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Resumo

O presente trabalho apresenta uma andlise da aplicacdo da Metodologia e Andlise de
Solugdo de Problemas em uma fabrica de Pré-fabricados de porte médio e os beneficios
obtidos através do uso desta ferramenta. Sao apresentados o diagndstico da empresa e os
principais resultados obtidos por meio da aplicacdo desta ferramenta em um estudo de
caso. Empresas utilizam vdrias ferramentas para o entendimento e a extin¢cdo de
problemas e uma ferramenta bastante utilizada que abrange métodos eficazes nesse
intuito € a MASP, que é a metodologia estudada neste trabalho e tem uma breve
fundamentacgdo tedrica explicitada a seguir. Seus significativos resultados sdo mostrados
mais a frente através de comparacdes antes e ap0s a utiliza¢do desta ferramenta. A MASP
permite aos funciondrios uma visao sistémica do processo, através do entendimento geral
em suas areas de atuacdo. As atividades relacionadas a MASP devem fazer parte da rotina
de todos os envolvidos, ndo como obrigacdo, mas pelo envolvimento com tnico fim de

répido e visivel retorno, além de ajudar na tomada de decisdes corretas.

Palavras-chave: Metodologia e Analise de Solucdo de Problemas. Visdo sistémica.

Tomada de decisoes.
Abstract

This paper presents an analysis of the application of the methodology and
Troubleshooting analysis on a pre-made factory midsize and benefits obtained from the
use of this tool. They are given the diagnosis of the company and the main results
achieved through the application of this tool in a case study. Companies use various tools

for understanding and extinction problems and a widely used tool that covers effective
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methods to this end is the MASP, which is the methodology studied in this work and has
a brief theoretical basis explained below. Its significant results are shown later by
comparing before and after use of this tool. The MASP allows employees a systemic view
of the process, through the general understanding in their fields. Activities related to
MASP should be part of routine all involved, not as an obligation, but the involvement

with sole purpose of rapid and visible return and help in making the right decisions.

Keywords: Methodology and Troubleshooting Analysis. Systemic view. Decision-

making.
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1. Introducao

Para compreender melhor o universo complexo dos negdcios, especialmente no que tange
a uma fabrica e o controle de sua produc¢do, surge a importancia de conhecer e utilizar as
mais modernas ferramentas que se pode dispor. A redugdo dos custos através da
diminui¢do de perdas, como também a melhoria da qualidade, sdo pontos perseguidos

pelas organizacdes, para se obter um bom desempenho em tais fatores.

Alteracdes nos processos ou em métodos rotineiramente executados pelos colaboradores,
em muitas ocasides afetam aspecto motivacional, pois podem demandar alteragdes em
rotinas executas a longa data, fazendo com que essas mudancas se tornem grandes

desafios.

O Método de Andlise e Solucao de Problemas - MASP é um caminho ordenado, composto
de passos e sub passos para a escolha de um problema, andlise de suas causas,
determinagdo e planejamento de um conjunto de acdes, verificagdo do resultado e

realimentacdo do processo para a melhor aprendizado.

Este trabalho visa responder a seguinte pergunta de pesquisa: Quais os resultados da

aplicacdo do MASP em uma unidade industrial, localizada no estado de Pernambuco?
2. Referencial tedérico
2.1 Método de analise e soluciao de problemas — MASP

Alguns autores como Kume (1993) e Glasser (1990), s@o praticamente unanimes acerca
do ponto de vista de considerar o resultado como um processo final, com pretensdo de
dar conta das exigéncias do cliente, ao considerarem como problema, o ndo atendimento
dessas expectativas. Portanto, o resultado positivo ou o melhor resultado, seria o suporte
logico para a solugao do problema, ja que a expressao “problema” suscita um resultado

nao almejado.

Na aplicacdo da MASP, para Cerqueira (1996), trés atores da Organizagdo t€m papel
indispensavel: os conselhos da qualidade, os times de trabalho ou melhoria e os gestores
do processo. Esses atores interferem em fases distintas, tendo responsabilidades por
diferentes mudancas, visando evoluir o cendrio atual da organizagdo, o ciclo apresentado

na figura abaixo, ajuda a entender a ac@o dos atores da MASP.

Figura 1 Ciclo da MASP
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Fonte: Instituto Juran, 1990

A ferramenta denominada MASP define uma sequéncia de passos para se obter a meta
almejada, ou seja, extin¢cdo dos problemas, que sdo estudados através das duas partes que

a compdem: O Método (PDCA); As Ferramentas da Qualidade.

Para fazer uso desse método, faz-se necessdrio investir na formacdo de equipes,
conhecidas por times de melhorias, que sdo responsaveis pelo estudo de problemas, para
que sejam localizadas suas causas raizes, possibilitando atuacdo. Na tabela 1, estdo

descritos os 8 passos do MASP.

Tabela 1 - 8 Etapas de implementacdo da MASP

1. Identificacdo do Problema: Seleg¢do do problema, elaboragdo do
histérico do problema, demonstracdo das perdas atuais e ganhos vidveis,

definicdo de prioridades e nomeacdo dos responsaveis

2. Observacao: Descoberta das caracteristicas do problema através da

coleta de dados, observagdo do local e da elaboragao dos or¢gamentos e metas;

3. Analise: Defini¢éo das causas influentes e escolha das causas mais

provaveis;

4. Planejamento da acdo: Elaboracdo da estratégia de agdo e

elaboragdo do plano de agédo;

5. Aplicacdo de treinamentos: divulgacéo do plano para todos através

de reunides participativas e a execugao da agdo;

6. Verificacdo: Comparacdo de resultados, listagem dos efeitos,

verificagdo da continuidade ou nao do problema e bloqueio da causa bésica;

7. Padronizacdo: Elaboracdo ou alteragdo do padrdo, comunicag@o,

educacdo e treinamento e acompanhamento da utilizagao do padrao;

8. Conclusao: Relagio dos problemas remanescentes, planejamento do

ataque aos problemas e reflexdo.

Fonte: Instituto Juran, 1990
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2.2 Ferramentas da Qualidade

No contexto do atual mercado de trabalho, as empresas se veem praticamente obrigadas
a serem competitivas, porque precisam disponibilizar produtos ou servigcos de excelente
qualidade e, ainda, diminuir custos referentes a operacgdes, retrabalhos e se preocupar com

a boa aceitagdo de seu produto no mercado.

Mas como o conceito do termo qualidade € bastante amplo, até porque, cada consumidor
tem seu proprio conceito, quando se trata da qualidade do produto e/ou servico. Dessa
forma é compreensivel a importincia para qualquer organizagdo produzir seu bem de
acordo com as especificacdes do produto, porque serao sempre monitoradas pela clientela

que dele faz uso.

A gestdo da qualidade utiliza técnicas em seus processos que sao conhecidas como as
ferramentas da qualidade. Para Oliveira (1995), o objetivo das ferramentas da qualidade
€ facilitar a visualizagdo e a compreensdo dos problemas; proporcionar o conhecimento

do processo e fornecer elementos para o seu acompanhamento.
2.2.1 Clico PDCA

O ciclo PDCA € um método que visa controlar e conseguir resultados eficazes e
confidveis nas atividades de uma organizacio. E um eficiente modo de apresentar uma
melhoria no processo. Padroniza as informagdes do controle da qualidade, evita erros
16gicos nas andlises, e torna as informacdes mais faceis de entender. Pode também ser
usado para facilitar a transi¢do para uma cultura de melhoria continua (AGOSTINETTO,

2006).

Esse método gerencial é composto por quatro fases bdsicas de controle: planejar,
executar, verificar e agir corretivamente. O PDCA representa o ciclo eficiente na
resolucao de problemas, ou seja, realizar melhorias por etapas e repetir o ciclo de melhoria

varias vezes (SHIBA, 1997).

Segundo Campos (2002), o ciclo PDCA deve ser aplicado de forma completa, desde a
fase do planejamento até o plano de acio ou padronizagio de operacdes. E importante
que a empresa com interesse na aplicagcdo do ciclo ofereca treinamento aos funciondrios

e ndo foque o inicio na resolucao de problemas.

Etapas do ciclo PDCA:
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Plan — Planejar (P): A primeira fase é mais longa do ciclo, a do planejamento. Deve-se
dedicar um bom tempo a essa etapa a fim de se evitar futuros transtornos, restricoes

existentes devem ser consideradas.

Do — Fazer / Executar (D): Fase em que as tarefas devem ser executadas exatamente

conforme o planejado. Coloca-se em prética o plano de acdo.

Check— Verificar (C): Consiste em verificar o processo e avaliar os resultados obtidos
comparando-os sempre com o que foi planejado e se estd dentro do prazo. E interessante

o acompanhamento através de relatérios para a verificacdo do mesmo.

Act — Agir (A): Etapa onde a atuac@o de forma corretiva sobre os desvios detectados €
feita. Medidas devem ser tomadas para que se acabe com o problema de forma definitiva.

Essas a¢des sdo tomadas baseadas nos resultados obtidos através de passos anteriores.
Seguindo as quatro etapas, o ciclo PDCA ¢ aplicado:

Figura 2 - Ciclo PDCA para melhorias

CONCLUSED IDENTIFICAGAD DO PROBLEMA
OBSERVACAD
g 1
ANALISE DO PROCESSC
PADRONIZAGAD
7 AP 4 | PLANODE &¢E0
C | D
6 5
YERIFICAGAD ACLD

Fonte: Campos (1994)
2.2.2 Brainstorming

O Brainstorming € uma rodada de ideias, destinada a busca de sugestdes através do
trabalho em grupo, para inferéncias sobre causas e efeitos de problemas e sobre tomada
de decisdo. E uma técnica usada para gerar ideias, rapidamente e em quantidade, que pode

ser empregada em vdrias situagdes. (COSTA, 1991; OAKLAND, 1994).
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O Brainstorming € uma técnica, ja bastante conhecida e amplamente utilizada por diversas
organizacdes e em qualquer drea do conhecimento, sendo popularmente chamada de
“tempestade de ideias” e tem a finalidade captar, dentro de um grupo de pessoas, as suas

ideias acerca de um determinado assunto, num tempo minimo pré-estabelecido.

Esta técnica € considerada uma excelente dindmica, numa reunido em que pessoas sao
estimuladas a exporem, abertamente, suas ideias sobre um assunto em pauta, de forma

ordenada, sendo acompanhado o seu registro pelo lider do grupo.
Abaixo um modelo bésico de um Brainstorming de aplicacdo:

Figura 3 — Etapas do Brainstorming

Construgdo da
equipe

Definigdo do foco

Geracdo de idéias
{Quantidade]

Critica
{Qualidade)

|

Agrupamento das
idéias por

semelhanca

| Conclusdo |

Fonte: Oakland, 1994
2.2.3 Matriz GUT

A matriz de priorizacdo GUT € outra ferramenta onde os problemas sdo listados,
pontuacdes sao geradas quanto aos critérios de Gravidade (G), Urgéncia (U) e Tendéncia

(T).

A gravidade refere-se ao impacto do problema e seus efeitos se ndo forem bloqueados. A
urgéncia diz respeito ao tempo em que o problema precisa ser solucionado. Ja a tendéncia
considera a possibilidade de evolugao do problema, caso nao seja resolvido (GOMES,

2006).
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O problema que deve ser priorizado é o que obtiver a maior pontuacao, ou seja, quando a
multiplicacdo dos pontos da gravidade, da urgéncia e da tendéncia for o maior entre os

problemas listados na tabela.

A tabela 2, mostra as formas de pontuacdo possiveis e a descricdo de cada uma delas em

cada etapa.
Figura 4 - Matriz de priorizacio GUT

Pontuag@o | Gravidade (G) Urgéncia (U) Tendéncia (T)

s Tende a piorar de
Extremamente grave |Acdo imediata imediato

A Tende a piorar em
Muito grave Com alguma urgéncia |curto prazo

; Tende a piorar em
Grave O mais réapido possivel |[médio prazo

) Tende a piorar em
Pouco grave Pode esperar longo prazo

1 Sem gravidade Nao tem pressa Nao tende a piorar

Fonte: Adaptado de Gomes (2006).

2.2.4 Diagrama de Ishikawa

Este diagrama, também chamado de "diagrama espinha de peixe", foi criado para que
todas as pessoas envolvidas na andlise pudessem exercitar a separacdo dos fins de seus
meios (CAMPOS, 1999), o diagrama € bastante eficiente na identificagdo d relagdo causa

e efeito dos mesmos, além de ajudar na identificacdo de novos possiveis problemas.

Tem como objetivo ilustrar claramente as vdrias causas que afetam o processo. Ha seis

categorias bésicas em que as principais causas se agrupam, sao elas:

1) Meétodo: inclui os procedimentos.

2) Maquindrio: mdquinas, equipamentos, instalacoes.
3) Mao-de-obra: relativo ao aspecto pessoal.

4) Matéria-prima: insumos.

5) Medidas: confianca na mensuracdo, aferi¢cdo, calibrag@o.
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6) Meio-ambiente: condi¢cdes ou aspectos ambientais

Na figura abaixo mostra o modelo do Diagrama de Causa e Efeito utilizando os seis
“M’S”,
Figura 5 — Modelo de Diagrama de Ishikawa

métados mao-de-okbra

\ EFEITO

maguinas  meio ambiente medidas

materiaiz

Fonte: www.gestaoindustrial.com

A qualidade do projeto estd demasiadamente ligada a riqueza dos detalhes, que pode ser

determinante através dos participantes e da forma que o processo € liderado.
2.2.5 Técnica SW2H

A ferramenta da qualidade SW?2H ¢é referéncia para a técnica que auxilia no planejamento,
visto que se pode, através da mesma, obter os dados necessdrios para implementar

determinado processo.

Seu nome ¢ oriundo de sete palavras do idioma inglés, cinco comegadas com a letra “W”

e duas palavras comecadas com “H”. Seguem as palavras:

» What (O que)
Who (Quem)
Where (Onde)
Why (Por que)
When (Quando)
How (Como)

YV V V V V V

Howmuch(Quanto)

Sao sete perguntas que propiciam vantagem em relacdo a uma defini¢do objetiva sobre o

planejamento.

Para a utilizac@o dessa ferramenta é necessario que se conheca o modo de aplica¢do do

método e o significado de cada palavra-chave.
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ApOs essa etapa € feita uma tabela onde € preenchida para a facil visualizagdo e aplicagao

da ferramenta. Segue um exemplo de uma tabela SW2H:

Figura 6 - Tabela SW2H

TABELA 5W2H

0] que | Por que [ Onde Quando Quem Como Quanto
fazer? fazer? fazer? fazer? fara? fazer? custara?
Observacodes: Acdes Corretivas:

Fonte: Préprio Autor

E aplicada como um plano de ac@o apds a descoberta das causas e tem como objetivo

implantar a melhoria do processo e avaliar se estdo conforme o planejado.

Com a resposta das sete perguntas, o nivel de informacdo aumenta consideravelmente,

facilitando, dessa forma a andlise do processo.
2.2.6 Fluxograma

A ferramenta da qualidade conhecida como fluxograma tem como objetivo mostrar
graficamente a descri¢ao dos processos. O fluxograma descreve as operacdes do processo
em sua ordem. De acordo com Werkema (1995), o fluxograma é um conjunto de simbolos
que descrevem as fases de um processo em sequéncia. Tem a finalidade de ordenar a

sequéncia de etapas (OAKLAND, 1994).

O fluxograma pode ser definido também como o grafico em que se representa o percurso

ou caminho percorrido por certo elemento (por exemplo, um determinado documento),
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através dos varios departamentos da organizacdo, bem como o tratamento que cada um

vai lhe dando.

A existéncia de fluxogramas para cada um dos processos € fundamental para a
simplificacdo e racionalizacdo do trabalho, permitindo a compreensdo e posterior

otimizagdo dos processos desenvolvido sem cada departamento ou drea da organizagao.
3. Natureza da pesquisa
3.1.1 Técnicas de pesquisa

A coleta de dados deu-se através da técnica da Observagdo Direta intensiva, com foco na
Pesquisa de Campo, utilizando estudos exploratdrios-descritivos. Através dessa técnica
de observagdo, considerada direta intensiva participante e com base no método de
articulacdo triangular, (quali-quanti) que, segundo Flik (2010), consiste na combinac¢do
de métodos qualitativos e quantitativos, quando a €nfase maior se detém mais na

avaliacdo mutua dos resultados e menos no conhecimento tedrico gerado.

Dessa forma, como a presente pesquisa trata-se de um estudo de caso, cujo objetivo se
pauta na identificacdo das causas que provocavam, sistematicamente, uma queda
significativa na qualidade dos pré-fabricados, a op¢do pelo método quali-quanti, foi

considerado o mais viavel.
4. Analise e Resultados dos Dados
4.1 Aplicacio do PDCA

Nessa etapa, mostrar-se-a a aplicacdo do ciclo PDCA para o planejamento da resolugdo

do problema citado nos topicos anteriores:
4.1.1 Identificacdo do Problema
Etapa 1

Com o objetivo de melhoria do processo, foram utilizadas algumas ferramentas de
qualidade para identificar os maiores problemas na producdo da empresa. Para tanto,
foram feitos os levantamentos destes, considerando a intensidade com que se repetiam, e,
a partir dai, efetuar um trabalho massifico para a resolu¢do ou minimizacido destes

problemas.

Para tomar a decisdo mais acertada ou mais segura, foi utilizado uma visualizacio gréfica

para agrupar os dados referentes aos problemas.
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Figura 7 -Histograma, adaptada

Histograma Problemas 12 Trimestre

35 32
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m Alinhamento Comprimento Posicionamento dos acessorios Nivelamento

Fonte: Autor
Defini¢des dos problemas:

e Alinhamento: problema onde as faces geométricas divergem do que se no projeto
solicita. Este tipo de problema pode gerar com dificuldade de montagem dos
produtos pois se torna impossivel montar os produtos sem alinhamento.

e Comprimento: Problema onde muda as dimensdes longitudinais em relacdo ao
comprimento que estd no projeto cliente. Esse problema ocasiona uma paralizacao
na sequéncia de montagem.

e Posicionamento de Acessérios: E posicionamento errado, do SPDA-Aterramento,
Insert’s e Chumbadores. Que ocasiona a nao montagem das estruturas metalicas.

e Nivelamento - S3o as cotas de elevacdes das pecas, ou seja, teremos véarias cotas

diferentes do projeto e isso ird paralisar a obra.

Como foi observado anteriormente, quando o problema foi detectado, durante o primeiro
trimestre de 2015, havia uma certa estabilidade no evento, que se repetia. E, por se tratar,
aparentemente, de algo pouco expressivo, a empresa nao se dava conta da importancia de
acompanhar, mais cuidadosamente, o processo de producdo, estabelecendo parametros
entre o passado e o presente. Entdo, foi preciso a ocorréncia de um grande prejuizo na
empresa, como relatado no estudo de caso, para que a supervisdo de producdo, tomasse,

por si s, uma providéncia. Dessa forma, com o a apropriacdo do conhecimento da
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ferramenta MASP, foi possivel, identificar, sequencialmente, os problemas e a forma

correta de intervir em sua solucgao.
Etapa 2

No caso dos problemas dispostos abaixo, os mesmos foram colocados em uma planilha e
foi dada a pontuagdo para cada um deles, mediante exposicao de tabela e andlise dos
problemas expostos aos gerentes e diretores da fébrica, que consideraram os

correspondentes nimeros da legenda e o respectivo parametro da matriz de priorizagao.

Na tabela abaixo, de uma matriz GUT, adaptada a necessidade da empresa hd uma breve
descricdo, sobre cada problema encontrado, estabelecendo-se a priorizacdo de um deles,

para se atuar em sua causa-raiz e o extinguir ou minimiza-lo no processo da fabricagao.

Figura 8 -Matriz de Priorizagdo GUT, adaptada

GUT-(G*U*T)

Item |Problemas G |U|T|TOTAL |Ordem
1 Alinhamento 5 |2 14140 4°

2 Comprimento 8 |5 151200 2°

4 Nivelamento 5 125 30

Fonte: Autor

Considerando, segundo a tabela acima, a persisténcia do problema de posicionamento em
detrimento dos demais, concluiu-se que havia necessidade de uma intervencao estratégica

no processo de fabricacdo dos produtos, objetivando minimizar os erros do processo.

Dando prosseguimento a utiliza¢do encadeada de ferramentas e, considerando que havia
necessidade de, num primeiro momento, “diagnosticar” quais as causas que estavam
provocando o problema e, o ideal, para esta andlise situacional, seria a criagdo de um

diagrama de Ishikawa, como um caminho para descobrir a causa raiz do problema.
Etapa 3

Diagrama de Ishikawa.
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Ap6s a andlise dessa matriz de priorizacdo, pode-se concluir que o problema que obteve
a maior pontuacdo foi a posicionamento dos acessorios, o item 3, ou seja, esse € 0
problema a ser atacado, pois foi considerado o mais grave entre os mais graves listados

apoés a andlise.

Com o objetivo de identificar as provdveis causas para sanar este tipo de problema iremos

observar no diagrama de causa e efeito também conhecido como Diagrama de Ishikawa.

Figura 9 - Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa

Método Madquina Natureza

procedimento
desatualizado

Excesso de vibragdo
do mangote

Posicionamento dos
Acessorios

Falta de controle

Méo-de
Obra ndo
qualificada

Exesso de confianca

inexatiddo Solda Inadequada

Faltade
acompanhamento
Medig¢do Mado-de-Obra Material

Fonte: Autor

Observa-se, segundo figura acima, a constatacdo de varias causas que foram responsaveis

pela geracdo do problema e, a partir dai, serd possivel descobrir a causa raiz.

De posse do “diagnostico”, revelado pelo diagrama de Ishikawa, foi possivel, a partir
destes dados, analisados pela geréncia da fabrica, cada uma das causas, uma intervengao

na espinha tangente a mao de obra, para a descoberta da causa raiz.
4.1.2 Causa Raiz
Etapa 4

Com o objetivo de identificar a causa Raiz do problema, serd utilizado a ferramenta dos
5 porqués, considerada uma das ferramentas mais eficazes para a solugdo deste tipo de
problema. Como citado na nossa fundamentagdo tedrica, essa ferramenta tem o poder de

esmiucar o problema, assegurando a possibilidade de ataque a causa correta.

Figura 10 - Formulario de 5 porqués
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Ferramenta 5 WHY.
Problemas | |Primeiro por qué Segundo por qué Terceiro por qué Quarto por qué Quinto por qué Causa Raiz
Posicionamento dos H
Acessorios
Porqué ndoo
colaborador ndo
sabe onde
posicionar os
acessorios.
Porque o
colaborador ndo ﬁ
sabe utilizar o
projeto.
Porque o
colaborador ndo
sabe lero
projeto.
Porque o
colaborador ndo
foi treinado em
leitura de
projetos.
Porque a
diregdo da Nao
empresa ndo treinamen
tinha toem
identificado a leitura de
causa raiz do projetos.

problema.

Fonte: Banco de dados da empresa PDI- Pré-fabricados (PE)

Antes de fazer uso da ferramenta 5 why, foi necessédria uma reunido com os envolvidos
na atividade, das areas de qualidade, producdo e engenharia. E, a partir da anélise das
causas anteriormente expostas no diagrama de Ishikawa (figura 3.3), apelou-se para a
utilizacdo de uma nova ferramenta, que seria a dos cinco porqués, ja que a causa raiz do

problema seria a falta de treinamento em interpretagdo e leitura de projetos.

De posse destas informagdes, foi possivel tragar um plano de acdo, utilizando a ferramenta
SW2H, a qual compete orientar quais passos necessarios para consecu¢do do objetivo

maior, que seria a eliminacdo do problema de posicionamento dos acessorios.
4.1.3 Plano de acao SW2H
Etapa 5

Considerando a defini¢do da causa raiz, através dos 5 why, como visto na (figura 3.4),
faz-se necessdrio criar-se uma a¢do interventiva para solucionar o problema, que seria um

plano de acdo, contemplando os SW e os 2H, abaixo especificado:

Figura 11 - Formulario de SW2H
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Plano de A¢ao-5W2H

.. Desenvolver um plano de treinamento em projetos para os
Objetivo ) .
colaboradores da PDI-pré fabricados
Elaborar um plano de treinamento em leitura de projetos, sendo
1 What-O que Fazer? p . N " P J .
necessdrio a realizagdo de provas praticas e tedricas.

Porque foiidentificado como causa raiz a falta de treinamentos, neste

2 Why-Por que Fazer? a )
quesito
3 Where-Onde Fazer? Serd feito na sala de treinamento da empresa
Sera realizado pelo Gerente de Engenharia/Projetos-Eng.Valdemar,
4 Who-Quem Fazer? toda parte tedrica.Ja a parte pratica sera realizado pelo Supervisor
industrial Adonis Barbosa.

Esse treinamento sera realizado nas tergas e quintas das 16:00 as 17:30 a

5 When-Quando Fara? partir da data 11/06, durante o periodo de 3 meses, gerando uma carga
horaria de 36h.
Os colaboradores terdo 18 h de aulas téoricas, sendo aplicados todos os
tipos de projetos utilizados nos dias atuais. As outras 18h serdo

1 How-Como Fazer? . P . proJ . .

realizadas in-loco, de uma forma pratica, para que se possa aproximar o

mais possivel da realidade os colaboradores.
Serd gasto R$79,036,00, que é o somatério de todas as horas/homen,
2 How Much-Quanto Custard?| das pesssoas envolvidas, desde a elaborac¢do do treinamento até a
parte pratica.

Fonte: Autor

Percebe-se o trabalho dos SW2H’ aponta, dentre outros quesitos, quanto deveria ser
investido, quais os responsaveis pela aplicacdo da ferramenta, como e quando realizar
cada acdo. Isto, portanto, pode se consubstanciar em acdes planejadas para intervir na

solucdo do problema detectado.

Ap6s a conclusdo desta etapa, as técnicas e ferramentas da qualidade, assim como o ciclo
PDCA foram aplicados, dentro do periodo definido no planejamento, apresentando
otimos resultados. Na etapa que se segue, serd estabelecida uma comparacdo entre o
periodo anterior e o periodo posterior a aplicacdo da ferramenta MASP na PDI Pré-
fabricados, situada no porto de SUAPE, considerando, portanto, consolidada a sua

implantacdo e imediato funcionamento.
4.2 Avaliacao de eficacia

A partir dos resultados obtidos, fez-se necessdrio utilizar, novamente um novo
histograma, a fim de verificar a sustentabilidade ou mitiga¢ao do problema. Na imagem
abaixo estd apresentando a evolucdo em relacdo a mitigacio do problema de
posicionamento de acessorio, como pode ser visto ocorreu uma evolugdo do més de julho

ao de outubro.
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Figura 12 - Histograma P6s Aplicagdo, adaptada.

Histograma Pos-MASP

35
30
25
20
15

10

5 dladh l-.I-l .-.L| R e i

Abril-15 Maio-15 Junho-15 Julho-15 Agosto-15  Setembro- Outubro-15
15

M Alinhamento Comprimento Posicionamento dos acessorios Nivelamento

Fonte: Autor

Observando o histograma acima, no que tange ao problema de posicionamento de
acessorios, percebe-se, nos meses de junho a outubro uma reducdo significativa e
gradativa do mesmo, se comparada registrado nos meses de abril e maio, de 2015, quando
o problema foi detectado. Esta reversdo nos resultados da produ¢do da empresa, mostra,
de alguma forma, a eficécia no uso da ferramenta MASP, neste contexto de producio da

PDI, inclusive, passando a compor o planejamento estratégico do seu setor de producdo
5. Conclusao

A presente pesquisa contribuiu, num primeiro momento, para uma retomada nos
processos de decisdo da alta geréncia da empresa, que se repetiam, sem serem refletidos,
quando se tratava da linha de producdo, que era delegada aos seus supervisores, sem uma
interacdo maior de como se davam estes processos no chio da fabrica. Esta falta de
interacdo gerava um distanciamento entre aqueles que decidiam e aqueles que faziam;
entre os que mandavam e os que obedeciam, enfim, entre o que sabiam e os que
ignoravam. Desta forma, o surgimento de um problema como o que foi objeto desta
pesquisa, o posicionamento de acessorios, por parecer insignificante, para a cipula da
empresa, ela ndo conseguia enxergar o que estava por trds, como a necessidade de investir
na formagdo do trabalhador, no que tangia a leitura e interpretacdo de projetos, so

descobrindo sua importancia apds um grande prejuizo financeiro, anteriormente relatado.
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Num segundo momento, a contribui¢ao desta pesquisa evocou um redimensionamento na
forma de planejar o processo de produgdo da empresa, considerando quem o faz, como o
faz, que conhecimentos técnicos lhe sdo necessarios para fazer melhor, bem como a
importancia do conhecimento e do uso de ferramentas disponiveis na drea de
gerenciamento, que podem garantir uma producdo de mais qualidade e, por conseguinte,
mais rentdvel. para as empresa, uma vez que foi através do uso da Metodologia e Anélise
de Solugdo de Problemas, MASP, que a referida empresa de Pré-fabricado conseguiu se
replanejar, revisitar atitudes, investir no quadro de funciondrios, considerando pequenos-
grandes-detalhes, como manter os processos dentro das normas da ABNT, possibilitando
acelerar um crescimento numa Otica mais sustentavel e mais moderna, adotando a MASP
como forma de, evidenciando problemas, buscar responsdvel e competentemente a

solucdo dos problemas ou sua minimizagao.

6. Referéncias Bibliografica

AGOSTINETTO, J. S. - Sistematizag@o do processo de desenvolvimento de produtos,
melhoria continua e desempenho: o caso de uma empresa de autopegas. Tese de
Mestrado, USP. Sao Carlos, 2006.

CAMPOS, Vicente Falconi. TQC: Controle de qualidade total (no estilo japonés). Rio
de Janeiro: Bloch, 1992.

CAMPOS, Vicente Falconi. TQC: gerenciamento da rotina do trabalho do dia-a-dia. Belo Horizonte,
Fundac@o Christiano Ottoni, Escola de Engenharia da UFMG, Rio de Janeiro: Bloch, 1994.

CAMPOS, V.C. TQC — Controle da Qualidade Total (no estilo japonés). 8. ed. Belo Horizonte: Editora de

Desenvolvimento Gerencial, 1999. 230 p.

CAMPOS,V.F. Gerenciamento do Trabalho da Rotina do Dia-a-Dia. 8. ed. Belo Horizonte: Editora de

Desenvolvimento Gerencial, 2002. 180 p.

CERQUEIRA, Jorge Pedreira de & MARTINS, Mércia Copello. O Sistema ISO 9000 Na Prética. Equipe
grifo. Sao Paulo. Pioneira, 1996 (Série Qualidade Brasil).

COSTA, Moacir Lisboa. Como imitaros japoneses e crescer (sem frescuras). Floriandpolis: EDEME, 1991,

129 p.

GLASSER, W. (1990).The quality school — managing students without coercion. New York, Perennial
Library.

GOMES, Gustavo dos Santos. Reavaliagdo e melhoria dos processos de beneficiamento de ndo-tecidos com

base em reclamagdes de clientes. Florianépolis: Produgao, 2006.

JURAN, J. M. Planejando para a qualidade. Sdo Paulo: Pioneira, 1990.

RECIFE/PE - FBV - 21 a 23 de abril de 2016



Anais do IV Simpésio de Engenharia de Producao - ISSN: 2318-9258

KUME, H. (1993). Métodos estatisticos para melhoria de qualidade. Ed. Gente, Sdo Paulo, SP. 7* Ed.
OAKLAND, John S. Gerenciamento da Qualidade Total (TQM). Sdo Paulo: Nobel, 1994.
OLIVEIRA, S. T. Ferramentas para o aprimoramento da qualidade. Sao Paulo: Pioneira, 1995.
SHIBA, SHOJIL. TQM: Quatro revolugdes na gestdo da qualidade. Porto Alegre, Bookman, 1997.

WERKEMA, M.C.C. As ferramentas da qualidade no gerenciamento de processos. Belo Horizonte:
Fundagao Christiano Ottoni, 1995.

RECIFE/PE - FBV - 21 a 23 de abril de 2016



