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RESUMO

Em um cenario cada vez mais competitivo, empresas de diversos ramos vém buscando
mecanismos que permitam a otimizacdo dos resultados, a redu¢do nos prazos de enirega, a
eliminagdo de desperdicios, alcangando assim, um aumento real de lucratividade e da
rentabilidade, soma-se a importancia que se tem dado a questdo da implementagdo das agdes
estratégicas nas empresas na busca da melhoria de seus processos.

O método de analise e solu¢do de problemas (MASP) é uma peca fundamental para o
sucesso da implementacdo eficiente e eficaz das 1déias e propostas dos envolvidos no
processo de equacionar e resolver problemas. O MASP é uma metodologia extremamente
simples e pratica que propicia a utilizagio das ferramentas da qualidade de forma ordenada e
logica, facilitando a analise de problemas. determina¢io de suas causas e elabora¢do de planos

de acdo para elimina¢do dessas causas.

Palavras-chaves: MASP (Metodo de Analise e Solucdo de Problemas), Ferramentas da
Qualidade.



ABSTRACT

In increasingly competitive scenario, companies from various sectors have sought
mechanisms that allow the optimization of results, the reduction in delivery times, eliminating
waste, thus achieving a real increase profitability and profitability, sum to the importance
that has been given to the issue of implementing the strategic actions in companies in search
of improving their processes.

The method of analysis and problem solving (MASP) is a key to the success of
effective and efficient implementation of the ideas and proposals of those involved in the
process of preempting and resolving problems. The MASP is a very simple and practical
methodology that facilitates the use of quality tools in an orderly and logical, facilitating the

analysis of problems. determining causes and developing action plans to eliminate these

CAauses.
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A competitividade entre as empresas esta cada vez mais acirrada e o mercado atual
ficou mais competitivo e tem deixado bem claro que o mundo esta em constante mudanca. a
gestao da qualhidade € um fator decisivo na sobrevivéncia das organizacoes. As atividades
relacionadas com a qualidade sdo amplas e consideradas essenciais para o sucesso estratégico.
Esta associada a percepgao de exceléncia nos servigos, por isso € necessario uma gestdo com
base em fatos e dados que possam analisar e solucionar os problemas existentes. Dentro do
universo da gestdo da qualidade, uma das metodologias utilizadas para auxiliar os gestores na
identifica¢do dos problemas é o método de analise e solucdo de problemas (MASP). O mesmo
lem como foco a identificagdao dos problemas e conseqiientemente elaboracio de acoes
corretivas e preventivas de forma a eliminar ou minimizar os problemas detectados.

O MASP € um processo dindmico na busca de solugdes para uma determinada
situagdo. Nao € um processo rigido e sim um processo flexivel em cada caso com que de se
defrontar. A solu¢do de problema é um processo que segue uma seqiiéncia logica, comecando
pela dentificagdo do problema, continuando pela analise e terminando com a tomada de
decisdo. Cada etapa descreve os objetivos, as atividades a serem desenvolvidas, as pessoas
envolvidas e as ferramentas mais usadas, no sentido que o administrador compreenda e saiba

como aplica-los em seu trabalho.
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2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. QUALIDADE

“Qualidade ¢ a conformidade, coerente com as expectativas do consumidor; em outras
palavras, significa “fazer certo as coisas”, mas as coisas que a producdo precisa fazer certo
variardo de acordo com o tipo de operacdo.” (SLACK, 2009, p.40).

Existem diversas definigdes para o termo qualidade, o que torna impossivel ter — se

uma postura em definitivo para a 1déia do que seja realmente qualidade.

2.2. METODO DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS

E uma seqiiéncia logica de passos para se atingir uma meta desejada - anilise e
solugdo de problemas. O MASP como método de controle por exceléncia € o PDCA rodado
para solucionar problemas. O método € a parte mais importante do CQT.

"MASP, Metodo de Analise e Solucdo de Problemas, consiste em uma seqiiéncia de
etapas que levam a um planejamento participativo para a melhoria da qualidade de um
produto ou servigo de determinado setor em uma organizacio.” (PARIS, 2003, p.36).

O método de analise e solugdo de problemas apresenta duas grandes vantagens:
possibilita a solugdo dos problemas de maneira cientifica e efetiva, assim como permite que
cada pessoa da organizacdo se capacite para resolver os problemas especificos de sua
responsabilidade.

“A solu¢do de problemas da empresa, ou seja, a melhoria dos resultados da empresa
(Ja que problema ¢ “resultado indesejavel”) deve ser feita de forma metodica e com a
participagdo de todos (todos devem estar envolvidos na solugdo de algum problema na
empresa).” (FALCONI, 2004, p.66).

O metodo de solugdo de problemas € constituido de oito processos:
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Figura 01 — Método de Solugdo de Problemas — “QC STORY™

Fonte: FALCONIL 2004, p.67

2.2.1 - IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

A 1dentificagdo do problema tem como objetivo: “definir claramente o problema e

reconhecer sua importincia” (FALCONI, 2004, p.67) e este processo resume — se em cinco

tarefas basicas: escolha do problema, historico do problema, mostrar perdas atuais e ganhos

viavels, fazer analise de pareto e nomear reponsaveis.

e Escolha do problema: analisar as diretrizes gerais da area de trabalho (seguranca,

qualidade, entrega. custo, produtividade). Um problema € o resultado indesejavel de

um trabalho (esteja certo de que o problema escolhido é o mais importante baseado em

fatos e dados).

* Historico do problema: utilize sempre dados historicos (graficos ou fotografias). Qual

a frequéncia do problema? Como ocorre?

* Mostrar perdas e ganhos vidveis: o que se esta perdendo (custo da qualidade)? O que é

possivel ganhar?

e Fazer analise de pareto: “€ uma técnica relativamento direta, que envolve classificar os

itens de informacdo nos tipos de problemas ou causas de problemas por ordem de

importincia” (SLACK., 2009, p.586).

e Nomear responsaveis: nomear a pessoa reponsavel ou nomear o grupo responsavel e o

lider, propor uma data limite para ter o problema solucionado.
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2.2.2—- OBSERVACAO

A observacio tem como objetivo: “investigar as caracleristicas especificas do

problema com uma visdo ampla e sob varios pontos de vista” (FALCONI, 2004, p.67) e este

preesso resumi — se em trés tarefas basicas: descoberta das caracteristicas do problema por

meio de coleta de dados: descoberta das caracteristicas do problema por meio de observacdo

no local; cronograma, or¢camento € meta.

Descoberta das caracteristicas do problema por meio de coletas de dados: observe o
problema sob vanos pontos de vista: tempo, local, sintomas, individuo, enire outros,

ou seja,estratifique.

Descoberta as caracteristicas do problema por meio de observacdo no local: observe o

local de ocorréncia do problema: colete informagdes, faca entrevistas, se necessario

fotografe, use filmadoras, etc.

Cronograma, orcamento € meta; estimar um cronograma para referéncia. estimar um

orcamento e definir uma meta a ser atingida.

2.2.3 - ANALISE

A analise tem como objefivo: “descobrir as causas fundamentais” (FALCONI, 2004,

p.67) e este processo resumi — s¢ em (rés tarefas basicas: defimigdo das causas influentes,

escolha das causas mais provaveis (hipoteses) e escolha das causas mais provavies

(venificacdo das hipoteses).

Definicdo das causas influentes: envolva todas as pessoas que possam contribuir na

identificacdo das causas.

Escolha das causas mais provaveis (hipoteses). as causas assinaladas na tarefa anterior

devem ser reduzidas por eliminacio das causas menos provaveis baseadas nos dados

levantados no processo de observacao.

Escolha das causas mais provaveis (vertficagio das hipoteses): Uso técnicas

estatisticas para a analise das causas mais provaveis:
Grafico de pareto: O grafico de pareto € um diagrama que apresenta os itens e a classe
na ordem dos numeros de ocorréncias, apresentando a soma total acumulada. Permite-

nos visualizar diversos elementos de um problema auxiliando na determinacio da sua

prioridade. E representado por barras dispostas em ordem decrescente, com a causa
principal vista do lado esquerdo do diagrama, e as causas menores sio mosiradas em

ordem decrescente ao lado direito. Cada barra representa uma causa exibindo a



|7

relevante causa com a contribuicio de cada uma em relacdo a total. E uma das

ferramentas mais eficientes para encontrar problemas.
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I'igura 02 — Gratico de Pareto
IFonte: SLLACK., 2009, p.586

¢ Bramstorm: “Processo destinado a gerac¢do de ideas/sugestdes criativas, possibilitando
ultrapassar os Iimites/paradigmas dos membros da equipe” (OLIVEIRA, 1996, p.23).
O objetivo € obter o mator nimero possivel de sugestdes, para fazer posteriormente o
julgamento. O Bramnstorming, ndo determina uma solu¢do, mas propdem muitas

oulras.

e Diagrama de Causa — Efeito: “representacdo grafica que permite a organizacio das
informagodes, possibilitando a identificacdo das possiveis causas de um determinado
problema™ (OLIVEIRA, 1996, p.29). O diagrama de causa — efeito permite identificar

a relacdo entre o eleito e suas possivels causas.

e Técnica dos 5 porqués: € uma técnica para encontrar a causa raiz de um defeito ou

problema.

 Matriz GUT: Esta matriz ¢ uma forma de se tratar problemas com o objetivo de

prioriza-los. Leva em conta a gravidade, a urgéncia e a tendéncia de cada problema.
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Matriz GUT (para priorizar problemas a serem tratados)

VALOR|  GRAVIDADE | URGENCIA . TENDENCIA GxUXT |
. e ! 1 : : . o ‘ G = s |
raito Q | Hyerss i TRy )
leeszrts ' chis |
o ’ 1 i 2 IGNQD Praz }
Y Qi a _‘;r_‘ ;-*_"" ' :h_fr_* y - =T 1end RCia 8 :_'_'.t'..";l:' !.
G GRAVIDADE opece s : et by
U URGENCIA O empo disponivel e necessano para resolver ¢ problema
T TENDENCIA Frtencial de Crescanento (piora) do prablema

Figura 03 — Matriz GUT

Fonte: hitp://sandrocan. files. wordpress.com/2008/1 2/matriz-gut.jpg

2.2.4 - PLANO DE ACAO
O plano de a¢do tem como objetivo: “conceber um plano para bloquear as causas
fundamentais™ (FALCONI, 2004, p.67) e este processo resumi — se em duas tarefas basicas:

elaboragio da estratégia de acdo e elaboracgio do plano de ac¢io.

e Elaboracdo da estratégia de acdo: certifique — se de que as acdes serdo tomadas sobre

as causas fundamentais e ndao sobre seus efeitos. Propor diferentes solugoes, analise a

eficacia e custo de cada uma, escolha a melhor.

e Elaboracio do plane de ac¢do: “todo plano de acdo deve estar estruturado para permitir

a rapida 1dentificagdo dos elementos necessarios a implementacio do projeto”
(OLIVEIRA, 1990, p.113), estes elementos basicos podem ser descritos pelo modelo
SW2H, que € basicamente um formulario para execucdo e controle de tarefas onde sio
atribuidas as responsabilidades e determinado como o trabalho devera ser realizado.

assim como o departamento, motivo e prazo para conclusdo com os custos envolvidos.

2.2.5- ACAO
A agdo tem como objetivo: “bloquear as causas fundamentais” (FALCONI, 2004.

p.67) e este processo resumi — se duas tarefas basicas: treinamento e execucdo da acio.

o Tremamento: certifique - se de quais agdes necessitam da ativa cooperacio de todos.

apresente claramente as tarefas e a razdo delas e certifique — se de que todos entendem

e concordam com as medidas propostas.
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e Execucdo da acdo: durante a execugdo verifique fisicamente e no local em que as

acoes estdo sendo efetuadas.

2.2.6 - VERIFICACAO
A verificacdao tem como objetivo: “verificar se o bloqueio for efetivo” (FALCONI.
2004, p.67) e este processo resumi — se em (rés tarefas basicas: comparagio dos resultados.

listagem dos efeitos secundarios € verificagao da continuidade ou ndo do problema.

» Comparacdo dos resultados: devem — se utilizar os dados coletados antes e apos a a¢do

de bloquelo para verificar a efetividade da ac¢do, os formatos usados na comparacio

devem ser os mesmos antes e depois da acdo.

e Listagem dos efeifos secundarios: toda alteragdo do sistema pode provocar efeitos

secundarios positivos ou negativos.

e Verificacdo da continurdade ou ndao do problema: quando o resultado da a¢do € tio

satislatorio quanto o esperado, € que todas as agdes planejadas foram implementadas
conforme o plano. Quando o resultado da a¢do ndo for satisfatorio, deve — se retornar

ao processo de observacio.

2.2.7- PADRONIZACAO

A padronizacdo tem como objetivo: “prevenir contra o reaparecimento do problema”
(FALCONI, 2004, p.67) e este processo tem quatro tarefas basicas: elaboracdo ou alteracdo
do padrdo, comunicag¢do, educagdo e treinamento e acompanhamento da utilizacdo do padrio.

e Elaboracdo ou alteracdo do padrdo: verifique se as instrugdes, determinacdes e

procedimentos 1mplantados na ac¢do devem sofrer alteracdes antes de serem

padronizados, baseado nos resultados obtidos na verificacio.

e Comunicacdo: estabeleca datas de inicio da nossa sistematica, quais as dreas que serio

aletadas para que a aplica¢do do padrido ocorra em todos os locais necessarios.

* Educacio e tremamento: garanta que os novos padrdes ou as alteracdes sejam

transmitidas a todos os envolvidos.

 Acompanhamento da utilizacdo do padrio: estabeleca um sistema de verificacoes

periodicas.
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2.2.8 - REFLEXAO

A reflexio tem como objetivo: “recapitular todo o processo de solugdo de problema
para trabalho futuro” (FALCONI, 2004, p.67) e este processo tem trés tarefas basicas: relagdo
dos problemas remanescentes, planejamento do ataque aos problemas remanescentes e
reflexdo.

e Relacdo dos problemas remanescentes: relacione o que e quando ndo foi realizado.

e Planejamento do ataque aos problemas remanescentes: reavalie os itens pendentes,

orgamzando — os para uma futura aplicacdo do MASP.

e Reflexdo: reflexdo cuidadosa sobre as proprias atividades da solugdo de problemas.
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3. A EMPRESA ESTUDADA

Esse trabalho desenvolveu — se em uma empresa fomecedora de autopecas, numa

fabrica de rodas de aluminio, situada na cidade de Trés Coracoes — MG. O estudo foi

realizado no periodo de fevereiro a agosto 2010.



4. ESTUDO DE CASO

O material a ser mensurado sdo rodas de aluminio fundidas sob processo de baixa
pressio, cujo método de fabricagdo pode ser resumido basicamente em fundig¢do, usinagem e
acabamento.

A roda ¢ um dos componentes com constituem a montagem de um veiculo, sendo
responsavel pela sustentagdo dos pneus, ventilagdo do sistema de frenagem e sustentagdo do

veiculo, sendo assim caracterizada como item de seguranca.

4.1 — O PROCESSO DE FABRICACAO

A fabricacdo de uma roda de aluminio € descrita pela seguinte seqiiéncia; a liga de
aluminio (metal em estado liquido) € colocada em njetoras de baixa pressdo, e com o molde
apropriado, a peca € injetada. Logo apos, a roda bruta & inspecionada no equipamento de raio
— x afim de detectar possiveis falhas na fundi¢io que possam comprometer a qualidade da
mesma. Apos esta fase, a peca € submetida a processos de usinagem, que sdo realizadas por
equipamentos CNC. Algumas caracteristicas da peca sdao ispecionadas por calibradores
passa/ndo-passa, e outras por meios de medicdo com instrumentos adequados (paquimetro,
especimetro, relogio comparador, maquina balanceatriz e equipamento tridimensional). Na
sequiéncia, a peca € submetida ao teste hidrostatico (para verificar se existe vazamento de ar),
rebarbagdo, tratamento superficial, lavagem, pmtura, cravamento de buchas (quando

aplicavel), inspecdo final e embalagem.
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Figura 04 — Fluxograma
Fonte: Autor, 2010

4.2 — APLICACAO DO MASP

Primeiramente formou — se uma equipe de trabalho e através da matriz GUT. os

mtegrantes da equipe fizeram a andlise dos setores chaves: Fundicdo, Usinagem e

Acabamento.
Fundicdo
Membros Gravidade Urgéncia Tendéncia GxUxT
Membro 01 4 4 ] =
Membro 02 3 3 5 =
Membro 03 5 4 1 =
Membro 04 4 5 3 T 20
Membro 05 3 4 | 1 i
Total 312

Tabela 01 — Matriz GUT (Fundig¢do)
Fonte: Autor, 2010



Apos levar em conta a gravidade, urgéncia e tendéncia do

obtivemos um total de 312 pontos.
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setor de fundicdo.

Usinagem
Membros Gravidade Urgéncia Tendéncia GxUxT

Membro 01 4 3 3 36
Membro 02 2 3 2 12
Membro 03 3 2 3 18
Membro 04 3 3 2 18
Membro 05 2 3 2 12

Total 06

Tabela 02 — Matriz GUT (Usimagem)

Fonte: Autor, 2010

Apos levar em conta a gravidade, urgéncia e tendéncia do setor de usinagem,

obtivemos um total de 96 pontos.

Acabamento
Membros Gravidade Urgéncia \ Tendéncia GxUXT

Membro 01 3 2 | 3 8
Membro 02 3 3 3 21
Membro 03 4 3 3 36
Membro 04 3 - 2 : 3 8
Membro 05 3 3 2 |8

Total 117

Tabela 03 — Matrniz GUT (Acabamento)

Fonte: Autor. 2010

Apos levar em conta a gravidade, urgéncia e tendéncia do setor de acabamento.

obtivemos um total de 117 pontos.

Analisando a pontuagdo dos setores, atraveés da analise da matriz GUT definiu — se a

Fundi¢do como setor critico e por 1sso a aplicacdo do MASP se dara neste setor,

4.2.1 - PASSO 01 - MOTIVO DA ESCOLHA DO TEMA

Com o setor de trabalho definido, fomos atras dos indicadores de gestdo. O setor de

fundicao controla trés indicadores basicos (custo com material auxiliar, produtividade e

refugo). \
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Custo Material Auxiliar
RSOM -
RSO - A & & A 4
R$0,0 -
R$ 0,08 -
R$ 0,06 -
R$ 0,04 -
R$ 002 -
Méd. 2009 janNn0 fev/10 mar/10 abr/10 mai/10 jun10
(e ity —4— Mt

= —_— —= _— -—

Grafico 01 — Custo Material Auxiliar
Fonte: Autor, 2010

O custo de material auxiliar da fundigdo € o total gasto com material auxiliar dividido

pela quantidade de rodas fundidas.

— —_—— -
==

Produtividade
(Peca x Maquina x Dia)
300 - ,J.
280 - & & ! —ih
250 -
200 |
150 - A
o0
o
100 -
50 -
1) - r r | I — ‘ - -t - =1
Med. 2009 janf10 fev/1D mar/10 abrf10 maif0 jun/10
|y odividade — 4 Mol

Grafico 02 — Produtividade (Pega x Maquina x Dia)
Fonte: Autor, 2010

A produtividade da fundi¢do leva em consideragiio a quantidade de peca produzida por

uma injetora durante um dia, por isso a produtividade é: peca x maquina x dia.
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Grahico 03 — Retugo de Fundigdo Consolidado
Fonte: Autor, 2010

O refugo de fundigdo consolidado € a quantidade de rodas refugadas por defeito de
fundicdo em todas as etapas do processo dividido pela quantidade de rodas fundidas.

Analisando os indicadores, percebemos que o indicador de refugo de consolidado
estava fora da meta e este seria o alvo do trabalho. Procurando entender o indicador de refugo
de fundicdo consolidado percebemos que este indicador dividia — se em quatro novos
indicadores (refugo de fundi¢do no raio-x, refugo de fundigdo na usinagem, refugo de

fundigdo na estanqueidade e refugo de fundigdo no acabamento).

Refugo de Fundicao no Raio-X

3,50% 7

HOR. 7 - 7y A—— A
2,50% 1

2,00% -

1,50% o

1,00% 1

0,50% -

0,00% - - v

Méd. 2009 jan/10 fev/10 mar/10 abri10 mai/10 jun/10
e ——

Grafico 04 — Retugo de Fundi¢cdo Raio-X
Fonte: Autor, 2010

O refugo de fundi¢do no raio-x € a quantidade de rodas refugadas no raio-x dividido

pela quantidade de rodas fundidas.
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Grafico 05 — Refugo de Fundicdo na Usinagem
Fonte: Autor, 2010

O refugo de fundigdo na usinagem € a quantidade de rodas refugadas com defeitos de

fundi¢do na usinagem, o calculo é: o refugo dividido pela quantidade de rodas usinadas.
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Grifico 06 — Refugo de Estanqueidade
Fonte: Autor, 2010

O refugo de estanqueidade € a quantidade de rodas refugadas na estanqueidade

dividido pela quantidade de rodas usinadas.
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Refugo de Fundicao no Acabamento
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Gralico 07 — Refugo de Fundi¢do no Acabamento
Fonte: Autor, 2010

O refugo de fundigdo no acabamento € a quantidade de rodas refugadas com defeitos
de fundi¢cdo no acabamento, o calculo €: o refugo dividido pela quantidade de rodas pintadas.

Apos analise critica dos indicadores resolvemos atacar o refugo de fundi¢do na
usinagem. Afraves do grafico de pareto (grafico 08) observamos que o defeito
porosidade/bolha representa 45% dos defeitos de fundicdo na usinagem. Por este motivo

defimimos o tema: reducdo do indice de refugo por porosidade/bolha.

Refugo de Fundigao na Usinagem
2,72% 2,75% 2.77% 2,78%
2,58% 2,66% |
2,42%
2,22% !
71.88%
1,26%
0,62%
pasis 0,20%
t 0,716%
. B B mm  mm 0 9% oox oo oomx
Porosidade / Estampagem Empenamento Faita de Marcas de Marcas de Deslocamento Agarmamento Junta fria Qutros
Boulha Sobremetal Batidas Extrator na gavela na figura

Gralico 08 — Gralico de Pareto (Refugo de Fundic¢do na Usinagem)
Fonte: Autor, 2010
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4.2.2 - PASSO 02 — ANALISE DA SITUACAO ATUAL

Através desse passo fazemos a descoberta das caracteristicas do problema ou defeito.

Mais afinal o que € porosidade/bolha (figura 05)? Sdo pequenas contragdes causadas por uma

solidificacdo ndo direcional e/ou gases presos dentro do metal duranie o processo de

sohidificacdo.

FFigura 05 — Porosidade/Bolha
Fonte: Autor. 2010

Para descobrir aonde ocorre o defeito, remos estudar o fluxo de processo da

fabricagdo (figura 06) de roda de aluminio.

Apos analisar o fluxo de fabricagdo identificamos que o problema ocorria nas
injetoras. Mais em qual parte da injecdo? Para 1sso estudamos as atividades do processo de
injecao (figura 07).

O defeito porosidade/bolha ocorna durante o fechamento do molde/ inicio do processo

de injecdo.

Pintura gouwmmm £ vtassgreeidade [ s¥nae e B A P En s t ot

' frmeico

Figura 06 — Fluxoe de Processo de Fabricacdo de Roda de Aluminio
Fonte: Autor, 2010
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Figura 07 — Atividade do Processo de Injecdo
Fonte: Autor, 2010

Apos saber o local e a atividade aonde o refugo acontecia, partimos para analise de

refugo; para isso dividimos a roda em trés partes: cubo, tala e borda (figura 08).

4

Borda

' _1'"" I &%éﬁ
Tala

Figura 08 — Roda Dividida em Trés Partes
Fonte: Autor, 2010

Foir feito uma ficha de verificacdo (figura 09) e durante um periodo de 30 dias,
analisamos as trés regides mais afetadas e apos a verificagdo foi constatado que 76% dos

defeitos eram provenientes da regido da borda.
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figura 09 — Yicha de Venhcacao
Fonte: Autor, 2010

4.2.3 - PASSO 03 — ANALISE DAS CAUSAS
Comegamos a analise das causas usando a ferramenta Brainstorm para tentarmos achar
as possivels causas, que foram:
e Tela filtro colocado de forma incorreta;
e Falha nos pontos de resfriamento da ferramenta:
e Enchimento do molde com escoamento turbulento:
o Solidifica¢do nao ocorre de forma direcionada:
¢ Escormmento do Lubrificante do molde na roda;
e Falha no processo de inje¢do da roda;
¢ Falha na saida de ar da ferramenta.
Apos discussdo ja descartamos trés opgdes: falha nos pontos de resfriamento da
ferramenta, enchimento do molde com escoamento turbulento e falha na saida de ar da

ferramenta. Com as possiveis causas encontradas partimos para o diagrama de causa e efeito
(figura 10), onde nosso efeito era porosidade na borda externa da roda.
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Figura 10 — Dhiagrama de Causa e Eleito

Fonte: Autor. 2010

Para o escorrimento de oleo lubrificante: vimos que o lubrificante atual tinha o ponto
de gota em 110°C, a lubrifica¢do era feita de forma manual e que a temperatura meédia dos
pinos extratores era de 160°C. Apos estas observagoes fizemos o 05 porqués e chegamos a

seguinte causa raiz: lubrificante inadequado para a temperatura de trabalho.

Para solidificacdio da roda ndo ocorre de forma direcional, fizemos analise e
observamos que esta 1déia ndo era uma possivel causa.
Para falha na saida de gas do molde durante o processo de enchimento, observamos

que caso o0 ar ndo consiga sair, 0 aluminio o envolve formando uma bolha. Fizemos o 05

porqués e a causa raiz encontrada fo1: baixa vazao de ar e entupimenio dos canais de suspiro

do molde.

Para dificuldade operacional de encaixar a tela filtro, observamos que a tela era fixada
de forma mmadequada (quando 1sso0 ocorre faz com o enchimento do molde passe de regime
laminar para regime turbulento, provocando assim porosidade. Fizemos o 05 porqués e

chegamos a seguinte causa raiz: dificuldade operacional de identificar a tela filtro correta.

4.2.4 - PASSO 04 —- OBJETIVOS E METAS

Depois de todas as analises defintmos nosso objetivo: reduzir o indice de refugo por
porosidade/bolha na regido da borda. E nossa meta é reduzir em 22% este defeito. Porque
22%'" Pois se reduzirmos este percentual conseguiriamos atingir a meta do refugo de fundicio

na usinagem (grafico 09).
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Refugo por Porosidade/Bolha
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Grafico 09 — Relugo por Porosidade/Bolha
Fonte: Autor. 2010
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Grafico 10 — Refugo de Fundi¢do na Usinagem
Fonte: Autor, 2010

Analisando o grafico de refugo de fundicdo na usinagem (grafico 10). podemos

observar que com o ganho de 0,28% do refugo por porosidade/bolha a meta seria alcancada.

4.2.5 - PASSO 05 - ESTUDO DAS SOLUCOES

Causa raiz 01: lubrificante inadequado para temperatura de trabalho.

Proposta: desenvolver novo oleo lubrificante com ponto de gota adequado.
Como: desenvolver novo produto que atenda nossa necessidade.
Vantagens: ndo ha necessidade de alterar o processo, conhecimento de novos produtos

e adequacdo do produto a necessidade.



Desvantagens: nido encontrado.

Testes: foram encontrados 03 produtos no mercado (produto A, B e C). Realizamos os

testes de aplicacdo e ponto de gota, e o resultado fo1 o seguinte:

Produtos
Modelos Atual A B C
Aplicacdo no Processo S 8 10 7
Ponto de Gota 5 10 10 8
Total 10 18 20 15

Critério de pontuagdo de 0 a 10 (Total quanto maior melhor)

Tabela 04 — Tabela de Produtos
IFonte: Autor, 2010
Apos analisarmos o resultado (tabela 04), o produto B fo1 o que apresentou melhor

pontuagdo, pois i1sto fol o considerado o lubrificante 1deal para uso.

Causa raiz 02: baixa vazao de ar € entupimento dos canais de suspiro do molde.

Proposta: Eliminar o chanfro do pmo (agarramento), aumentar a profundidade das
ranhuras (maior vazao de ar).

Como: redefinir as dimensdes junto a engenharia de processo.

Vantagens: evitar agarramento de aluminio no chanfro, melhorar a vazio de ar no pino
de suspiro e estabilizar o processo.

Desvantagens: ndo encontrado.

Testes: realizado o teste com o novo pmo e ainda for observado agarramento de

aluminio nas ranhuras.

Proposta 02: eliminar o chanfro do pino (agarramento), passar de 03 para 05 ranhuras
mantendo a profundidade (mator vazio de ar).
Testes: realizado teste com o novo pmo e o resultado for satisfatorio, melhorou a

vazdo de ar e o pino ficou 1sento de aluminio nas ranhuras.

Causa raiz 03: dificuldade operacional de identificar a tela filtro correta.

Proposta: padronizar tela filtro e bucha com dimensional otimizado.
Como: manter apenas o dimensional que melhor atenda o processo.

Vantagens: padronizacdo do processo, reducido de itens de estoque e reducdo de area

para estoque.
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Desvantagens: ndo encontrado.

Testes: for realizado testes com as telas de 48 mm e 50 mm de didmetro. sendo
observado que a tela de 50 mm deixava marca no furo central da roda. Por este motivo a tela
de 48 mm fo1 escolhida.

Apos descobrir as causas, elaborar alternativas e descrever as solugdes mais relevantes

¢ momento de implementa-las utilizando o plano de acdo (tabela 053).

F — ———— e ———— e —— r

'

Atividades Responsavel |  Prazo Status |

Desenvolver e aprovar lubrificante ideal para o processo Leonardo | Ol-abr-10 | 100% |

Verilicar junto ao processo possibilidade de padronizar todas ;
as buchas com a mesma dimensio Leonardo | Ol-abr-10 | 100%

Padronizar junto ao processo todas as buchas e telas com o I

Padromzar compra de tela filtro de acordo com o didmetro : 6
ottt e Baell Valter 15-abr-10 | 100%

Desenvolver pmo (suspiro do molde), com rasgos de menor
profundidade e mesma vazio

Efetuar testes com o0s novos pinos e adequar as ferramentas Leonardo | O1-ma-10 100%_I

— ——T—————a ——— e

Tabela 05 — Plano de Acdo
Fonte: Autor, 2010

Valter 20-abr-10 | 100% |

4.2.6 — PASSO 06 — ANALISE DOS RESULTADOS
A proposta era reduzir em o 22% o indice de refugo por porosidade/bolha e o
resultado obtido em junho/2010 fo1 27,78%, com isso as expectativas foram superadas e o

indicador de refugo de fundigdo na usinagem (grafico 12) ficou dentro do esperado.

Refugo por Porosidade/Bolha
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BPurmidade/Bobe BPropostn B Resuladg

Grafico 11 - Refugo por Porosidade/Bolha
Fonte: Autor. 2010



Apos todas as agdes implementadas o refugo por porosidade/bolha ficou abaixo do

proposto (grafico 11), superando as expectativas.

Refugo de Fundi¢ao na Usinagem
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Grafico 12 — Refugo de Fundicdao na Usinagem
Fonte: Autor, 2010

4.2.7- PASSO 07 — PADRONIZACAO
E através da padronizacdo que garantimos que o resultado alcancado se mantém

estavel.

Para o lubrificante for alterado o fornecedor e a instrugdo operacional foi adequada.
(higura 11).

L fr— : - v ; - . -~ “..: I - S _:___._
| Utilizar lubrificante "B” para lubrificacao
; dos pinos extratares.

I...'r;'—"---—'—i"'-—-:'!-l-l-r— e i - w —— o — ]

o i = -----ql'-Ij

Figura 11 — Instrugdo Operacional
Fonte; Autor, 2010
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Para a tela filtro foi alterado o desenho padronizando a tela de 48 mm, (figura 12).
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Figura 12 — Desenho da Tela
Fonte: Autor, 2010

Para o pino extrator foi revisado o desenho e padromzado com 05 ranhuras e sem

chanfro, (figura 13).
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Figura 13 — Desenho Pino Extrator
Fonte: Autor, 2010



4.2.8 —- PASSO 08 — PROXIMAS ACOES
Apesar de o resultado obtido ter sido alcangado, a equipe avaliou novamente o grafico
de pareto (griafico 13) e como proximas agdes for evidenciado que o refugo por

porosidade/bolha ainda € o mais critico do pareto.

Refugode Fundigao na Usinagem
2 31% 2 37% 247% _{43%
223% . e = )
2.07% -
1.86%
0.21% 0. 16% 0 08%
- B . 0.06% 0.04% 0.02%
Porosidade/Bolha Estampagem Emepenamento Falta de Marcas de Marcasde  Deslocamento na Agarramento na Junta Fria
Sobrem etal Batidas BExtrator Gaveta Figura

Gratico 13 — Gralico de Pareto (Refugo de Fundi¢do na Usinagem)
Fonte: Autor, 2010

Entdo como proximas agdes € fazer um novo estudar sobre o refugo por

porosidade/bolha para o mesmo deixar de ser o mais critico.
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CONCLUSOES

O MASP € uma metodologia simples, porém muito eficaz. E demonstra, claramente,
como a qualidade deve ser vista dentro de uma organizagdo. O éxito da aplicagdo consiste no
monitoramento rotineiro dos resultados.

No estudo de caso percebeu — se que a ferramenta MASP aplicada corretamente traz
grandes beneficios. Na questdo em que fo1 aplicado o resultado surtiu em pequeno prazo.

obtendo retorno 1mediato.

Pode — se concluir que a ferramenta MASP (método de analise e solucio de
problemas) pode ser utilizada para solucionar problemas diversos de uma organiza¢do nas
mais diversas areas. Sua utilizagdo proporciona as organiza¢des um processo de gestdo
voltado para acdes corretivas e preventivas de forma a detectar os problemas e propor acdes

com foco na melhoria continua. O que podera tornar as empresa mais competitivas.
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