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Resumo

Na tentativa de se manter competitiva e deixar seus processos estdveis e robustos, grandes
corporagdes visam aprimorar sua atividade fim, buscando sempre a reducdo de custos e
aumentando sua produtividade, retirando de sua responsabilidade direta as atividades-meio e
focar na atividade fim. Vivemos hd alguns anos com o mundo globalizado, onde a parceria e o
espirito de senso comum para otimizar atividades e reduzir os desperdicios, ¢ uma questdo de
sobrevivéncia para as empresas, € na industria té€xtil principalmente, devido seus altos custos em
maquindrios e capital humano. Neste sentido, o objetivo deste artigo € otimizar a movimentagao
interna, por meio do MASP (Método de Anélise e Solucdo de Problemas). Buscando ter certeza
da viabilidade da terceirizacdo de equipamento para a movimentacdo de materiais, a ferramenta
MASP auxiliou na tomada de decisdo, mostrando e evidenciando os impactos € os custos,
trazendo uma nova forma de pensar, buscando o alinhamento e o envolvimento da equipe,
fazendo com que todos caminhem na mesma dire¢do para alcancar os resultados esperado pela
corporacdo. Devido ao fato dos altos custos do equipamento e indisponibilidade de maquina
parada em oficina por defeito, foi tragado um plano de acompanhamento através da metodologia
MASP para resolver este problema. Apds a implementacdo dos planos de acdo e com o
equipamento adquirido, os resultados esperados superaram as expectativas, pois além da
disponibilidade de méquina, foi visto que houve uma reducdo nos custos do setor contribuindo
para o resultado financeiro da organizacdo. Com a resolucdo da questdo da terceirizagdo dos
equipamentos para movimentacdo, reduziu-se inclusive a carga de trabalho da oficina, pois a
terceirizacdo do equipamento incluia a manuten¢do do mesmo. Foi mostrado também que a
entidade da importancia a sua principal for¢ca de trabalho que sdo seus colaboradores, buscando a
melhoria de seus equipamentos, e isso foi uma conquista bastante expressiva.

Palavras-Chaves: Atividade fim, Inddstria Téxtil, MASP.

1. Introducao

Fundamentalmente as empresas buscam a resolucdo rapida e eficaz para os seus problemas e
com isso a melhoria continua de seus processos, direcionamento direcionando suas forcas
para a atividade fim e buscando a satisfagcdo de seus clientes com o foco em alavancar vendas,
sem esquecer os outros stakeholders, sociedade, colaboradores, acionistas e governo. O
presente artigo buscou na metodologia MASP a fundamentagdo para solucionar um problema
que estava cronico, que era a movimentacdo com empilhadeira. A movimentacdo € um
desperdicio, mas as vezes dependendo da estrutura da empresa € necessaria, e deve-se tentar
fazé-las da melhor forma. O foco da melhoria continua nao pode ficar somente nos processos

diretos (linhas de producao), mas em todos os aspectos da entidade e o processo de adocao do



MASP nio ficard somente nessa linha da movimentacdo interna, hoje € implantado em toda a

cadeia de processo da corporacao.

O presente artigo tem o objetivo de otimizar a movimentacdo interna, por meio do MASP
(Método de Andlise e Solugdao de Problemas). O trabalho foi realizado em uma industria
textil localizada na zona rural de Pacajus-CE. Diante de do cendrio que a drea se encontrava,
sem sombra de ddvidas algo teria que ser feito, caso contrdrio o processo iria travar. Até entao
eram muitas reclamagdes dos clientes internos e nenhuma solucao para eliminar ou minimizar
os problemas dos equipamentos. A oficina de movimentacdo ndo encontrava uma solucao
definitiva, ficava apagando incéndio e quando o problema era mais complexo, era necesséria a
realizacdo dos trabalhos em oficinas externas, sobrecarregando inclusive o equipamento
reserva. A compra de pecas de reposicdo era demorada, devido a necessidade de cotacdo e
aprovacdo das chefias. Dependendo da peca, o fornecedor ndo tinha a pronta entrega,

aumentando o tempo de méaquina parada.

Para cumprir seus objetivos, o trabalho estd estruturado da seguinte forma: primeiramente sera
realizada uma revisdo de literatura sobre a tematica exposta, seguida da metodologia aplicada,
onde logo apds serdo apresentados os resultados obtidos e, por fim, as consideracdes finais do

estudo.

2. Revisao da literatura

z

A seguir € apresentada uma fundamentagdo tedrica referente a Ferramenta MASP, com a
intencdo de mostrar a visdo da literatura, para posteriormente poder-se efetuar as anélises para

as tomadas de decisdes no campo de trabalho com o intuito de melhoria para os processos.

2.1. MASP

A Metodologia de Andlise e Solu¢do de Problemas, também conhecida como MASP, € um
método para solugio de problemas teve sua origem na Asia, especificamente no Japio,
chegando ao Brasil na década de 1980 a 1990. Esse método é um caminho complexo com a
finalidade de solucdes de problemas nas entidades. Essa metodologia procura melhorar e
controlar a qualidade de produtos/servi¢os ou processos. O MASP é ainda um método que

visa envolver as equipes de forma estruturada e racional com o objetivo sistémico de melhoria



continua dos processos nas organizagdes, buscando a solucdo de problemas e alcancar os
resultados com reducdo dos custos ou aumento da produtividade e do faturamento das

organizagoes.

O MASP segue uma linha de raciocinio ordenada, com passos pré-determinados que visa
identificar o problema, buscar as causas que prejudicam a solucdo, verifica e analisa as
hipéteses para encontrar qual € a causa principal do problema, buscar eliminar/reduzir essas
causas, bloqueando com plano de acdo eficaz. Garantir efetivamente que as causas foram
eliminadas ¢ de fundamental importancia para garantir o sucesso do processo e resultado
eficaz dos processos, alcancando melhores resultados através da qualidade dos

produtos/servicos, processos mantendo sempre a melhoria continua (Kaizen).

Para Campos (2004), a metodologia MASP possui oito etapas para a sua implementagao,
onde no quadro 1 pode-se identificar essas etapas e a discriminacdo de cada uma delas no
processo para andlise na busca de solu¢des dos problemas em qualquer linha de trabalho, na

producdo de produtos ou prestagdo de servigos.

Quadro 1 - Etapas do MASP

ETAPA DESCRIGAD

Escolha do problema
ETAPA 1 Histarico do problema I
IDENTIFICAGAO Mostrar perdas atuais e ganhos viaveis

Fazer a analise de pareto (demonstra a frequéncia das
DO PROBLEMA 2 : x

ocorméncias (de maior para menor) através de grafico)
Nomear responsaveis
D das isticas do pt através de
coleta de dados e observacio do local

ETAPA 2

DBSEWAC“O Clonagrama, orgcamento e meta,
Definigdo das causas influentes
ETAPA 3 Escolha das causas mais provaveis (hipdteses)
ANALISE Andlise das causas mais provavels (verificacio das
hipditeses)
ETAPA 4 Elaboracio da estratégia de acio

PLANO DE AGAO  Elaboracio do plano de agio para o bloqueio e revisdo
do cronograma e or¢amento final

ETAPAS Treinamento
AGAO Execugao da agio
ETAPA & C_omnarac.ao dcs_resuuado«s )
VERIFICAQ#O Listagem dos efeitos secundarios
Verificagao da continuidade ou nao do prablema
Elaboragio ou alteragio do padrio
ETAPA T Comunicacao
PADRONIZAGAD  Educaclio e treinamento
Act da utiki do padrao
ETAPA 8 Relagao dos problemas remanescentes
CONCLUSAO Planejamento do ataque aos problemas remanescentes

Reflexac
Fonte: blogdaqualidade.com

Para Werkema (1995), as sete ferramentas do MASP também chamadas de ferramentas

da qualidade podem ser descritas da seguinte forma:

a) Folha de verificagdo: seu principal objetivo € facilitar da melhor forma possivel a
coleta de dados e organizar esses dados durante a coleta, eliminando a necessidade de
retrabalhos manuais. Esta ferramenta funciona como um formuldrio com os itens a

serem investigados ja impressos, de forma a facilitar a coleta de dados;



b) Diagrama de causa e efeito: conhecido também como Diagrama de Ishikawa, esta
ferramenta é usada para pontuar e apresentar as possiveis causas para um determinado

problema e assim poder listar as medidas corretivas que deverao ser adotadas;

c) Diagrama de dispersdo: é usado quando se tem a necessidade de visualizar o que
acontece com uma varidvel quando uma outra varidvel sofre algum tipo de alteracdo.
Dessa forma € possivel saber se as duas possuem algum tipo de correlacdo (uma

caracteristica da qualidade e um fator que a afeta;

d) Estratificacdo: consiste na divisdo de um grupo em diversos subgrupos com base em
fatores apropriados, conhecidos como fatores de estratificacdo, como: métodos,

medidas, equipamentos, insumos, pessoas e condi¢des ambientais;

e) Histograma: seu objetivo € conhecer as caracteristicas de distribuicdo associada a
alguma populacdo de interesse, neste caso se retira uma amostra desta populacio e se

mede, para os elementos da amostra, os valores assumidos pela varidvel considerada;

f) Diagrama de Pareto: consiste em um grafico de barras verticais informando através de
numeros percentuais de forma a evidenciar os maiores indices de causas e assim
priorizd-los. O principio de Pareto estabelece uma relacio 80/20, ou seja, para a
resolucdo de 80% dos problemas deve-se atacar 20% das causas das perdas que a

empresa vem sofrendo com a ocorréncia dos problemas indicados;

g) Gréafico de controle: também conhecido como carta de controle, essa ferramenta
consiste em identificar a variabilidade do processo e assim poder-se tragar alternativas

para a estabilizacdo do mesmo.

2.2. Kaizen

A etimologia da palavra Kaizen vem de Kai, que significa modificar, e Zen, que significa para
melhor (MARTINS e LAUGENI, 2005). Criada no Japao pelo engenheiro Taichi Ohno, vem
com o objetivo de reduzir os desperdicios produzidos nos processos produtivos, visando a
melhoria continua e a qualidade dos produtos, buscando o aumento da produtividade. Essa
ferramenta se destacou com sua aplicacido no Sistema Toyota de Produgdo. Womack e Jones

(2004) afirmam que o termo Kaizen significa como “melhoria incremental continua” através



de atividades normalmente realizadas pelos funciondrios da organizacdo, que agem no
objetivo de eliminar os desperdicios ou problemas relacionados a producdo e identificados

nos fluxos produtivos, através da aplicacao de técnicas de mapeamento do fluxo de valor.

Para Guarnieri et al. (2008), o dpice da melhoria continua passa pela adocdo de
procedimentos que contemplem a avaliacdo nos processos, na busca da satisfacdo do cliente, e

da qualidade de vida na organizacdo e no ambiente de trabalho.

Segundo Leite (2007) as pessoas possuem habilidades especificas, e esses comportamentos e
acdes precisam evoluir e tem que ser sustentados ao longo prazo, e precisam da melhoria

continua.

Wittenberg (1994) enumera dez regras fundamentais para aplicacdo do Kaizen, apresentadas

no quadro 2.

Quadro 2 - 10 Regras para o Kaizen

10 Regras para o Kaizen

Descartar as ideias tradicionais e fixas relacionadas a producio.

Pensar sobre como fazer, ndo por que isso ndo pode ser feito.

Nao produzir desculpas. Iniciar questionando as prdticas atuais.

Nao buscar a perfeicao. Ir em frente, mesmo se por apenas 50% do objetivo pretendido.

Corrigir os erros de uma vez por todas.

Nao gastar dinheiro para o Kaizen.

Ter bom senso, ao se deparar com as adversidades.

Perguntar “por que?” cinco vezes e buscar as causas raizes.

Encontrar o bom senso de dez pessoas ao invés do conhecimento de uma; e

Saber que as ideias Kaizens sdo infinitas.

Fonte: Adaptado de Wittenberg (1994).

3. Procedimentos metodolégicos

Este trabalho foi baseado em um estudo de caso (Gil, 2002), com o objetivo de mostrar a
aplicabilidade de terceirizar a empilhadeira para movimentacdo de insumos no processo

produtivo, sendo que o escopo do trabalho restringiu- se ao setor de depdsitos de fios.

A empresa abordada € lider no segmento de Indigo e Brim na América Latina, com suas
principais fabricas no Brasil, mas com fabricas também na Argentina e Equador, com
distribuicao de seus produtos em toda a América e Europa, buscando sempre a inovagao de

seus produtos e melhoria de seus processos.

Como o foco da empresa é a produgdo de Indigo e Brim, foi levantado que haviam muitos

desgastes e esfor¢os em processos secundarios. Por meio da metodologia MASP, verificou-se



a oportunidade de terceirizacdo das empilhadeiras, e direcionando assim os esfor¢os somente

para a atividade fim.

4. Apresentacio e discussao de resultados
4.1. Situacao anterior

Foi evidenciado que o equipamento quebrava muito devido ao trajeto, ao tipo de material
transportado e ao tempo de vida do equipamento. Se passava muito tempo com O
equipamento parado na oficina, devido a decisdo gerencial de ndo ter estoques de pecas.
Quando qualquer peca quebrava, era feita uma cotac@o e se solicitava a compra, com iSso 0
setor ficava sem o equipamento para movimentar os materiais, atrasando o processo. A figura

1 mostra um exemplo de uma empilhadeira com problema no motor.

Figura 1 — Empilhadeira com problema no motor

Fonte: O autor (2019).
A figura 2 mostra um exemplo de uma empilhadeira aguardando peca para ter a manutengao

necessaria realizada.

Figura 2 — Empilhadeira ag

uardando peca

Fonte: O autor (2019).

Na figura 3 podem ser vistas as maiores incidéncias de defeitos mostrados em Pareto. Como
relatado anteriormente, muitos desses equipamentos ndo tem estoque, gerando um tempo

muito alto de maquina parada.



Figura 3 — Estratificagdo dos defeitos
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Fonte: O autor (2019).

Nas figuras 4 e 5 podem ser vistos os gastos mensais sendo muito oscilantes.

Figura 4 — Gastos mensais 2016
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Fonte: O autor (2019).
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Figura 5 - Gastos mensais 2017
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Fonte: O autor (2019).

4.2. Situacao atual com melhorias implementadas

Apds a aprovacdo do MASP no final de 2017, foi solicitada para a célula de
contratos, a terceirizacdo da empilhadeira, que foi efetivada em janeiro de 2018 com um custo

fixo mensal de R$ 3.299,00, conforme mostra a figura 6.

Figura 6 - Gastos mensais 2018
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Fonte: O autor (2019).
Com a contratacio de uma empresa especializada em locacdo de equipamentos, a

disponibilidade da empilhadeira para o setor ficou integral, a nova empresa garantiu:

a) Equipamentos de no maximo dois anos de uso;



b) Manutenc¢do preventiva regular;

¢) Manutencdo corretiva em no maximo 24h.

Na figura 7 verifica-se a queda significativa nos custos com empilhadeira, além de uma
regularidade nos gastos mensais, situacdo que ndo acontecia nos anos de 2016 e 2017 como

mostraram as figuras 4 e 5.

Figura 7 - Comparativo dos custos 2016 a 2018
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Fonte: O autor (2019).

5. Conclusoes

Com os numeros apresentados, a locacdo da empilhadeira foi a melhor alternativa para a
empresa. Terceirizando o equipamento e consequentemente a manutengdo desse equipamento,
a empresa pode direcionar seus esfor¢os para o foco principal que € sua gestdo eficaz para a
producdo de indigo e brim, buscando a melhoria continua para ser a maior produtora de

indigo e brim do mundo.

Foi identificado também, o bem-estar dos usudrios (Operadores de Empilhadeira), visto que
0os mesmos relataram um maior conforto, devido ser um equipamento novo, com todos os
itens de seguranca funcionando sem falhas, contribuindo assim para a ndo ocorréncia de

acidentes, que € uma meta e um desafio para as empresas, principalmente do ramo industrial.
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