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RESUMO

A melhoria continua organizacional nas empresasisindis pode ser obtida de
diversas maneiras. A implantacdo de modelos estidds para gerar melhorias incrementais
€ uma alternativa viavel. Nesse contexto, estgadpresenta a proposicdo de um modelo
estratégico de realizacdo de eventos Kaizen emesaplindustriais. O modelo proposto foi
elaborado com base nos principais direcionamenbogeituais sobre melhoria continua,
métodos e ferramentas de analise de processostiposduPor se tratar da proposicdo de um
modelo, sugerem-se sucessivas replicacdes de fanagerfeicoar o modelo inicialmente
proposto.

PALAVRAS-CHAVE : eventos kaizen; melhoria continua; produtividade.

ABSTRACT

Continuous improvement in industrial organizati@n de searched in several ways.
The deployment of structured models to generateemental improvements is a viable
alternative. In this context, this paper presentpraposition of a strategic model of
conducting Kaizen events in industrial companielse proposed model was based on the
main conceptual directions on continuous improveanmaethods and tools for analyzing
processes. Because it is the proposition of a medelsuggest successive replications form
the perfect model originally proposed.
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1. INTRODUCAO

A globalizagdo vem exigindo que as organizacfesajsstem rapidamente as
mudancas que ocorrem em ritmo acelerado, de mag adaptarem a fatores externos e
internos, para a melhoria de desempenho (OBADIA)AlL; MELO, 2007). Para que as
empresas sobrevivam neste cenario, é essencial sgj@n desenvolvidas vantagens
competitivas através do aprimoramento dos sisterdas producdo (BECKETT,;
WAINWRIGHT; BANCE, 2000). Nessa mesma linha de d&s&o, de acordo com Bessant,
Caffyn e Gallagher (2001), o que torna as orgadeagompetitivas ndo sédo as instalagoes,
0S equipamentos, ou seja, 0s ativos tangiveissimae conhecimento que possuem, como se
organizam e seus padrées comportamentais.

Conforme Gonzalez e Martins (2007), as atividadesneblhoria continua tem se
tornado uma necessidade para as empresas quendgsgjaanecer no mercado, devido ao
cenario de mudancas sociais e econémicas que eXigeimlidade para mudancas rapidas.
Segundo Shingo (1996), a sobrevivéncia dessas sagpepende da reducdo de custos,
ocasionando a necessidade da eliminagdo das pdwdgsrocessos. A melhoria continua é
extremamente necessaria e estratégica, perdendo amiiorganizacdes que analisam sua
efetividade simplesmente pelos resultados finaosegerados a partir dela, pois o principal
ganho é o desenvolvimento de um processo contindadevolucdo dos procedimentos e
comportamentos dentro da organizagéo (BESSANT; GAEGALLAGHER, 2001).

A partir desse cenario, buscou-se entdo formalimmrmodelo de melhoria continua
através da logica do Kaizen. Liker e Meier (2007pppem como forma de iniciar a
estruturagdo da melhoria continua a realizacdo véates pontuais, também chamados
Eventos Kaizen ou Gemba Kaizen. Estes eventosnpalteuma abordagem de melhoria que
atua nos processos de maneira individual, com@easagdes de fabricacdo, a fim de reduzir
perdas especificas. Nesse sentido, o principatiebjdessa pesquisa € propor um modelo
estratégico de realizacdo de eventos Kaizen. Padueir a investigacdo, foram pesquisados
artigos nacionais e internacionais aderentes aa fmra organizar a discussdo. O presente
artigo foi estruturado da seguinte maneira: a selp@® apresenta o referencial teérico sobre
melhoria continua, eventos Kaizen, analise dersastede producdo; a secao trés apresenta a
estrutura do modelo proposto e descreve suas gtapasecao quatro sao tecidas as
conclusdes e as sugestdes de trabalhos futuros.
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2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. Melhoria Continua

Segundo Imai (1996), melhoria continua € um temaduzido do japonés, da palavra
Kaizen que na sua aplicacdo quer caracterizar uma nielfgae envolve todas as pessoas,
gerando esses beneficios mediante baixos custd8odé@ck, Jones e Ro§2004) afirmam
que Kaizené um processo de melhoria continua e gradualicadat periodicamente pelas
equipes de trabalho com o auxilio de engenheiroai (1994) defendeu qu€aizené o
melhoramento continuo que evolve todas as pessmawgahnizacdo, desde operarios até
gerentes. Caffin (1999) complementa, definindo omelhoria continua é um esforco
permanente de todas as pessoas em pequenas nsetiooni@ intuito de alcangar os objetivos
da empresa. Em sintese, pode-se dizer que a nelbmmiinua envolve todas as pessoas na
realizacdo de pequenas acoes de baixo custo, enxilm de especialistas.

Imai (1996) destaca a diferenca entre dois tipomeknorias: aquelas obtidas atraves
das inovacdes drasticas que geram grandes reslleadantervalos de tempo curtos, e o
Kaizen onde as melhorias sdo pequenas, mas podem ocomreuma frequéncia maior
caracterizando a melhoria continua. Mesquita e#hdini (2003) reforcam que a melhoria
continua deve ser estruturada como uma parte égitratdo negécio com uma abordagem
mais ampla além do simples aumento de produtividadeoborando essa analise, Martins et
al. (2004) defendem que a melhoria continua deveisi e gerida de modo sistémico e nao
como a utilizacdo de algumas ferramentas de soldegwroblemas. Para Attadia e Martins
(2003), a melhoria continua ocorre por meio darradtecia em uma frequéncia permanente,
entre momentos de aumento do desempenho e coddrpladrdo, em um método estruturado
de solucéo de problemas, causando impactos acuvoglab desempenho das organizagoes.

Por seu turno, Gonzalez e Martins (2007) chamamteacao para a falta de
sistematicas que incentivem a participacdo dosboddaores nas atividades de melhoria e
para a falta déeedbackaos envolvidos sobre 0 andamento dessas atividedleselevancia é
corroborada por Liker (2005), que afirma que aresaédoKaizenesta nas atitudes e no
modo de pensar de todos os colaboradores, atrav@sitdcritica e de busca continua por
oportunidades de melhoria. E necesséario tomar daigsara ndo relacionar a melhoria
continua somente a pratica de uma sequéncia dasefmgestabelecidas, associada ao

treinamento em técnicas de solucdo de problemas,opoonceito € mais amplo, passando
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pelo desenvolvimento de competéncias e habilidao@s a solucdo de problemas
(MESQUITA; ALLIPRANDINI, 2003).

A implantacdo dessa cultura de melhoria continegursdo Liker e Houses (2009),
depende de diversas politicas de recursos humaams g atracdo, desenvolvimento,
envolvimento e inspiracdo de pessoas de qualidage pgaticam o Kaizen diariamente
durante o seu trabalho. Segundo Gonzalez e Ma(#087) o potencial criativo dos
funcionarios deve ser aproveitado para a otimizal@® processos, através da reducdo de
custos e melhoria do desempenho. Liker (2005) afirque a efetiva melhoria continua esta
baseada em uma filosofia de prosperidade de lomgpopna eliminacdo de perdas e no
desenvolvimento da equipe e dos fornecedores,éstrdw respeito e do desafio. Para Ohno
(1997) a necessidade € quem gera a invencao, fmrfsara que as melhorias de producao
acontecam é necessario que as pessoas da producébgm essas necessidades. Gonzalez e
Martins (2007), afirmam que para garantir que ahor@ continua aconteca, todos 0s
stakeholdersprecisam estar conscientes do quanto ela é inmpertale como devem
contribuir para o sucesso de tal atividade, alémadsuirem competéncias para a solucdo de
problemas e estarem motivados para se empenhararmphnorar 0s processos.

Conforme Bessant, Caffyn e Gallagher (2001), awwém das praticas de melhoria
continua ndo depende do tempo no qual a organizstacexposta a essas atividades, mas
sim ao esfor¢o da gestédo para desenvolver e nahfEdroes de comportamento necessarios
para o sucesso dessas atividades. Bhuiyan e B@flt#) relatam que ao longo do tempo as
empresas vém desenvolvendo suas proprias formagesknvolver a melhoria continua
conforme suas necessidades especificas. Mesgailigpeandini (2003) pontuam que, para
que a melhoria continua torne-se parte da cult@aomanizacdo € necessario que as
atividades coordenadas sejam conscientes quantbesenvolvimento da melhoria e das
competéncias relacionadas. Conforme Bessant, Caff@allagher (2001), a mudanca de
comportamentos ocorre a partir da implantacéo tilea®ou procedimentos que representem
0 comportamento esperado, e a efetiva mudanca emeorse tais procedimentos forem
articulados e reforcados durante certo tempo, eelss ndo se opuserem a outros
procedimentos ja enraizados. Mesquita e Allipran@@®03) afirmam que para saber o
proximo passo a ser dado em dire¢do ao futuro diaonee continua é necessario ter o foco
nas competéncias a serem desenvolvidas. Ja Bess&nancis (1999) afirmam que a

efetividade das rotinas e procedimentos ofereceamdgr potencial competitivo, pois as
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mesmas ndo podem ser copiadas e levam um bom teamaoserem desenvolvidas e
respeitadas em outras empresas. Mesquita e Aldpnan(2003) reforcam que os
comportamentos e competéncias necesséarias parati@apda melhoria continua séo
moldados através da realizacdo das proprias aiesdde melhoria. A partir das principias
ideias dos autores supracitados, pode-se concher & gestdo estratégica da melhoria
continua deve ser norteada pela observacdo desodévéatores, a fim de que ndo sejam
executadas acdes isoladas que podem levar osasaw¢racasso.

Nesse sentido, para que sejam iniciadas acoeségitess em torno do tema, torna-se
necessaria a execucao de modelos e ferramentasagutivem a realizacdo de melhorias e
geremknow-howem relacdo a gestdo e a mudanca de comportameoéssaria para a
evolucdo da cultura das empresas. E uma das g&rfgara se atingir tal resultado é a

realizacdo de event&&izen

2.2 EventosKaizen
O eventoKaizen é uma abordagem que tem sido utilizada para acbes

pontuais, e pode auxiliar na sensibilizacdo dasqgass para a mudanca de cultura. Essa
abordagem tem sido chamada tambénGdmba Kaizer{SILVA et al., 2008). Imai (1996)
define Gembacomo uma palavra japonesa que significa “verdadamar”, ou seja, o local
onde o valor é agregado ao produto. Dessa formde-pe dizer qugemba kaizeré a
melhoria no local de agregacéo de valor. Para @ttedth al. (2009) um programa de eventos
Kaizenbem estruturado € a melhor forma de iniciar ung@ma de melhoria continua que
busque resultados sélidos e duradouros, pois &ssamienta permite que as pessoas da
empresa sejam expostas aos conceitos e comportaaamtmelhoria continua. Silva et al.
(2008) reforcam que esse método pode gerar graedeisados quanto a reducdes de custo e
aumento de produtividade, e promove o envolvimelgdodos em busca da eliminagéo de
perdas. Segundo Liker e Houses (2009), os evek&zen sdo atividades de melhoria
realizadas por um periodo de cinco dias, onde agymessoas sao reunidas para analisar um
processo ou operacao, ter ideias e implementdidasadas e motivadas por um especialista
em producdo enxuta. Para Liker e Meier (2007), absadagem € composta das seguintes

etapas:
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a) Preparacdo: anteriormente é definido o foco dotey@nselecionada uma equipe,
sao coletados os dados atuais do processo a fitefitér os objetivos do evento, e
€ preparada toda a estrutura para a realizacaesmm

b) Realizacdo do Evento:

Segunda-feira No primeiro dia ocorre uma capacitacdo supeflfisiabre as
ferramentas enxutas e sdo aprofundadas as ferrasnguee poderdo ser utilizadas
durante o evento, além de ser iniciada a coletiades sobre o processo atual.
Terca-feira Nesse dia, € encerrada a coleta de dados eiadzakh analise do
estado atual, construindo-se o mapa de fluxo deaessm a fim de analisar
deslocamentos e padronizacdo do trabalho, e tandeendesenvolver novas
alternativas permitindo que no fim do dia se cheguena proposta de melhoria.
Quarta-feira No terceiro dia, é realizada a intervencdo naesso, alterando-se
do estado atual para o proposto.

Quinta-feira A intervencdo é avaliada e melhorada permanemieeé que o
processo esteja ajustado.

Sexta-feira No Ultimo dia, € montada e executada uma apres&otpara a
geréncia e é realizada uma comemoracao.

c) POs-Kaizen:ApOs a realizagdo desses eventos, algumas ac@asdielats como
necessérias séo listadas em planos de acgdo, es@ssakompanhadas até que

todas sejam concluidas

George et al. (2005) complementam que a equipeiparite do evento Kaizen deve
ter dedicagdo integral e suas demais atividadesle&m atrapalhé-los durante um periodo
de trés a cinco dias. O escopo e o0 objetivo dotewdevem ser definidos anteriormente e nao
durante sua realizacédo, pois ndo ha tempo paranpadde foco. As acles identificadas
devem ser executadas em sua maioria no periodealdoe e as restantes em no maximo
vinte dias, mesmo que nao estejam totalmente dE818A equipe deve ter suporte de todas as
areas funcionais necessarias durante a realizag@vehto. Corroborando, Alves, Souza e
Ferraz (2007) definiram a partir de uma revisao cwoweitos que os fatores criticos para o
sucesso dos eventos Kaizen séo: lideranca, motivegéacteristicas e treinamento da equipe,
foco e disponibilidade.
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2.3 Analise e Melhoria de Sistemas Produtivos

A empresa é o fator responsavel por integrar agses necessarios para a producao
de forma a tornar a operagdo mais lucrativa o pels$CHIAVENATO, 2008).Segundo
Ohno (1997) o lucro s6 pode ser obtido a partiredacdo de custos, pois o0 preco de venda ja
esta definido pelo valor que o consumidor estaadigpa pagar, e essa economia deve ser o
objetivo dos fabricantes de bens de consumo pagasghrevivam no atual mercado. Para
Correia e Almeida (2002), a melhoria do desempeatédham processo pode ser alcancada a
partir de acbes que podem ser realizadas a partimth analise objetiva das informacdes
sobre o processo. Segundo Lustosa e{28l08), a capacidade operacional de producdo €
estabelecida pela razdo entre a quantidade dedesiddo produto fabricadas e o tempo
necessario para que isso ocorra. O autor complentgre para se estabelecer esse niumero
deve ser utilizada a capacidade projetada muligiic pelo percentual de eficiéncia e
utilizacdo do sistema analisado. Conforme Chiawe(208), a capacidade de producéo é o
que a empresa pode produzir em condi¢cbes normalepende de quatro fatores que sao:
capacidade instalada, m&o de obra disponivel, m@gidma disponivel e recursos
financeiros. Para Pidd (1998), os recursos prodsitséo limitados e aqueles mais escassos
devem ser utilizados da melhor forma possivel sepsoas otimizacdes no sistema devem
focar o recurso com restricdo de capacidade.

Para Lustosa et al. (2008), os sistemas produtp@ssuem diversos tipos de
classificacdo como grau de padronizacdo dos predasotipos de operacdes que os produtos
sofrem, o ambiente de producao, o fluxo dos prasessa natureza dos produtos. Chiavenato
(2008) aponta que existem diversos indices utiliggolara controlar a produtividade e um
deles é o indice de eficiéncia que é resultadawdség entre o nimero de horas previstas e 0
namero de horas trabalhadas para se executar acamde certa quantidade e combinacgao
de pecas. A méao de obra é representa uma parcetatamte dos custos de producédo e por
ISSO 0s gestores precisam verificar se os colabogadndo estejam executando tarefas
desnecessarias. Por isso, 0s processos devenemstanstante analise a fim de se encontrar
a melhor condicédo para cada operacao de producém geoduto (BARNES, 1977). Liker e
Meier (2007) complementam essa visdo afirmando rmuenodelo Toyota o ativo mais
importante é o tempo das pessoas e ndo o das rmag®ara Shingo (1996) os processos
produtivos devem ser analisados sob a 6ética da @umrocesso, focalizando cinco

elementos: processo, inspecéo, transporte, esgerpsocesso e esperas dos lotes. Segundo
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Barnes (1977) os métodos e processos nunca s&itged sempre existem oportunidades de
melhoria, inclusive reprojetando os produtos e seagponentes. O autor propde um método
para melhorias composto das seguintes etapasiminat todo trabalho desnecessario; ii)
combinar operacdes ou elementos; iii) modificaeguéncia das operacdes; iv) simplificar as
operacdes essenciais.

Para Shingo (1996), as melhorias dos processosrpede executadas melhorando o
produto através da engenharia de valor ou melhorasdmétodos de fabricagdo. O autor
também afirma que se deve primeiro melhorar o ggm@e partir da engenharia de valor,
questionando de que forma o produto pode ser nedade para manter a qualidade e reduzir
0s custos de fabricacdo e apOs esse estagio ddwaessar a melhoria dos métodos de
producado. Os processos de fabricagdo devem sesatd globalmente antes que cada etapa
seja minuciosamente estudada e o gréafico do flaxprdcesso € uma forma simples e eficaz
de se registrar o processo visando tornar possinemelhor compreensao (BARNES, 1977).
Barnes (1977) afirma que nas organizacbes em queessoas da area operacional se
envolvem no desenvolvimento de melhores métodosséjavel que seja usado o menor
namero possivel de simbolos a fim de simplificaratvalno de mapeamento e compreenséao
dos graficos. Muitas vezes é necessario que salizisla sequéncia de operacdes divididas

em funcdo do tempo e para isso pode-se utilizgrafgcos de atividade.

2.4 Processo de Geracédo de Ideias
Segundo Shingo (2010), o fato de um problema outepdade de melhoria ser

identificada n&o significa que a solugcdo adequatkr@& desenvolvida, para isso é necessario
que a natureza da situagdo seja melhor esclar&adaes (1977) propde um método simples
para essa jornada composto pelas seguintes etppledinicdo do problema; ii) analise do
problema; iii) pesquisa de possiveis solucdes; avpliacdo das alternativas; e V)
recomendacgdo para a agdo. Shingo (2010) por oatto, Ipropbe como método para a
melhoria continua 0 mecanismo do pensamento d¢@ntibmposto pelas seguintes etapas: i)
ter consciéncia sobre o problema e dividi-lo commente; ii) entender a situacdo atual
completamente; iii) buscar o proposito do trabailfpbuscar métodos melhores; v) Focalizar
0s problemas; vi) geragcdo de ideias; vii) julgaroesh ideias; viii) elaborar proposta e ix)

implementacéo.
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Ja Imai (1996) e Ohno (1997) afirmam que a técdasaCinco Porqués é uma forma
facil e efetiva de se resolver problemas e comphiague o proprio Sistema Toyota de
Producgdo vem sendo construido com base nessa gbord&egundo os autores ao perguntar
por que cinco vezes pode-se chegar a causa rgrottema. Pidd (1998) recomenda como
abordagem para a estruturacéo de problenbaginstorming,onde os participantes geram um
namero grande de ideias através da circulacdo binagéio das mesmas adiando as criticas e
julgamentos das ideias mesmo que paregcam estrédgsndo Barnes (1977), é importante
que seja feita uma estimativa da reducdo de cymtgstos resultantes das melhorias
implementadas, a fim de avaliar seu resultado atepor em pratica e de apresentar as
propostas para a administragdo. O autor complenger@aas estimativas de reducdo de méo
de obra devem considerar todos 0s custos ligado&oade obra como impostos e beneficios

entre outros.

3. MODELO PROPOSTO

Com base na sequéncia das atividades propostakikear e Meier (2007) e nos
métodos de analise e solucdo de problemas aprdesrar Barnes (1977) e Shingo (2010),
foi proposto um modelo para a realizacao de evdfanen. Conforme ilustrado na Figura 1,
as macro etapas foram divididas nos estagios ge@meio e realizacdo do evento a fim de
demarcar a divisdo entre a preparacao e a exedog@zento.
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Figura 1- Modelo proposto de realizacdo de evelk&izen. Fonte: autores (2012)

A primeira etapa de preparacdo consiste na esdellen foco para o evento, como a
definicdo de uma linha de producéo ou célula deatr® que serd exposta as atividades de
melhoria. A escolha pode ser baseada em dadositustdelativos ao problema que se quer
resolver ou por uma avaliacdo estratégica da dirdgdempresa. Nessa definicdo, também
deve ser considerado o objetivo do evento, taisocoralhoria da produtividade, qualidade,
etc e apds a definicdo do objetivo, deve ser datlpuuma meta para o resultado que se
pretende melhorar. Tal meta deve ser avaliadadiedgdo e pelo lider do everkaizen A
partir dessas informacdes, € possivel que a egigpgabalho seja escolhida conforme a
especialidade de suas funcdes e caracteristicapocamentais que podem influenciar
positiva ou negativamente o trabalho da equipea Etspa deve ser realizada pela direcéo e
pelo lider do evento que ficaré responsavel patademacdo dessa equipe durante a execucao

do evento.
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De posse dessas informacoes, o lider deve inigpae@aracdo do evento com a coleta
e organizacdo dos dados relativos ao problema expasprimeira fase. Esse trabalho deve
ser feito por um funcionario com conhecimento s@bamélise de sistemas de producéo, a fim
de que os dados coletados como: tempos de procedswro de defeitos, etc sejam
transformados em informacdes Uteis que permitaogugarticipantes do evento visualizem a
situacdo a ser analisada de maneira objetiva. Bskamacfes também permitirdo que o
treinamento seja planejado em funcao do cenariicagto direcionando o foco da equipe.

Em seguida, os participantes devem ser convidadeartecipar do evento e a eles
deve ser exposto o problema pelo qual serdo redpeisspor analisar e propor solucdes. Essa
etapa deve ser efetuada pelo patrocinador, ou aejmecdo da empresa, que através de sua
posicdo hierarquica trar4 maior prestigio aos gpdhtes e as atividades do evento. Logo
apos, os gestores de setores de apoio que podemvadvidos em alguma atividade durante
a realizacdo do evento, devem ser comunicadostatades que seréo realizadas e de sua
Importancia para a empresa.

Na etapa de treinamento sao iniciadas as atividddesxecucdo do evento. Nesse
momento, 0s participantes recebem um treinamersicdaobre ferramentas e técnicas para a
analise e solucdo de problemas direcionados pgldema definido na primeira etapa.
Durante esse treinamento, a equipe também deveecentas informacdes levantadas
anteriormente e iniciar a analise do cenario budwamtender o problema completamente. A
realizacdo dessa etapa deve ser monitorada camal@#éde de introduzir novos assuntos que
se mostrarem necessarios durante a realizacaoetiboeyois o acesso as informacgdes, pelos
participantes do evento, podem gerar demandasgyasnnformacgdes e treinamento.

Durante a etapa de analise das atividades, gerdedddeias, julgamento e
implementacdo os método proposto por Shingo (2pdf¥ ser completamente aplicado ao
esclarecimento do problema pertinente a cada atleicanalisada como a identificacdo de
esperas ou setups muito longos. Para a geracaddeis,i pode ser utilizada a técnica
brainstorming explicada por Pidd (1998) ou entdo a técnicaGioso Porqués apresentada
por Imai (1996) e Ohno (1997). Os problemas idemaiifos precisam ser documentados e
priorizados pela equipe para que néo se perca tem@iisando problemas cujas possiveis
solugdes tenham custos elevados ou que gerem gaohos significativos.

As ideias geradas devem ser transformadas em pld@aoacdo com prazos de

implementacdo e responsaveis definidos. Os plarmsagiio que ndo puderem ser
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implementados durante o periodo do evento deverresgganizados e 0s prazos devem ser
negociados com as areas de apoio que ficardo rfEe por sua execucdo. Durante as
atividades de treinamento, analise dos processesacdp de ideias, julgamento,
implementacéo e planejamento das acfes pendentesuttados das melhorias e as previsoes
de ganho das ideias a serem implementadas devanosedoradas, a fim de prever o alcance
ou ndo da meta estipulada, permitindo que a¢be®iecdo de rumos sejam tomadas caso
ocorra algum desvio em relagcéo a evolugao quemapara os trabalhos de melhoria. Ao
final do evento, os resultados alcancados pelapeqai as acdes pendentes devem ser
apresentadas ao patrocinador do evento e o sudess@balho deve ser avaliado e, se
alcancado deve ser reconhecido pelo patrocinadior de valorizar as atividades realizadas

pela equipe.

4. CONCLUSAO
Este artigo apresentou um modelo estratégico dieaedo de eventasaizenque foi

elaborado com base nos direcionamentos conceisodisee melhoria continua, métodos e
ferramentas de analise de processos. A aplicacdestmilos de casos praticos é a etapa
natural dessa pesquisa. Nesse sentido, ha algumeatdgs que devem ser observadas em
futuras experimentacdes. Destacam-se, a partirxgariéncia dos autores e da revisdo da
literatura realizada, como pontos relevantes ansexeservado na aplicagcdo, 0 aspecto da
dedicacdo integral dos participantes durante azegdlo do evento € fundamental. Além
disso, outro ponto relevante que deve ser destag¢aml@lanejamento do tempo e a carga
horéaria do evento de acordo com as metas defipelasempresa para o problema em analise.
O estabelecimento de uma meta a ser atingida patftisipantes do evento, via de regra, gera
uma responsabilidade maior entre os integrantesrpalizacdo do trabalho. Por fim, deve-se
observar a maneira de medir os resultados alcasgatidando que os resultados ndo sejam
influenciados por variaveis dificeis de mensuragesem-se, portanto, sucessivas replicacdes

de formar a aperfeicoar o modelo proposto.
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