamento da
situacio e detalhamento

do problema

Identificacdao do Problema

Implementacao
das acoes

Verificacoes dos

resultados

Padronizacio / Reflexoes

Fonte: Adaptado de Silva ( 2006)
FIGURA 3 - ESQUEMA DO CICLO DE MELHORIA E SEUS SETE PASSOS

Na industria em estudo, um dos principais enfoques
estd ligado a manuten¢ao da rotina, ou seja, realizar as ins-
pecdes pré estabelecidas pela operagdo nos equipamentos a
que fazem parte da linha de engarrafamento. Assim, sem-
pre ao encerrar a produgao, os proprios operadores se trans-
formam em manutentores de suas maquinas.

De acordo com Takahashi e Osada (2010):

Manutencdo de rotina também pode ser chamado de ma-
nutencdo por iniciativa propria, sendo que a sua execu-
¢do auxiliard na eliminagdo de trés tipos principais de
problemas: excesso de sujeira, falta de lubrificagdo, va-
zamento de o6leo e folga de pecas. Algumas atividades
incluidas neste tipo de manutengéo sdo: lubrificagdo; ve-
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rificacdo de aperto; inspe¢do de rotina; monitoramento
com base na visdo, audigdo, olfato e tato; limpeza e por
ultimo, execugdo de regulagens simples.

Conforme definido no ciclo de melhoria, primeiro
sera verificado a situacdo atual, ou seja, 0 acompanhamen-
to da producdo com informacdes coletadas de planilhas
preenchidas pelos proprios operadores, afim de utilizar
estas informagdes para gerar graficos representativos de
acompanhamento da produgdo (percentuais de rendimento
e motivo de paradas no maquindrio). Abaixo na figura 4
encontra-se o layout da linha de envase de garrafas (600
ml) onde esta instalada a maquina objeto de estudo, ou seja,
uma encaixotadora de garrafas.
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Fonte: Industria de bebidas estudada (2014)

FIGURA 4 - FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE ENGARRAFAMENTO E A LOCALIZACAO DA

ENCAIXOTADORA NA LINHA

Revista ADMpg Gest&o Estratégica, Ponta Grossa, v. 7, n. 2, p.51-61, 2014.




Frank de Lima Bazi e Flavio Trojan

No gréfico 1, a seguir, sdo evidenciados os percentuais
de rendimento das linhas de produ¢@o no més de janeiro de
2014, sendo que a meta estipulada de produtividade ¢ de
70%. Fica claro a perda de producdo na linha de 600 ml,

devido as paradas por falhas nos equipamentos, em que a
meta ndo pdde ser atingida, necessitando de verificagcdo e
identificagdo da maquina critica.

100%
90%
80% -
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

84,55%

59,50%

93,40%

79,00% 75,30%

0%

Fonte: Industria de bebidas estudada (2014)

GRAFICO 1: PERCENTUAIS DE PRODUTIVIDADE P

OR LINHA DE PRODUCAO NO MES DE JANEIRO DE

2014 (META: 70%)

A seguir, seguem dois graficos de pareto: o primeiro
representando o percentual de perda por maquina na linha
de engarrafamento (grafico 2) e o segundo, desdobrando a

maior perda (no caso a encaixotadora (grafico 3)) no més
de janeiro 2014,

o, -
6% 7 4,899
5% -
4% -
i,//: 1,92% 1 80% 1,66%
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Fonte: Industria de bebidas estudada (2014)

GRAFICO 2: PARETO DO (%) DAS 10 MAIORES PARADAS DE PRODUCAO POR EQUIPAMENTO EM
JANEIRO DE 2014

Neste desdobramento das maiores perdas (falhas em
(min)) da encaixotadora, a principal (386 min) veio a se
tornar objeto de analise por uma equipe de brainstorming
para realizagdo de estudo sobre as possiveis causas da pa-
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rada e as agdes necessarias para que a mesma nao voltasse
a ocorrer, pois impactou negativamente na produtividade
do més de janeiro como mostrado anteriormente, ou seja,
atingindo apenas 59,50% ficando 10,50% longe da meta.
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Fonte: Industria de bebidas estudada (2014)
GRAFICO 3: PARETO DO TEMPO EM (MIN) DAS 5 MAIORES FALHAS OCORRIDAS NA ENCAIXOTADORA EM
JANEIRO DE 2014

RESOLUCAO DAS FALHAS NO PROCESSO cada defeito e a busca persistente de suas causas mais
basicas, aprimorar o processo para que ele ndo produza

mais falhas. Aderir a meta de zero defeito é assumir o

Realizado o desdobramento para se chegar a principal aprimoramento continuo em todos os aspectos da em-

causa da perda excessiva no processo, inicia-se as discus- presa, desde o projeto dos produtos até o desempenho
soes em volta do Diagrama de Ishikawa. operacional do processo (CORREA, 2009).
Os erros e defeitos tém importancia fundamental como Abaixo na figura 5 encontra-se a analise de falha pro-

fonte de informagdes para o aprimoramento continuo, Priamente dita, realizada pela equipe de estudo e acompa-
através da analise dos erros pode-se descobrir por que o nhada dos 5 porqués e as a¢des imediatas como mostrado
processo ainda apresenta falhas e com a investigagdo de  na tabela 1.

MEIO AMBIENTE

MATERIAL

_
-
EFEITO
PAROU DE
ENCAIXOTAR

GARRAFAS A 2800

B
/ ;_’ CAIXAS POR HORA
- -———
TEMPO ELEVADO PARA

SANAR A FALHA LIMPEZA
—_—> REALIZADA
INCORRETAMENTE

ROLAMENTO DO
ENCODER

-«

MEDICAO ‘ MAO DE OBRA METODO

Fonte: Industria de bebidas estudada (2014)
FIGURA 5 - DIAGRAMA DE ISHIKAWA UTILIZADO NA ANALISE
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Causas
o 2 o 2 o 9 o 2 0 9
Evidenciadas 1° PQ? 2° PQ? 3°PQ? 4° PQ? 5° PQ?
ENCONTRAVA-SE | FOI LAVADO A - - -
IO | COM EXCESSO | MAQUINA COM
DANIFICADO DE UMIDADE MANGUEIRA E JATO
D'AGUA
2 - TEMPO FOI FEITO FOI IDENTIFICADO - -
ELEVADO PARA gg?;[{}élsll{;[x[]};g% ACOMPANHAMENTO NO PROGRAMA A
SANAR A FALHA PELO PROGRAMA FALHA DE SINAL
PLC DO ENCODER
3 -LIMPEZA LAVADO A PESSOAS SEM PESSOAS DE - -
INADEQUADA MAQUINA COM CONHECIMENTO E OUTRAS AREAS
LAVA JATO E OU/ TREINAMENTO REALIZANDO
MANGUEIRA SEM LIMPEZA NO
PROTEGER O EQUIPAMENTO
ENCODER
N° ACAO CORRETIVA ? g CG | Responsavel Executor Prazo Status
(MELHORIA) - ELABORAR UMA Funcionario | Funcionario
1 | PROTECAO EM ACRILICO EM X AN e JAN/14 | REALIZADO
VOLTA DO ENCODER.
CRIAR UMA LPP PARA TESTAR A
MAQUINA EM MANUAL Funcionario | Funcionario
2 (UTILIZANDO O JOYSTICK) ANTES X "A" "X JAN/14 | REALIZADO
DE INICIAR A PRODUCAO.
(MELHORIA) - INCLUIR NO
PROGRAMA DA MAQUINA ALGUNS
ALARMES MAIS PRECISOS, QUE Funcionario | Funcionario
21 LEVEM RAPIDAMENTE A CAUSA X "B" "y" JAN/14 | REALIZADO
RAIZ DO MODO DE FALHA (EX:
FALHA DE ENCODER).
INCLUIR NOS CAR”l‘“()Es DE ROTINA
QUE SE REFEREM A LIMPEZA, PARA Funcionario | Funcionario
3 QUE ISOLEM TOI?A PARTE X ng" nyn JAN/ 14 | REALIZADO
ELETRICA DA MAQUINA.
CRIAR LPP PARA PROCEDIMENTO Funcionari Funcionsri
3.1 | CORRETO DE LIMPEZA COM AGUA X unelonario | ¥uncionario | yAN/ 14 | REALIZADO
NA MAQUINA (OPERACIONAL). A z

Fonte: Industria de bebidas estudada (2014)
TABELA 1 - ANALISE DOS 5 PORQUES E AS ACOES IMEDIATAS

RESULTADOS ALCANCADOS

Foram criados cartdes de rotinas com os principais
aspectos a serem atentados pelos operadores, criado ligdes
ponto a ponto (LPP’s) para execugdo das atividades, im-
plantado duas sugestdes de melhoria para insercdo de um
novo modo de falha no painel da maquina e por tltimo a
criagdo de um protetor para o encoder do equipamento.

Assim verificou-se que apds os trabalhos da equipe na
analise da causa raiz do problema ocasionado no equipa-
mento, 0 mesmo nao voltou a ocorrer (acompanhamento
apos o més de janeiro — (grafico 4)), inclusive o acumu-
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lado de 2014 (74,91%) ja estd maior que o geral de 2013
(71,85%). Até porque a concentrag@o das pessoas que ope-
ram o equipamento em rela¢do a execucao das atividades
estabelecidas no brainstorming ficou mais acentuada, fator
este, determinante para ndo reincidéncia da falha.

Isso tudo revela que ¢ possivel utilizar a riqueza do
conhecimento das pessoas na execu¢do de melhorias no
processo, para isso basta apenas incentiva-las e apoia-las
com ferramentas adequadas de gestdo. Diferencial: Nao
foram gastos nem R$ 0,01 centavo nas agdes de corregao,
pois foi utilizado mao de obra interna para treinamentos e
melhorias (tabela 2).
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Fonte: Indistria de bebidas estudada (2014)
GRAFICO 4: GRAFICO DE RENDIMENTO EM (%) DA LINHA DE GARRAFAS NO 1° TRIMESTRE DE 2014
(META: 70%)

N° ACOES CUSTO
1 ELABORACAO DE LICOES PONTO A PONTO (LPP)

2 ELABORACAO DE CARTOES DE ROTINA

3 CRIACAO DE MELHORIA EM PAINEL DE COMANDO R$ 0,00
4 CRIACAO DE PROTETOR PARA O ENCODER

Fonte: Autores (2014)
TABELA 2 — ANALISE DOS CUSTOS DAS ACOES

CONSIDERAGOES FINAIS

Através da utilizagdo do ciclo de melhoria CAPDo
pelas pessoas na detecgdo das falhas do processo produ-
tivo como um todo, pode ser demonstrado de uma forma
organizada o tratamento de uma anomalia, com o intuito
de tracar a¢des sobre a causa raiz eliminando-a para que a
mesma ndo venha a ocorrer novamente. Para se ter garantia
de que a falha ndo reincida em outra ocasido, as agdes vém
sempre seguidas de rotinas ou procedimentos a serem exe-
cutados como treinamento, inspegdes, troca de pegas por
determinado tempo, lubrificagdes, preditivas e preventivas,
etc., ¢ que devem ser realizadas obrigatoriamente. A cria-
¢do de indicadores de desempenho ¢ um grande facilitador
para o acompanhamento do andamento das a¢des tomadas
durante a analise de uma falha em um processo.

O exemplo apresentado neste artigo foi sobre o de-
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sempenho de um equipamento na linha de produgao, mas
poderia ser usado sobre qualquer outro item como: qua-
lidade, custos, fornecimento de insumos, acidentes, meio
ambiente e etc., conforme ¢ utilizado nesta organizagao,
que nos auxiliou com informagdes para o desenvolvimento
deste estudo.

O sucesso se deve ao grande entendimento entre as
areas que cooperam entre si principalmente entre a manu-
tencdo ¢ a manufatura. As metas sdo desmembradas em
partes menores e divididas com o pessoal do chio de fabri-
ca, estes no minimo possuem a sua individual da qual sao
responsaveis e respondem por elas.

Enfim, a andlise de falha pelas pessoas envolvidas ¢
uma boa pratica aliada as técnicas de melhoria continua
tendo a TPM como forma de trabalho, e assim, fazendo
com que a industria moderna ndo mais realize retrabalhos
em busca da erradicagdo de suas perdas devido a reincidén-
cias pelo mesmo modo de falha.
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