N. cLass. ME20, /)
CUTTER....2.6. 1oL
ANO/EDIGAOQ......oll /15

CENTRO UNIVERSITARIO DO SUL DE MINAS UNIS
ENGENHARIA MECANICA
PETER AUGUSTO SOARES

UTILIZACAO DA METODOLOGIA DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS -
MASP - PARA REDUCAO DO iNDICE DE PROBLEMAS DE QUALIDADE DE
UMA INDUSTRIA AUTOMOTIVA DE BORRACHA DE VEDACAO

Varginha
2015



PETER AUGUSTO SOARES

UTILIZACAO DA METODOLOGIA DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS -
MASP - PARA REDUCAO DO INDICE DE PROBLEMAS DE QUALIDADE DE
UMA INDUSTRIA AUTOMOTIVA DE BORRACHA DE VEDACAO

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado ao curso
de Engenharia Mecénica do centro Universitario do Sul
de Minas — UNIS, como pré-requisito para obtengdo do
grau de bacharel, sob orientagdo do Prof. M.e Marco
Antonio Araujo.

Varginha
2015



PETER AUGUSTO SOARES

UTILIZACAO DA METODOLOGIA DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS -
MASP - PARA REDUCAO DO iNDICE DE PROBLEMAS DE QUALIDADE DE
UMA INDUSTRIA AUTOMOTIVA DE BORRACHA DE VEDACAO

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado ao curso
de Engenharia Mecénica do Centro Universitdrio do Sul
de Minas — UNIS, como pré-requisito para obtengéio do
grau de bacharel pela Banca Examinadora composta
pelos membros;

Aprovado em / /

Prof. M.e Marco Antonio Aratijo

Prof. M.e Alexandre de Oliveira Lopes

OBS.:




Dedico este trabalho inicialmente a Deus,
rainha for¢a nesta longa caminhada. A minha
familia, principalmente minha mie, pelo
exemplo e pelo apoio em toda esta trajetdria.
Finaimente aos meus colegas de sala, colegas
de trabalho e professores que me auxiliaram na

realizagdo deste trabalho.



AGRADECIMENTOS

Em todas minhas conquistas agradeco em
primeiro lugar a Deus, nesta ndo seria
-diferente. Aos meus pais, minhas irmas e toda
minha familia e amigos por nunca me
deixarem desanimar nesta caminhada.
Agradego com muito carinho aos professores
que me orientaram e contribuiram para a

realizagdo deste trabalho.




“Qualidade significa fazer certo quando
ninguém esta olhando.”
Henry Ford

Grupo Educacional UNIS




RESUMO

Este trabalho explana sobre o uso da metodologia de analise e solugdo de problemas -
MASP, objetivando a redugio do indice de problemas de qualidade de uma indastria de
vedagio automotiva. Tal tema ¢ devido ao fato de que, acompanhando os problemas de
qualidade em uma industria de vedagdo automotiva foi possivel constatar que os mesmos
representam o maior indice negativo de tal empresa. Uma pega fora da conformidade na
maioria das vezes ou é sucateada ou retrabalhada, sendo ambos estes fins geradores de custos
ndo previstos em orgamento como: mio de obra especializada para realizagdo do retrabalho,
mio de obra realizando horas extras, sucata de matéria prima, tempo de processo, entre
outros. Apos a realizagio de todas as ctapas da metodologia de andlise ¢ solugao de problemas
— MASP - foi possivel reduzir de forma satisfatoria o indice de problemas de qualidade ¢
consequentemente acarretou ganhos financeiros expressivos para a empresa em questdo. Para
atingir tais resultados. foram empregadas melhorias simples, porém de forma eficiente ¢
eficaz. tanto no processo produtivo quanto nos meios de fabricagdo. O objetivo almejado com
este trabalho ¢ apontar a relevancia na adogio do melhoramento continuo como pritica
constante nas empresas de qualquer ramo, a fim de atingir metas tanto custedveis a empresa

quanto no que se diz respeito a qualidade maxima exigida largamente pelos clientes.

Palavras-chave: MASP. Vedagdo Automotiva. Qualidade. Melhoria Continua.




ABSTRACT

This paper explains about the use of the methodology of analysis and problems
solution - MASP, aiming to reduce quality problems of automotive sealing industry. Such a
theme is due to the fact that, quality problems in an automotive sealing industry represent the
most negative index of company. A part out of compliance in most cases is either scrapped or
reworked. both these cost drivers purposes not provided for in the budget such as skilled
labor to perform the rework, labor performing overtime, scrap raw material, time process,
among others. After conducting all stages of analysis methodology and problems solution -
MASP - it could be reduced to the satisfaction of the quality problem index and consequently
led to significant financial gains for the company in question. To achieve these results, simple
improvements were employed. however efficiently and effectively, both in the production
process as in manufacturing means. The objective of this work is to point out the relevance in
the adoption of continuous improvement as a constant practice in companies in order (o

achieve goals the company and to top quality widely demanded by customers.

Keywords: MASP. Automotive Sealing. Quality. Continuous Improvement.
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1 INTRODUCAO

O presente trabalho trata da aplicagdo da metodologia MASP como meio de
diminuigdo do nimero de problemas de qualidade de uma industria de vedagdo automotiva. O
trabalho tem como objetivo principal, expor a importancia do uso continuo de ferramentas da
qualidade como grandes aliadas para a queda / eliminagdo do numero de problemas de
qualidade e consequentemente redugdo de custos ndo antevistos com produtos fora do
conforme.

E de fundamental importincia destacar de forma resumida o cenario presente do
mercado automotivo, passando por constantes adaptagdes, mas mantendo o foco no
atendimento aos requisitos do cliente e no conceito de qualidade mixima. Para Corréa ¢
Gianese (2009), a redugio de desperdicios, parte de uma criteriosa andlise do que néio agrega
valor ao processo produtivo e ao produto em questdo, como os custos com a nio qualidade.

I primordial que se detalhe o processo fabril no qual se realizou o estudo. neste caso,
extrusdo e acabamento de vedagdo automotiva.

Para tanto siio usados indicadores de problemas de qualidade da empresa e em seguida
definiu-se o problema a ser priorizado. Além de chegar a causa raiz do problema. ¢ necessario
determinar as ag¢des a serem tomadas e padroniza-las para garantir que ndo ocorra
reincidéncia. Este ¢ um ponto chave para se alcangar os resultados ¢ sucesso na utilizagdo da
metodologia.

O estudo de caso apresentado para elucidar a aplicagdo da metodologia MASP, alega a
garantia de que o pleno uso da ferramenta, aliada ao gerenciamento da melhoria continua
dentro da empresa, trazem intmeros beneficios para o processo produtivo, inclusive por
outras melhorias que serdio propostas quando analisadas de forma criteriosa. E fundamental
salientarmos também que o melhoramento continuo ¢ um processo que deve envolver todos
os niveis hierdrquicos e geram resultados expressivos quando fazem parte da cultura
organizacional.

Segundo Slack: Chambers e Johnston (2009) existem cinco elementos de
competitividade e que compdem a qualidade maxima: qualidade, custo, velocidade,
confiabilidade e flexibilidade. Com estes cinco elementos, a produ¢do coopera para o
desempenho global do sistema, ocasionando vantagem competitiva para a organizagio.

Paladini (2004) diz que considerando o aspecto de atendimento a necessidade dos
clientes, tem-se direcionado a Gestdo da Qualidade para a criagdo de uma cultura da qualidade

nas organizagoes.



11

O propésito deste trabalho em geral é apresentar a estrutura necessaria para que uma
organizagdo use a metodologia MASP em seu dia a dia, por meio das ferramentas de detecgdo

de problemas, analise de causa e tomada de agdes, objetivando fundamentalmente a redugéo /

eliminagdo do indice de problemas de qualidade.

Grunn Frnearional UNIs
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2 CONCEITO DE QUALIDADE

Qualidade ndo ¢ a determinagdo nem de marketing e nem da alta administragdo, ¢ sim
a determinagdo do cliente. A qualidade precisa estar fundamentada na experiéncia do cliente
com o produto e o servigo, ajustados através das necessidades percebidas que concebam uma
finalidade num mercado competitivo. Qualidade de produto e servigo € a conciliagdo absoluta
das caracteristicas de um produto e servigo em marketing., engenharia, manufatura ¢
manutengdo, de modo que vao de encontro com as expectativas dos clientes.

A definig¢do de Juran (1992) trazendo qualidade como significado "adequagdo ao uso"
¢ amplamente utilizada na literatura por renomados autores e empresas que estdo envolvidas
com programas de controle absoluto da qualidade ou programas de melhoria continua.
Entretanto, outras defini¢des podem ser apreciadas:

A qualidade de um produto na visao do consumidor é aquele que atenda as suas
obrigagdes ¢ que esteja dentro de sua possibilidade de compra, isto é, prego justo, pois "o
valor corresponde ao menor sacrificio ou dispéndio de recursos para o desempenho de
determinada fungdo, tanto para o fabricante gquanto ao usuario". O cliente é a razdo entre o
desempenho das fungdes do produto ¢ o seu prego.

A qualidade ¢ vista como "conformidade com os requisitos”, ¢ adiciona que s¢ existe
empenho em fazer bem feito na primeira vez, entdo os desperdicios estariam eliminados ¢ a
qualidade ndo seria cara.

Pode-se definir qualidade como conformagio aos requisitos. Qualidade ndo ¢ apenas o
que nos fazemos, mas o que nos fazemos e que pode ser visto e aplicado por todos dentro da
organizag¢do. Entretanto, um produto pode acatar a todos os requisitos de projeto e, mesmo
assim, ndo ser apropriado na visdo do cliente. No mercado atual, o cliente ¢ rei, com isso se o
produto ndo estiver conforme ou de acordo com as suas expectativas, ele pode optar por
diferentes marcas.

Por isso, um sistema de qualidade deve elevar a0 maximo a satisfagio do cliente,
garantir a conformagio dos requisitos e procurar a lucratividade para o negocio. Contudo um
programa de qualidade ou melhoria continua necessita ter clareza na sua definicio de

qualidade, porque a énfase dada em uma metodologia dependeré de seus conceitos basicos.



3METODOLOGIA MASP

O Método de Analise e Solugdo de Problemas, MASP, como € chamado popularmente
no Brasil, foi criado a partir do método QC-Story que, sendo desdobrado e detalhado do ciclo
PDCA transportado ao Japdo a partir de 1950 por Deming e, posteriormente, Juran. Vicente
Falconi Campos, brasileiro que inseriu uma defini¢do do método em sua obra TQC — Controle
da Qualidade Total no Estilo Japonés, chamado o método de MSP - Método de Solugio de
Problemas. A entrada do QC-Story na literatura feita por Campos oferece apenas como um
componente do Controle da Qualidade Total, um movimento de extensdes muito mais amplas.
O método se difundiu como MASP - Método de Andlise e Solucdo de Problemas.

Ainda nao demonstre todas as diferengas nos passos ou sub-passos das abordagens,
Campos (2004) afirma que o Método de Solugdo de Problemas apresentado por ele “¢ o
método japonés da JUSE (Union of Japanese Scientists and Engineers) chamado QC-Story™.
Entretanto com os devidos fatores historicos e influéncias culturais e gerenciais, o MASP é o
método de solugdo de problemas mais conquistado e utilizado no Brasil. O QC-Story tem
duas origens basicamente: sendo o PDCA como conceito ¢ a metodologia cientifica como
filosofia.

Alvarez (1996) sugeriu 0 método partindo da afirmativa de que “o homem ndo pensa a
menos que tenha um problema para resolver”. Entretanto sobre a metodologia cientifica temos
algumas influéncias claras, como a objetividade, a formulagao de hipoteses, a observagio, a
coleta de dados, estiveram sendo feitas @ medida que os autores se destinavam a apresentar o
método em suas obras. Reforgos para isso foram dados por Kume ¢ Hosotani (1992) e,
maiormente, nos livros da Unido de Cientistas e Engenheiros do Japao - JUSE. O MASP ¢
uma passagem ordenada, combinados de passos e sub-passos pré-definidos para a eleigdo de
um problema, andlise de suas causas, para a solu¢do consistem em determinagdo e
plancjamento de um conjunto de agdes, averiguagio do resultado da solugdo e
retroalimentagio dos processos de melhoria do aprendizado e da propria maneira de aplicagio
em ciclos futuros.

Contudo 0 MASP niio demonstra como o problema ¢ resolvido e sim ele indica como
deve ser resolvido e por esse motivo ¢ também definido como um modelo racional. Devemos
também tirar o conceito de que toda solug¢do de problemas resultara em um custo associado. a
solugdo que se almeja descobrir é aquela que eleve ao maximo os resultados, diminuindo os

custos envolvidos. Hd, portanto, um modo ideal para a solugio. “em que se pode arranjar o



maximo beneficio para o menor esfor¢o, onde pode ser definido como decisio 6tima”™
(Bazerman, 2004).

O MASP visa a solugdes de problemas e obtengdo de resultados otimizados, 0 mesmo
comprova ser um método racional, prescritivo, estruturado e sistematico para o
desenvolvimento de um processo de melhoria num ambiente organizacional. Aplica aos
problemas classificados como estruturado cujas causas comuns (Deming, 1990) e solugdes
sejam desconhecidas (Hosotani, 1992), que envolvam reparag¢do ou melhoria (Nickols, 2004)
ou performance (Smith, 2000) e que aconte¢am de forma cronica (Juran et al., 1980; Parker;
1995). Para que possam ser assinalados de maneira mencionada, os problemas devem
basicamente haver um comportamento historico. Devido a esse caso, o MASP se vale de uma
abordagem que Parker (1995) caracteriza como “reativa, o que contrasta com a abordagem
proativa necessaria aos problemas de engenharia™ (Nickols, 2004) ou de concepgdo (Smith,
2000).

Para Nickols (2004), o interesse na resolugdo de problemas em organizagdes tem trés
caracteristicas como meta: a) restabelecer condi¢des anteriores; b) aumentar o estado atual de
performance: ¢) instituir condi¢des nunca antes realizadas.

A constitui¢do do MASP sendo o método destinado a resolver problemas dentro das
organizagdes passou a ser pela idealizagdo de um conceito, o ciclo PDCA, para agrupar um
conjunto de idéias inter-relacionadas que invade a tomada de decisoes, a formulagio e
constata¢do de hipoteses, a objetivagdo da andlise dos fendomenos, dentre outros, o que lhe
confere uma maneira sistémica. O ciclo PDCA age reconhecendo que problemas
(oportunidades de melhoria) em um processo, sdo gerados pela diferenga entre necessidades

do cliente (Interno ¢/ou Externo) e o desempenho do processo.

“E importante ressaltar a diferenga entre o método (MASP) e as ferramentas, O
método sequencia logica para se atingir a meta desejada e a aplicagdo e suas
ferramentas sdo 0s recursos a serem utilizados no método” (Rios, 2003).

O ciclo PDCA pode ser visto como uma maneira de gerenciamento, que define o passo
a passo para s¢ atingir o objetivo proposto. Pode ser necessario o uso de ferramentas para
aplicagdo do método, as quais compordo os recursos para a coleta, o tratamento e a disposi¢do
das informagdes primordiais a condugdo das etapas do PDCA. Tais ferramentas sio as

ferramentas da qualidade.



3.1 Defini¢iio de problema

Como o presente trabalha foca na resolugdo de um problema de qualidade, ¢
importante estudar este conceito.

Para Ohno (1997), este problema ¢é foco de estudo, pois se trata de um dos sete
desperdicios de produgdo e esta relacionado a defeitos em produtos ou processos, trabalhos
que contem erros, retrabalhos, falta de componentes, resumindo, tudo que contradiz do
especificado no projeto original.

Campos (1992) delibera problema como o aspecto indesejavel de um processo ou
produto, o resultado insatisfatorio de um produto ou processo, aquilo que ndo atende o
objetivo planejado ou ndo alcanga o nivel desejado.

Ja na visdo de Kume (1993), problema ¢ o resultado indesejavel de um trabalho ou
processo. E quando a tarefa ¢ realizada para atender ao cliente, mas nio atende. Shingo (1996)
apresenta de forma divergente, erros e defeitos, avaliando que os erros desencadeavam os
defeitos. Entdo para este autor 0 objetivo seria diagnosticar os erros, eliminar suas causas e

tomar agdes robustas para evitar a recorréncia.

3.2 Identifica¢iio de um problema

Quanto mais alto o cargo do responsdvel pela resolugdo de um problema, maior a
complexidade e responsabilidade em resolvé-lo. Para o sucesso na resolugdo de um problema
a fase inicial, de identifica¢do do problema deve ser bem realizada. A partir desta analise
serdo reunidas informagdes relevantes, pois estd conexo aos padrdes definidos e ao
desempenho real no momento.

Apos a inicial identificagdo dos sintomas, o passo posterior sera a identificagio das
razoes que geraram os sintomas. Em grande parte dos casos a quantidade de causas levantadas
¢ grande, portanto o administrador deve realizar um filtro usando alguma ferramenta. Por isso
¢ necessario uma andlise criteriosa, a fim de nao serem gastos recursos para andlises de causas
falsas.

O segundo passo ¢ realizar uma revisdo em todos os problemas mencionados. neste
momento ¢ importante o conhecimentos no problema em questdo. Nesta etapa, o termo
mandatorio ¢ simplificagdo, combinando os problemas comuns para diminuir o volume de
informagoes. Para Kepner (1981) O hébito de aglomeragiio é um sintoma de nossa tendéncia

a associar as coisas semelhantes e supor que sdo originarias das mesmas causas”. Porém. esta
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forma de agir. em relagdo aos problemas, apenas confunde e obscurece os distintos
problemas, dificultando a identificagdo das reais causas.

Devemos simplificar a0 maximo os problemas, separando de forma que apresente um
grau de detalhamento que seja capaz de mostrar um conhecimento minucioso de cada
problema. identificando as causas a serem atacadas, aumentando a capacidade de
resolutividade por parte do responsavel.

Dentro dos enfoques de resolu¢dao de problemas, as causas sdo investigadas sob o
ponto de vista de evidencias e fatos, ¢ a relagio entre causa ¢ efeito € analisada
detalhadamente. Decisdes sem fundamento, baseados em cogitagdes tedricas levam a dire¢oes

erradas, ocasionando falha ou atraso na melhoria.

3.3 Especifica¢io de um problema

Conforme vivenciado existe um ditado popular que afirma que, um problema
abertamente emitido ja esta meio resolvido, sendo assim bem como ¢ verdadeiro dizer que um
problema néo pode ser resolvido de forma ativa a menos que seja descrito de forma bem
concisa.

Logo, a resolugio de um problema, ndo pode assumir a condigdo de uma caga a5 cegas

de

todos os fatos, tratando-se de uma busca seletiva e cuidadosa de fatos que servirdo para
delimitar o problema, como ferramenta para este fim, temos a especifica¢do do problema que
permitira ao administrador a caracterizagdo de um padrdo contra o qual as causas possiveis
podem ser tratadas.

A especifica¢do de um problema ¢ uma ferramenta valiosa nos processos de tomada de
decisdo, pois permite evidenciar as principais causas relacionadas a qualquer tipo de
problemas. Um processo de especificagdo ¢ muito simples e até mesmo mecanico, porém.,
exige disciplina do raciocinio do tomador de decisdo.

A ordem temporal dos eventos fornece aos processos diagnosticos, validagio as
inferéncias a respeito de causalidades, ou seja, um acontecimento nunca pode ser considerado
—causa de outro, se 0 mesmo ocorrer apoés o outro, portanto, uma causa precede ou ocorre

simultaneamente a um efeito e nunca apos ele.



4 ETAPAS DO MASP

O MASP é constituido por oito etapas:

Etapa 1 — Identificagdo do problema: Definir claramente o problema e reconhecer sua
importancia.

Etapa 2 — Observagio: Investigar as caracteristicas especificas do problema com uma visio
ampla e sob varios pontos de vista.

Etapa 3 — Analise: Descobrir as causas fundamentais.

Etapa 4 — Plano de agdo: Conceber um plano para bloquear as causas fundamentais.

Etapa 5 — Ag¢do: Bloquear as causas fundamentais.

Ftapa 6 - Verificag¢do: Verificar se o bloqueio foi efetivo.

Etapa 7 — Padronizagdo: Prevenir contra o reaparecimento do problema.

Etapa 8 — Conclusdo: Recapitular todo o processo de solugiio do problema para trabalho
futuro.

Conforme a literatura do MASP podem haver pequenas diferencas, mesmo que seja
decorrentes do mesmo conceito (PDCA). Algumas etapas podem ser apresentadas juntas,
outras separadas, de acordo com a visdo do autor, mas, no contexto geral. a estrutura¢io ¢ a
mesma. A estrutura de oito etapas relatadas ¢ mais conhecida e mais utilizada em grupos de
melhoria ¢ em Circulos de Controle da Qualidade. Ela ¢ conhecida em oito etapas e sdo
subdivididas em passos.

O MASP ¢ caracterizado conforme a existéncia desses passos ¢ 0 marca de outros
meétodos menos estruturados de solugdo de problemas, como as Ag¢des Corretivas, muito
comumente usadas em organizagdes certificadas ISO 9001. Hosotani (1992) igualmente
descreve um método estruturado, com 28 passos distribuidos nas oito etapas. No Brasil, o
método que mais foi aceito foi o de Kume (1992), tornado popular por Campos (2004), cujas
etapas e passos sio descritos a baixo. E na figura 1 mostra uma comparagdo entre 0 MASP ¢ o
Ciclo PDCA.



Figura | — Relagdo entre 0 MASP e o Ciclo PDCA
PDCA | FLUXOGRAMA

FASE DO MASP

OBJETIVO

ldentificagao do
|problema

Definir claramente o problema e
reconhecer a sua importancia.

|Observacan

Investigar as caracteristicas especificas
do problema com uma visdo ampla e
soh varios pontos de vista.

: Analise

Descobrir as causas fundamentais.

Plano de agao

Conceber urm plano para bloquear as
causas fundamentais.

Blogquear as causas fundamentais,

Verificar se o blogueio Toi efetivo.

Frevenir contra o reaparecimento do
problema.

|Conclusao

Recaptular todo o processo de solugao
do problema para trabalho futuro.

Fonte: Camos, 2004.

Conforme abaixo, segue o demonstrativo da sequencia das etapas do MASP:

4.1 Primeira Etapa — Identifica¢io do Problema
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A etapa | ¢ a primeira etapa do processo de identificag@o do problema de melhoria em

que 0 MASP ¢ empregado. Se cometida de forma clara e criteriosa pode promover o

desenvolvimento do trabalho e encurtar o tempo necessario para o alcance do resultado.

Existem duas finalidades para a identificagdo do problema:

(a) escolher um topico dentro de vérias possibilidades, aplicando o esforgo para a obtengdo do

maior resultado possivel,

(b) aplicar critérios para que a escolha recaia sobre um problema que merega ser resolvido.

Os passos da etapa 1 estdo representados na figura 2.



Figura 2 — Passos da etapa | -

Identificagfio do problema

FERRAMENTAS 5
FLUXO PASSOS EMPREGADAS OBSERVAGOES
. Um problema & o resultado indsjavel de um
DIRETRIZES GERAIS DA AREA DE trabalho (estefa certo de que o probiema escolhido
3 ESCD%“A TRABALHO (QUALIDADE, CUSTO, | 40 mais importante baseado em fatos & dados)
| ATENDIMENTO, MORAL. Por exempio’ perda de producio por parada de
./) PROBLEMA SEGURANCA) eqo:simmentn. z:ganwnﬁ.on eun;'a atraso, porcentagem
de pegas defeituosas etc,
HISTORICO « GRAFICOS * Qual a fraqiéncia do problema?
2 Do * FOTOGRAFIAS :
PROBLEMA Utilize sempre dados histénicos * Coma acome?
MOSTRAR Atial
PERDAS /.\/-—/_/_/ , + 0 que s¢ estd perdendo? (custo da qualkdade)
3 ATUAIS _r"'\‘III Widvel ) _
E GANHOS * O que & possivel ganhar?
VIAVEIS JEMAMIJASGOND
' A Analise de Pareto permite prionzar lemas e
estabelecer metas numericas vidveis
. Subtemas podem tambem ser estabelecidos se
FAZER A ANALISE necessdno
DE PARETO

Nota: Ndo < procuram causas aqui
SO resultados ndesedvens

As causds serdo procuradas na ETAPAD

(:\ NOMEAR
j RESPONSAVEIS

* Nomear

* Nomear o pestoa responsivel ou nomear 6 Qrupo
responsdveal & o lider

* Propor uma data bmite para ter o problema
solucionado

Fonte: Campos, 2004,

4.2 Segunda Etapa — Observacio

A segunda etapa do MASP ¢ a observagdo do problema ¢ incide averiguar as
condigdes em que o problema vem sendo demonstrado e suas caracteristicas especificas do
problema sob virios pontos de vista. Nesse ponto da etapa de observagio ¢é coletar
informagdes que podem ser tteis para direcionar um processo de andlise que sera feito na

etapa posterior. Kume (1992) confere esta etapa com uma investiga¢do criminal observando

que “os detetives comparecem ao local do crime e investigam cuidadosamente o local

procurando evidéncias™ o que se assemelha a um pesquisador ou equipe que buscam a solu¢io

para um problema. Seguem os passos da etapa 2, que estdo representados na figura 3.
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Figura 3 - Passos da Etapa 2 — Observagiio

FLUXO PASSOS

FERRAMENTAS
EMPREGADAS

OBSERVAGOES

DESCOBERTA DAS
CARACTERISTICAS
DO PROBLEMA

| ATRAVES DE
COLETA DE DADOS

(RECOMENDACAQ
IMPORTANTE:
QUANTO MAIS
TEMPO VOGE

GASTAR AQUI MAIS

FACIL SERA PARA
RESOLVER O
_PROBLEMA

NAO SALTE ESTA

PARTE!)

Analise de Pareto

> gEstrauﬂcacﬁo
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a. Tempo Os resuitados sio dferentes de
manhd, 3 tarce. 3 note, as segundas feras,
fenados, ete.?

b. Local Os resultados sio oderentes em
paries dferentes de uma peca (Sefetos no
topo. na base, perfera)? Em locars dferentes
{acxdentes em esquinas, No Meo darua,

calsada). ete ?

c. Tipo Os resultados s30 dlerentes
depencendo do produts, Matena-crma. do
matenal usado?

d Sintoma Os resultados sio dferentes se
05 defeitos S50 cavidades cu poresdade. s
© absenieismo & por aita cu hoenca medica,
& 2 parada @ pof Guema O Um motor cu
falha mecinca, ete ?

¢. Individuo Que turma? Que operader?

Devera também ser necessiro nvestgar
pecios especriicos. por faempio

Umdade relativa do ar ou tlemperatura
ambiente, cond dos instrumentos de
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renamento, quem & 0 operador, qual a
equipe que trabalthou. qua's as condicles
cmaticas. etc

SWTH Faca as perguntas: © que. quem,
QUaNCo, onde. por que & COMO, para coletar
dades

Construa varos tpos ce graficos de Pareto
conforme 03 grupos defndos na
estratficagdo

DESCOBERTA DAS
¥ CARACTERISTICAS

Aniiise no local da ocoménca do
problema pelas pesscas envolvidas na

Deve se7 %2 ndo no escrtono, mas no
propro local da ccoméncia, para cobeta de

,/2\\ DO PROBLEMA nvestgagio. nformagies suplementares que nio podem
\ J ATRAVES DE Ay sar cbtdas na ‘orma de dados numéences
o OBSERVACAO NO b
| LOCAL QD Utize o videocassete e fotogra‘ias
Estmar um cronograma para referéncia Este
CRONOGRAMA Ty CrONOgrama pode ser Mualzado em cada
/3"\ ORGAMENTO E | Agdo - prone
[ \ META [ venficac) Estmar um orgamento
\/ vaooneacao| |

Definir uma meta a2 ser atngida

Fonte: Campos, 2004,

4.3 Terceira Etapa — Andlise
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Nessa etapa poderemos evidencias as principais causas do problema. Caso ndo

identificarmos claramente as causas possivelmente serdo perdidos tempo e dinheiro em varias

tentativas infrutiferas de solugdo. No entanto vemos que essa € a etapa mais importante mais

importante do processo de solugio de problemas. Para Kume (1992) a andlise se compde de

duas amplas partes que € a identificagdo de hipiteses e o teste dessas hipoteses para

aprovagdo das causas. A identifica¢do das causas deve ser feita de maneira cientifica o que
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consiste da utilizagio de ferramentas da qualidade (Hosotani, 1992), informagdes, fatos e
dados que déem ao processo um carater objetivo. Abaixo seguem os passos da etapa 3, que

estdo representados na figura 4.

Figura 4 - Passos da Etapa 3 — Andlise

FERRAMENTAS 2
FLUXO PASSOS EMPREGADAS OBSERVACOES

Tempestade cerebral @ dlagrama de
causa ¢ efeto
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> 1 ) CAUSAS possivel de causas. Estabeleca 3 relag3o de causa e
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MaS QErais NAs eSpNhas MIores @ CAUSAs
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id;r;m SN0 B du Coush Causas mais proviveis: As causas assinaladas na
* tareta anteror W que se reduzidas por eiminazie
433 CIUSIS MENGS Provave:s baseddas nos dados
levantades no processo de Obsenvazio. Aprovete
= ESCOLHA DAS também 23 sugestdes baseadas na SxpErEncia 60
/ ‘\ CAUSAS MAIS gerupo & dos supenares herarguicos. Baseado anda
{'\ 2 ) PROVAVEIS F es colhidas na observagdo prionze as
(HIPOTESES) c.wns mars provave:s
Cudaco com ¢fedos “cnaacos” probiemas que
resultam de 2 ou m¥s atores smuktinecs. Maior
atengio nestes casos
Coletar novos dados sobre as causas
mais provaveis usando a lista de Viste o local onde atuam as hipiteses Colete
| verificagio e ¢
; ANALISE DAS Analsar dados coletados usando Esvatfique as hipd . coiete dados unkzando a
/ CAUSAS MAIS Pareto, Diagramas de Relagdo, Iista ce urrruq.m:‘ maor fackdade. Use o
\3 ! PROVAVEIS Histogramas. Graficos Pareto para prienzar. o Dagrama de Relag3o para
(VERIFICAGAO Tesiar a5 causas testar 3 comelaio entre 2 hpotese & 0 efetn Uszo
Histograma pard avaliar 3 dispersio ¢ Grafos para
POT i sk
DAS HIPOTESES) - ¢ 2 cdo
E | ol h— Teste as hpoteses atraves de siperdncas
Y HOUNE < Com base nos resultdcos 4Is eXperencas serd
FIRMA -
,',/?-\\ cg: ;L;‘US:O confrmada ou nio 3 exsinca de relacio entre ¢
pmbhma (efeto) & 2% CausIs mas provaves
CAUSA {hpdteses)

MAIS PROVAVEL?

Se o blogueo & tecricamente mpossivel ou se pode

S

TESTE OE - o 2 provecar efees indesejives (sucateamento. alto
pey Exrste evidencia tecnica de que e 3 ¥
? \ CONaISIENClA possivel aarT gum ratrabaino, wxdﬁ::ﬁ?’.}&m ser que
e CAUSA © Slomic gacarts slelios fundamental, mas um efeto cela Translome 3
FUNDAMENTAL indesejavers €ausa no novo problema (F) @ pergunte outro porgue

voitando 30 Micio 8o fuxo deste processo

Fonte: Campos, 2004.

4.4 Quarta etapa — Plano de Acdo.

Segundo Ishikawa (1986), “a descoberta de anomalias, se ndo for seguida da adogdo
das medidas saneadoras, serd algo inutill. Assim, uma vez que as verdadeiras causas do
problema foram identificadas, ou pelo menos as causas mais relevantes entre varias, as formas

de elimina-las devem entdo serem encontradas”. Para Hosotani (1992) “esta etapa consiste em
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definir estratégias para eliminar as verdadeiras causas do problema identificadas pela andlise e
entiio transformar essas estratégias em agdo”. Logo que a complexidade do processo em que 0
problema se apresenta, vemos que ¢ possivel que possa existir um conjunto de possiveis
solugdes. As agdes que extinguem as causas devem, portanto, serem priorizadas, pois somente
elas podem evitar que o problema se repita novamente. Os passos da etapa 4 estdo

representados na figura 5.

Figura 5 - Passos da Etapa 4 - Plano de Agdo

FLUXO PASSOS FEEH:‘PR;E‘:;Q"J:SS OBSERVACOES

Discussic com o grupo envolvido
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1
\

ESTRATEGIA DE - ‘
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Teste as hpoteses araves de eiperéncas
Preponha diferentes sclugdes, anakise a eficaca
& custo de cada uma, escolha a medhor
<, UR serd foo (WHAT
Discussio com o grupo envolvido Defina O QUE sera feto (WHAT)
EWIH Defna QUANDO serd fato (WHEN')
" C’%m”m"' Detna QUEM tard (WHO")
ELABORAGAO DO ustos _
h 4 PLANO DE AGAQ Defna ONDE sera feto "WHERE")
7.\ | PARA O BLOQUEID TAREFA | QUEM | OGUE
\ . Defna POR QUE serd feto (WHY")
&3 E REVISA0 DO won | m | o s
\_/ | croNOGRAMAE TR RCTRE T | Detalhe ou celegue o detahamento ce COMO
ORGAMENTO TRTTRE L3 TS | serdfedo "HOW)
SINAL T T ,
1 Determng 3 meta a sef atngda & quantique (§,

; toneladas defetos etc)

Determine s tens ce convole e venficagdo dos
diversos nivess envolv dos

Fonte: Campos, 2004.

4.5 Quinta etapa — A¢io

Dando continuidade na elaboragdo do plano de agdo. esta o cumprimento das tarefas e
atividades previamente estipuladas no plano. O inicio desta etapa se did ao comunicar as
agdes, passa pela execugdo e termina com o follow up dessas a¢des para checar se sua
execugdo foi feita de forma plena e dentro do planejado. Os passos da etapa 5 estdo descritos

na figura 6.



Figura 6 - Passos da Etapa 5 — Agdo
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*
/2\ EXECUGAD DA
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Curante 3 execucdo verfique fsicamante e no
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Gevem s&f MEgaTados com 3 data em que foram
tomados,

Fonte: Campos, 2004.

4.6 Sexta etapa — Verifica¢io
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Representa a fase de check do ciclo PDCA e incide na coleta de dados sobre as causas

que impactam sobre o problema e demais aspectos para analisar as mutagdes positivas e
negativas sendo possivel concluir se as agdes tomadas foram ou nfo efetivas. Esta etapa esta
ligada a satisfagdo pessoal da pessoa responsavel, pois representa sucesso ou fracasso do
estudo (Hosotani, 1992). Parker (1995) observa que “nenhum problema pode ser considerado
resolvido até que as agdes estejam completamente implantadas, ela esteja sob controle e
apresente uma melhoria em performance™. Portanto o monitoramento das ag¢Ges ¢ necessério
para garantir a efetividade das agdes tomadas. Hosotani (1992) diz que os resultados devem

ser medidos em termos numéricos, para facilitar a verificagdo da robustez da agdo. Os passos

da etapa estdo representados na figura 7.



Figura 7 - Passos da Etapa 6 — Verificagdo
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Fonte: Campos, 2004.

4.7 Sétima etapa — Padronizacio
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Se as agdes foram consideradas efetivas e garantiram o resultado esperado, elas devem

sem implantadas como mandatorias em processos similares. De acordo com Kume (1992)
existem duas justificativas para a padronizagdo. Primeiro, sem padrdes o problema ird retornar
a condi¢do inicial. levando a reincidéncia. Segundo. o problema seguramente acontecera
novamente quando novas pessoas, sem o conhecimento do problema passado, se envolverem
com o trabalho. A padronizagio ndo ¢ exclusivamente o uso de documentos. Os padrdes
devem se tornar “um dos pensamentos e habitos dos trabalhadores™ (Kume, 1992), incluindo
entdo a reciclagem e treinamento de operadores. Os passos da etapa 7 estdo representados na

figura 8.



Figura 8 - Passos da Etapa 7 — Padronizagfo
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Fonte: Campos, 2004,

4.8 Oitava Etapa — Conclusio

Como diz o préprio nome, esta etapa fecha o método de andlise e solugio de
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problemas. O objetivo ¢ fazer uma revisdo de todos os passos anteriores. Parker (1995)

salienta a importancia de fazer um balango de todo o aprendizado e sempre aplicar a ligdes

aprendidas como melhoria no processo. Os passos da etapa 8 estdo representados na figura 9.
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Figura 9 - Passos da Etapa 8 — Conclusio
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Fonte: Campos, 2004.

5 METODOLOGIA

Considerando a abordagem do problema, de seu objetivo e de seus procedimentos

técnicos. foi usada como fontes de pesquisa: pesquisa aplicada, com o objetivo de adequar

conhecimentos para aplicagdo pratica, pesquisa quantitativa, onde através de nameros,

iniciou-se o estudo de caso onde se realizou a aplicagdo da metodologia de andlise e solugdo

de problemas MASP para a redugdo do indice de problemas de qualidade em uma industria de

borracha de vedagdo automotiva, pesquisa que ajudou na criagdo de hipdteses para melhor

analisar o problema em questdo, pesquisa explicativa, aprofundando o conhecimento da

realidade ilustrando o ““porqué’” dos casos e também, pesquisa bibliografica realizada através

de artigos publicados, livros e material disponivel na empresa e na internet.
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6 ESTUDO DE CASO

O estudo de caso foi concretizado em uma empresa do setor automotivo. A empresa
em questdo fornece borrachas de vedagao automotivas para o mercado nacional ¢
internacional. Podemos verificar que a pratica do melhoramento continuo € bastante
estruturada na empresa analisada, onde ha inclusio de colaboradores de setores diversos,
desenvolvendo distintos projetos para aplicagdio nos setores e ocasionando muitas melhorias
significativas e incrementais no processo produtivo e nos resultados da empresa. O estudo se
baseia principalmente através dos problemas de qualidade detectados na inspegdo de

qualidade, processo realizado pés-montagem da guarnigéo de porta.

6.1 Primeira Etapa — Identifica¢cio do Problema

Segundo Corréa e Gianesi (2009), as prioridades devem ser estabelecidas entre os
vérios critérios de desempenho possiveis, sendo importante identificar e priorizar aquelas que
se relacionem diretamente com os desejos e necessidades dos clientes.

Partindo dessa hipdtese, foram analisados os indicadores de problemas de qualidade
detectados pela inspegdo de qualidade em um periodo de um més, onde através da ferramenta
pareto, estratificou-se as ndo conformidades da fébrica em questdo identificou-se a ndo

conformidade com maior valor de scrap atrelado.

Marshall Junior et al (2006) afirma que, pareto "¢ um grafico de barras, construido a
partir de um processo de coleta de dados (em geral, uma folha de verificagdo), e pode ser
utilizado quando se deseja priorizar problemas ou causas relativas a um determinado
assunto.”

Partindo da etapa onde se escolheu o processo de moldagem para aplicagdo do MASP,
foi realizado também através da ferramenta pareto, a estratificagcdo das ndo conformidades
detectadas pela inspe¢do de qualidade no processo em questdo.

Apos analisar os dados, foi possivel verificar que a ndo conformidade com o maior
numero de ocorréncias seria a ruptura na moldagem, representando um indice de 47%

conforme figura 10.
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Figura 10 — Pareto de problemas de q_ualida(_ig da empresa.
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Fonte: o autor
6.2 Segunda Etapa - Observagio

Nesta etapa realizou-se uma observagiio intensa sobre o problema para que a etapa
posterior da andlise pudesse ser efetuada com o méximo de informagdes possiveis. Foram
utilizadas as ferramentas Brainstorming ¢ Diagrama de causa e efeito para realiza¢do da

etapa.
6.2.1 Brainstorming

Segundo Marshall Junior et al (2006) “o Brainstorming (tempestade de ideias) ¢ um
processo de grupo em que os individuos emitem ideias de forma livre. sem criticas, no menor
espago de tempo possivel.”

O brainstorming foi concretizado com base na seguinte pergunta chave: “Por que
ocorreu ruptura na moldagem?” Onde foram levantadas as seguintes hipoteses de ocorrer o
problema em questdo:

- Excesso de poeira na célula;
- Manémetros ndo calibrados;

- Teste de ruptura severo;
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- Utilizacdo de fita Normec velha;
- Espessura irregular da fita Normec;
- Corte irregular da extremidade.
- Falha no set up dos moldes.
- Controladores de temperatura em posigdo inadequada.
- Agua da banheira suja.
- Geometria irregular do perfil.
Através das hipoteses levantadas no brainstorming, realizou-se andlise através do

diagrama de causa e efeito.

6.2.2 Diagrama de Causa e Efcito

Segundo Marshall Junior et al (2010) o diagrama de causa e efeito € uma ferramenta

da qualidade utilizada para agrupar todas as causas que levam a um determinado efeito.

De acordo com Slack; Chambers e Johnston (2009), esta ferramenta € bastante efetiva
para ajudar a pesquisa e defini¢do das causas raizes de problemas. I largamente utilizada em
programas de melhoramento. Isso se deve ao fato de que fornece uma forma de estruturar

sessoes de geragdo de ideias em grupo.

No estudo de caso, apos realizar-se a verificagdo de cada hipotese levantada dentro dos
7 M’s (Meio ambiente, Medi¢do, Matéria Prima, Maquina, Mdo de obra, Método, Gestdo),

conforme evidenciado na figura 11, foi possivel reproduzir a ndo conformidade em questdo

através de uma hipdtese: Presenga de agua na extremidade do perfil.




Figura 11

Diagrama de Causa e Efeito.
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6.3 Terceira Etapa — Anilise

Nesta etapa realizou-se andlise intensa da falha detectada na etapa anterior, foi

utilizada a ferramenta cinco porqués. onde investigando profundamente cada por que. foi
possivel descobrir a causa raiz do problema em questdo.

A analise dos cinco porqués surgiu da causa ndo conforme detectada pelo Diagrama de
causa e efeito: Presenga de dgua na extremidade do perfil. A partir de questionamentos,
segundo a metodologia proposta pela ferramenta, se chegou a causa raiz pretendida com a

pergunta: “Por que existia presenga de dgua na extremidade do perfil™?

1° Por que existia presenga de agua na extremidade do perfil?

Porque a extremidade do perfil ndo atingiu a temperatura minima para garantir a
emenda.

2° Por que ndo atingiu a temperatura minima para garantir a emenda?
Porque havia presenga de dgua na extremidade do perfil no momento da moldagem.

3 © Por que havia presenga de dgua na extremidade do perfil no momento da
moldagem?

Porque a secagem da extremidade do perfil ndo € garantida entre o corte e moldagem.

4 © Por que a secagem da extremidade do perfil ndo é garantida entre o corte ¢
moldagem?
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Porque o processo atual de opera¢@o carrossel ndo foi desenvolvido para garantir a
secagem da extremidade do perfil.

5 ° Por que processo atual de operagdo carrossel ndo foi desenvolvido para garantir a
secagem da extremidade do perfil?

Porque a falha ndo havia sido prevista no FMEA e plano de controle.

Apds a realizagio da andlise de causa, foi possivel identificar a causa raiz da ndo
conformidade, presenga de agua na extremidade do perfil, partindo desta andlise, foi possivel

elaborar um plano de agdo para corre¢do e ndo reincidéncia da ndo conformidade.
6.4 Quarta etapa — Plano de A¢do.

Segundo White (1986), uma vez identificado a causa raiz do problema com
comprometimento da alta geréncia, cabe a vocé fazer as coisas acontecerem. Para isso, é
necessario o auxilio da equipe, devera ser realizado dentro de um periodo de tempo aceitavel.

I de cunho gerencial a busca do facil entendimento através da definicdo de
responsabilidades, métodos, prazos. objetivos e recursos associados. Para defini¢do do plano
de agdo, utilizamos a ferramenta SW2H, ferramenta representada pelas iniciais das palavras,
em inglés, why (por que), what (o que), where (onde), when (quando). who (quem), how

(como) e how much (quanto custa), conforme figura 12.

Figura 12 — Plano de agdo.
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Fonte: o autor

6.5 Quinta etapa — A¢ao

Apos definir-se o plano de agdio, nesta etapa o mesmo foi colocado em pratica. Para
confirmagiio da implementagdo das agdes definidas, elaborou-se uma lista de verificagio,

conforme figura 13, onde foi conferido cada agdo verificando se as mesmas foram
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implementadas de forma coerente com 0 definido no plano de agdo. E importante destacar que
a verificagdo da implementagdo das agdes foi realizada em conjunto pelos representantes dos
setores de qualidade, engenharia de processos e produgao.

Segundo Kume (1993) lista de verificagdo ¢ um formuldrio no qual os itens que serdo
verificados estio pré-escritos de forma que todos os dados possam ser coletados ¢
confirmados de forma simples e concisa. Sua finalidade ¢ facilitar a coleta de dados e

organizar os dados simultancamente.

Figura 13 — Check list de verificagdo.

=
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Fonte: o autor
6.6 Sexta etapa — Verificacdo

Nesta etapa medimos as solugdes obtidas e a efetividade do plano de agéo, conferindo
se o bloqueio foi efetivo. Para a certificagdo desta etapa, foi elaborado um grafico, onde
diariamente durante um periodo de 30 dias uteis, conforme figura 14, o auditor de qualidade
apds realizagdo da inspegdo, caso detectado a ndo conformidade em questdo, realiza o
apontamento manualmente neste grafico. Depois de passado os 30 dias, verificou-se que nio
houve reincidéncia da ndo conformidade. Apos a andlise, através deste grafico, pode-se

confirmar que as agdes tomadas geraram efeito na causa raiz.
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Figura 14 — Gréfico de acompanhamento didrio. B )
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6.7 Sétima etapa — Padronizacio

Além dos ganhos obtidos na eliminagdo da ndo conformidade como redugdo de
retrabalhos. horas extras, sucata, entre outros, ¢ importante destacar o ganho de conhecimento
dos colaboradores, a implementagdo da cultura da melhoria continua no chio de fabrica e a
utilizagdo do conceito das melhorias incrementais no processo. Para evitar reincidéncia torna-
se importante a padronizagdo, para isto foram revisadas instrugdes de trabalho, criado didrio
de bordo no Sistema de Gestdo da Qualidade e realizado o treinamento de todos os

colaboradores.
6.8 Oitava Etapa — Conclusiao

Apos a aplicagiio da metodologia (MASP), pode se concluir que o resultado foi
satisfatorio, uma vez que através das ferramentas utilizadas dentro do estudo, conseguiu-se
analisar o problema mais critico a ser atacado, identificaram-se seus potenciais de falha, e
definiu-se um plano de agdio que por sua vez eliminou a causa raiz do problema. Apos o
estudo, verificou-se que foi reduzido 47% do indice de ndo conformidades referente a ruptura

na moldagem, que anteriormente apresentava o maior indice de ndo conformidades da

empresa.

Grupo Educacional UNIS




7 CONCLUSAO

Com este trabalho conclui-se que o objetivo de reduzir os problemas de ruptura na
moldagem em uma empresa de vedagdo automotiva foi atingido através do uso da
metodologia MASP. Outro ponto positivo além da minimizagdo do problema principal da
empresa foi o desenvolvimento téenico dos envolvidos no projeto e motivagdo para
desenvolver novos projetos baseados na metodologia MASP.

Foi possivel verificar que esta metodologia proporciona as organizag¢des uma forma
padronizada de resolugdo de problemas e busca pela melhoria continua, aumentando a
competitividade da empresa.

Consolida-se a partir dai, a melhoria continua como um processo integrado na gestao
da empresa. aumentando a sua competitividade e possibilidades de sucesso diante da
concorréncia.

O conhecimento e experiéncia para resolugdo de um problema quando compartilhado
se multiplica. Assim é com 0 MASP, pois documenta o passo a passo da andlise ¢ solugdo de
um problema, sendo também uma maneira de manter a memoria organizacional, como uma
ligio aprendida de tal processo. Uma vez criada e consolidada a cultura de compartilhamento
do conhecimento de algum processo as pessoas da organizagdo estardo sempre motivadas a
colaborar para o progresso.

Analisando o resultado deste estudo de caso, conclui-se, portanto que, quando a
metodologia MASP ¢ aplicada coerentemente e coesamente, sempre com o envolvimento de
todos os niveis hierarquicos, ¢ fato atingir os resultados e alcangar vantagens competitivas,

melhorias, redugdo de desperdicios no processo produtivo ¢ melhoramento continuo em geral.
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