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RESUMO:

Neste trabalho foi planejada e implementada a Metodologia de Anélise e Solugdo de Problemas (MASP) em uma
industria manufatureira de Lavras — MG, que produz maquinas de irrigagdo. Um dos problemas levantados nesta
industria foi o alto nimero de pecas com defeitos oriundas de seus fornecedores. Ao aplicar o MASP nesta empresa,
foram utilizadas as seguintes ferramentas estatisticas: Brainstorming, Folha de Verificacdo, Diagrama de Causa e
Efeito, Grafico de Pareto e Fluxograma. Mediante os resultados encontrados, percebeu-se uma necessidade de controle
dos fornecedores. Esta constatacdo implicou na instalagdo de um sistema que verificasse as ndo conformidades das
pecas e, a0 mesmo tempo, pudesse servir como um feedback para tais fornecedores, gerando um gréfico e um indice de
desempenho de cada um deles. Com a aplicagdo do MASP pdde-se observar uma redugdo na taxa de pegas com defeitos
ou fora da especificacdo, o que acabou reduzindo o lead time da producéo desta empresa.

Palavras-chave: Metodologia de andlise e solucdo de problemas. Reducdo de perdas. Controle de qualidade.

ABSTRACT:

In the present work, the MASP methodology (Method of Analysis and Problem Solving) was applied to a
manufacturing industry in Lavras (Minas Gerais), which produces irrigation machines. One of the problems identified
in this industry was the high number of defective parts from its suppliers. The following statistical tools were used:
Brainstorming, Check Sheets, Cause and Effect Diagram, Pareto Diagram and Flow Chart. The results found in this
study suggest that an effective suppliers control is needed. This finding led to a implementation of a system in order to
verify the nonconformities of the parts and, at the same time, give a feedback to the suppliers, generating a graph and an
performance index of each of them. After applying the MASP, there was a reduction in the rate of defective parts or out
of specification cases, and consequent reduction of the manufacturing lead time.

Keywords: Analysis Methodology and Troubleshooting, reductions of losses, quality control.

1. Introducéo 2007; MORAES; BORGES; SA, 2010).
Atualmente existem muitas Entre os problemas relatados pelos
empresas manufatureiras que sofrem pesquisadores estdo as perdas de tempo
perdas durante seu processo de producéo. entre 0 momento em que a matéria-prima
Vérias pesquisas tém apontado que tais entra na fabrica até a saida do produto
perdas sdo um problema a ser enfrentado, final, que é conhecido como lead time.
visto que trazem grandes prejuizos Num cenario de enfrentamento de
financeiros e diminuem a qualidade do problemas e propostas de soluc@es, vérias
produto final. (ARAGAO:; BORNIA, metodologias tém sido criadas e/ou
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empregadas a fim de se atingir o objetivo
de reducdo das perdas durante o processo
de producdo. Uma destas metodologias,
bastante conhecida na literatura, € o
Método de Anélise de Solucdo de
Problemas (MASP), que consiste em um
conjunto de etapas, procedimentos e

ferramentas que visam implantar em
qualquer processo Vvérias agdes corretivas
de melhoria continua com o intuito de
atingir maiores niveis de qualidade e ao
mesmo tempo ajudar 0s gestores e seus
colaboradores a alcancarem as metas pré-
estabelecidas (MORAES; BORGES; SA,

2010).

Oribe (2012) relata que o “Método
de Andlise e Solugdo de Problemas”
(MASP) é um método conveniente para se
detectar e efetivar a solugdo de problemas
ou melhorar um processo. Age de forma a
estudar o inicio, meio e fim de uma acéo
corretiva, uma vez que um dado problema
varios  setores e

pode  envolver

colaboradores, sendo a organizacao

essencial para o sucesso da operacao.

Este trabalho foi conduzido em uma
inddstria manufatureira do Sul de Minas

Gerais que produz maquinas para

irrigacédo. Esta indudstria apresentava alguns

atrasos inesperados ou tempos de

inatividade devido a pecas que eram

entregues pelos fornecedores e que

apresentavam diversas inconformidades,
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tais como rachaduras, medidas
inadequadas, auséncia de operacdes, entre

outras.

2. Objetivos

Os objetivos desta pesquisa foram:

« Implantar a Metodologia de Andlise e
Solucdo de Problemas (MASP) em uma
indGstria de maquinas de irrigagéo,
percorrendo cada uma das etapas para sua
instalacdo e colaborando para a construcéo
de uma visdo focada na melhoria continua
de processos e produtos;

» Verificar a eficiéncia da metodologia
MASP para a reducdo da taxa de rejeicao
de pecas fornecidas, colaborando para
melhorando a

diminuir o lead time,

capacidade do processo produtivo.
3. Revisédo de Literatura

3.1 MASP

3.1.1 Conceito

Segundo Oribe (2012), o MASP
(Método de Anélise e Solucdo de
Problemas) é uma metodologia japonesa
criada para eliminar problemas, sendo
também muito utilizada para a reducéo de
custos nos processos produtivos das
empresas manufatureiras.

Para Moraes, Borges e Sa (2010), o
MASP consiste em uma metodologia que
auxilia os gestores na avaliacio do
identificacdo das

processo € causas,
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objetivando encontrar solugfes que possam
reduzir ou eliminar tais problemas.

Aguiar (2004) enfatiza que o
MASP é uma metodologia de melhoria
continua, que parte da ideia de que
qualquer atividade e resultado sempre
podem ser melhorados. Para isso €
necessario que a atividade de melhoria seja
sistematicamente planejada.

Ha diversos tipos de problemas que
0 MASP pode resolver, sendo eles reais,
cronicos, de causas comuns ou de causas
ndo conhecidas, multidisciplinares e ainda

aqueles que estdo sob influéncia do acaso.
3.1.2 Etapas do MASP

Oribe (2012) destaca as oito etapas
que compdem o MASP, a saber:

Etapa 1 - Identificacdo do problema

Nessa etapa deve-se  definir

claramente o0 seu problema (ndo
conformidade) para enfrenta-lo nas etapas

posteriores.
Etapa 2 - Observacédo do fenbmeno

Momento de se realizar uma
observagdo profunda sobre o problema em
questdo para que a etapa posterior de
analise possa ser efetuada com o maximo

de informac0es possiveis.

Etapa 3 - Analise do Processo
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Na etapa de analise do problema o
objetivo é descobrir as suas possiveis
Tratando  estas

causas fundamentais.

causas, sera possivel solucionar o

problema de forma eficaz.
Etapa 4 - Plano de Agao

Nesta etapa elabora-se o plano de
acao (pode ser mais de um) para se abordar
as causas fundamentais do problema,
definir ~ responsabilidades,  estabelecer
prazos, levantar custos, eleger métodos de
execucdo e indicadores para monitorar a

eficacia da acdo.
Etapa 5 - Agdo

Nesta etapa coloca-se em execugao

0 plano de acao.
Etapa 6 - Verificacao

Realiza-se aqui o controle das
acOes, verificando se os planos de acdo e
cronogramas foram executados e se seus
resultados foram satisfatérios em atender

as demandas iniciais.
Etapa 7 - Padronizagéo

Uma vez que a solucdo do

problema foi alcancada é importante
padronizar o seu sucesso. O objetivo é
evitar que o problema volte a ocorrer. E 0
documentar e

momento de mapear,

implementar esse processo.
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Etapa 8 - Conclusdo

Esta é a etapa apropriada para a

gestdio do  conhecimento.  Deve-se
documentar e refletir sobre os problemas,
utilizando essa reflexdo como insumo para
0 planejamento de futuros projetos e

processos.

Cabe salientar que estas etapas sdo
flexiveis, podendo variar de acordo com a
necessidade das organizacdes que adotam

esta metodologia.

3.1.3 Ferramentas Estatisticas

Dentre as diversas ferramentas
estatisticas que podem ser utilizadas na
MASP,

Folha de Verificacao,

aplicacdo do destacam-se:
Brainstorming,
Diagrama de Causa e Efeito, Gréfico de
Todas
ferramentas encontram-se detalhadas em

Werkema (1995) e Montgomery (2009).

Pareto e Fluxograma. estas

4. Materiais e Métodos
Para desenvolver este trabalho,
procurou-se percorrer todas as etapas

listadas no referencial teorico.
Etapa 1: Identificacdo do problema

A industria em estudo trabalha na
montagem de maquinas de irrigacdo para a
agricultura. Para isto, ela terceiriza a
producdo de pecgas usinadas, que s&o
fabricadas fora da empresa e enviadas

semanalmente a unidade produtora em
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Lavras — MG. As pecas séo recebidas pelo

setor de inspecdo, ao qual cabe a

conferéncia da sua conformidade.

O problema que mais prejudicava o
sistema produtivo da empresa eram as

perdas com refugo e retrabalho realizado

nas  pecas recebidas com  ndo
conformidades, tais como falhas
dimensionais, material diferente do

especificado, pecas sem embalagens e com
danos ocasionados no transporte, entre
outros. Além do custo associado ao
retrabalho, este fato gerava ainda um atraso

na entrega das maquinas aos clientes.

Esta industria ndo contava com
nenhum tipo de controle de qualidade dos
fornecedores. Assim, na maioria das vezes,
as pecas eram retrabalhadas na propria
empresa ou até mesmo refugadas,
ocasionando uma elevacdo do custo de

producdo.
Etapa 2: Levantamento de dados

Foi

com o intuito de levantar as principais

realizado um brainstorming

causas das ndo conformidades -citadas.

Com este resultado construiu-se um
diagrama de causa e efeito. Posteriormente,
criou-se uma folha de verificagdo (Anexo
I) para acompanhar e classificar o0s
diversos defeitos nas pegas recebidas e
também o nivel de desempenho do

fornecedor.
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Etapa 3: Andlise do Problema

Através dos dados coletados na
etapa anterior, foi possivel a elaboragéo de
um grafico de pareto, a fim de evidenciar

as principais causas de ndo conformidade.
Etapa 4: Plano de Acéo

Com uma analise detalhada do
problema, foi possivel a elaboracdo de um
plano de acdo eficaz, que pudesse
combater as diversas causas do problema

de acordo com a sua importancia.
Etapa 5: Acéo

Foi desenvolvido um fluxograma
das atividades que ja eram realizadas pelos
funcionarios no processo de movimentacao
das pecas. Esse procedimento abordou
desde o recebimento de material até a
liberacdo para a linha de producdo da

empresa.

Implantou-se ainda um controle
rigido dos fornecedores, gerando para cada
um deles um grafico e um indice de
desempenho, que ao final do més era
remetido via e-mail para as empresas,
juntamente com um relatério propondo
acOes visando a melhoria dos produtos por

ele fornecidos.
Etapa 6: Verificagéo

Para verificar a eficacia desta

metodologia, foi levantada a taxa de
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rejeicdo de pecas de fevereiro a maio de
2016, comparando-a com a taxa de rejeicao
relativa a0 mesmo periodo do ano anterior.
Para esta comparacdo de médias, utilizou-
se 0 teste T pareado com um nivel de
5% (o = 0,05),

considerando-se as seguintes hipdteses:

significancia  de

Ho: A média das taxas de rejeicdo
de pecas de fevereiro a maio de 2015 é
igual & média das taxas de rejeicdo de
pecas do mesmo periodo do ano de 2016.

Ha: A média das taxas de rejeicdo
de pecas de fevereiro a maio de 2015 é
maior que a média das taxas de rejeicdo de

pecas do mesmo periodo do ano de 2016.

Todos os dados levantados nesta
pesquisa foram tabulados com o auxilio do
software Excel, por meio do suplemento

Action.

As etapas 7 e 8 do MASP ficaram a
cargo da engenharia de producdo e da
visto envolvem

geréncia geral, que

procedimentos institucionais, 0s quais

fogem do escopo desta pesquisa.

5. Resultados e Discussdes

A partir do brainstorming realizado
na etapa 2 do desenvolvimento da
metodologia, construiu-se um diagrama de
causa e efeito que esta representado na

Figura 1.
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Diagrama de Causa e Efeito para Atraso na Producao

Medicbes Material Pessoal

Falta de Escassez

gelsiicece Baixa qualidade

Fora da
specificacdo

Desqualificacdo

Atraso na
linha de
producao

Falta de
Planejamento

Falta de manutengdo

Fornecedor

distante Falta de

automacao dos

Set-up ineficiente

Ambiente Métodos Maquinas

Figura 1 — Diagrama de causa e efeito mostrando as principais causas de atraso na producao.
Fonte: Dados da pesquisa

A analise deste diagrama permite Focando a atencdo nas pecas
verificar que o atraso na linha de producao recebidas dos fornecedores, e com base nos
se deve, em parte, a problemas com as dados colhidos por meio da folha de
pecas recebidas que apresentam falta de verificacdo, construiu-se o grafico de
padronizacdo e, diversas vezes, fora da pareto ilustrado na Figura 2.

especificacdo do projeto, aliado ao fato dos
fornecedores estarem distante da fabrica.
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Grafico de Pareto de Nao Conformidades nas Pecas
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Figura 2 — Gréfico de Pareto para as ndo conformidades observadas nas pecas recebidas
Fonte: Dados da pesquisa
O diagrama de Pareto revelou as Com este diagnostico inicial
principais causas dos problemas de retorno elaborou-se o plano de acdo que foi
de mercadorias. Desta forma, pode-se notar adotado a partir de entdo, o qual esta

que a solucdo destas ndo conformidades no ilustrado no Quadro 1.
material recebido pode ser fundamental
para sanar 0s problemas ocorridos na

empresa em relacdo aos fornecedores.
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Quadro 1 — Plano de a¢do para o tratamento com os fornecedores.

comparando o
desepenho do
fornecedor no
decorrer do ano

registrar histérico
de qualidade

O que? Quem? Quando? Onde ? Porque Como?
Desenvolver Inspetor e ApOs ainspecdo da | Setor de Qualidade Para manter o Utilizando a
relatérios para estagidrio do setor qualidade fornecedor estrutura de
notificar os de qualidade informado e auxiliar comunicagdao
fornecedores sobre namelhoriada |disponibilizada pela
as nao qualidade de seus empresa (email,
conformidades produtos telefone, etc)
Enviar graficos Inspetor e Ao final de cada | Setor de Qualidade Para manter o Utilizando a
informando e estagidrio do setor més fornecedor estrutura de

de qualidade informado e comunicagdo

disponibilizada pela
empresa (email,
telefone, etc)

Fonte: Dados da pesquisa

Com base neste plano de acdo, elaborou-se

um fluxograma de operacOes a serem

adotadas pelo setor de qualidade, a fim de
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Este fluxograma esta ilustrado na Figura 3.
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Figura 3 — Fluxograma do recebimento e inspecdo de pec¢as
Fonte: Dados da pesquisa
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O teste de hipdteses realizado
indicou significancia estatistica (Valor P =
0,032262873), 0 que permite rejeitar a
hipdtese nula e afirmar que a média das
taxas de rejeicdo de pecas nos primeiros
meses de 2015 foi maior que a média das
taxas de rejeicdo observada nos primeiros
meses de 2016, o que corrobora a
eficiéncia da metodologia MASP, ora em
estudo. Este resultado concorda com
Aguiar (2004) ao concluir que essa
metodologia foi eficaz para reducdo dos
custos de producdo, dos desperdicios e do
retrabalho, promovendo uma melhoria da

qualidade.

6. Concluséo

A aplicacdo da Metodologia de
Analise e Solucdo de Problemas (MASP)
mostrou-se eficiente para reduzir a taxa de
pecas rejeitadas, o que colaborou para a
reducdo do lead time da producdo da

industria alvo deste estudo.

A partir desta pesquisa, surgiu a
necessidade de se criar dentro da empresa
o0 setor de qualidade, que tem como funcéo
inspecionar, aprovar/reprovar e registrar as
pecas recebidas. Anteriormente apenas
realizava-se a inspecdo, mas agora, este
setor também monitora e classifica o nivel

de desempenho do fornecedor.

Com esta pratica, ja é possivel um

maior controle e conhecimento nos padrdes

produtivos dos fornecedores. Isto auxilia a
determinar qual fornecedor ird produzir
pecas para futuros projetos, pois consegue-
se conhecer o padrdo de qualidade de cada

fornecedor.
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Anexo | — Folha de verificagdo para coleta de dados

FOLHA DE VERIFICACAO
i ~ ORDEM DE RETRABALHO REFUGO .
CODIGO NC NAO CONFORMIDADE - |DATA|QTD. PC. — SETOR |RESPONSAVEL
PRODUCAO Qtd. [Hora Dev.|Hora Ent.|Qtd. |Cédigo pg.
10.01 RACHADURAS
10.02 VAZAMENTOS
10.03 PECAS QUEBRADAS
10.04 PECAS BROCADAS
20.01 REBARBAS
20.02 PECAS FALTANDO OPERACAO
20.03 FORA DE MEDIDA
30.01 ACABAMENTO RUIM
30.02 POROSIDADE
30.03 FALTA DE PENETRACAO DA SOLDA
30.04 SOLDA MAL POSICIONADA
40.01 PINTURA SEM ADERENCIA
40.02 ARRANHOES NA PINTURA
40.03 FALTA DE PREPARO PARA PINTURA
50.01 MATERIAL FALTANTE
50.02 MATERIAL EXCEDENTE
50.03 FORA DO PRAZO DE ENTREGA
50.04 OUTRAS NAO CONFORMIDADES
OBS:. JUSTIFICATIVA:
cODIGO SETOR DA NAO CONFORMIDADE
10 NAO CONFORMIDADE NA FUNDICAO
20 NAO CONFORMIDADE NA USINAGEM
30 NAO CONFORMIDADE NA SOLDA INSPETOR
40 NAO CONFORMIDADE NA PINTURA
50 NAO CONFORMIDADE EM OUTRAS AREAS
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