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RESUMO

O objetivo deste trabalho é demonstrar e utilizar o Método de Andlise e Solucédo de
Problemas, MASP, para a melhoria da Qualidade e reducdo dos custos em uma
organizagéo que trabalha com lotes de produgdo pequenos e ndo seriados.

Para que o trabalho fosse desenvolvido foi escolhido um produto especifico dentre
uma série de produtos que apresentam defeitos de fabricagdo, para essa escotha
tomou-se como base 0 que apresentava maior indice de rejeigao e de custo para o
aproveitamento das pegas, apds essa escolha aplicou-se o0 MASP.

No decorrer deste trabalho nota-se, através da analise dos resultados que o método
utilizado foi eficiente. E obteve-se uma reducdo de 100% no problema, ja nos

primeiros lotes fabricados apds a implantagao das agdes.

Palavras Chaves: Qualidade, MASP, Custos.



ABSTRACT

The objective of this work is to demonstrate and to use the Method of Analysis and
Solution of Problems, MASP, for the improvement of the Quality and reduction of the

costs in an organization that works with small lots of production, and not series.

So that the work was developed was chosen a specific product amongst a
series of products that present manufacture defects, for this choice were
overcome as base what it presented greater index of rejection and cost for the

exploitation of the parts, after this choice applied the MASP.

In elapsing of this work it is noticed, through the analysis of the results of that the
used method was efficient. Where | got a reduction of 100% in the problem, already
in the first lots manufactured after the implantation of the actions.

Words Keys: Quality, MASP, Costs.
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1. INTRODUCAO

1.1 OBJETIVOS

Este trabalho tem por objetivo descrever brevemente a situagdo em que se encontra
a empresa de Maquinas Operatrizes RR, como é o seu Sistema de Gestio da
Qualidade, e seus custos de produg¢édo. E o que pode ser melhorado através da

utilizagdo da ferramenta MASP.

1.2 JUSTIFICATIVA PARA DESENVOLVIMENTO DO TEMA

Visto a imensa gama de oportunidades para a melhoria da gestio da qualidade e
reducdo de custos, este tema se fez oportuno uma vez que tem-se a oportunidade
demonstrar gque um programa de qualidade para ser eficiente tem um custo inicial, e
serdo necessdrias algumas reestruturagdes e mudangas por parte da alta diregao.

Com a utilizagdo do MASP ficara mais facil demonstrar a todos os colaboradores
que nada € mais caro e oneroso tanto para a empresa e porque ndo para o proprio
colaborador, do que um retrabalho e ou rejeicdo de um produto que muitas vezes é

Unico.

1.3 ESTRUTURA

Este trabalho esta estruturado em 5 capitulos, que se subdividem de acorde com o
descrito a seguir:

1° CAPITULO — INTRODUGAO

O primeiro capitulo apresenta os objetivos deste trabalho, a justificativa para o

desenvolvimento do tema, e a estrutura em que o trabalho foi desenvolvido.



13

2° CAPITULO — REVISAO DA LITERATURA

O segundo capitulo apresenta uma introducao, histérico da qualidade no mundo e
suas evolugdes, descricdo dos sistemas de qualidade no Brasil, a norma ABNT NBR
ISO 9001:2008 e a descri¢ao do controle de qualidade total (TQC).

3° CAPITULO — DESCRICAO DO MASP
O terceiro capitulo descreve o objetivo da utilizagdo do MASP e suas etapas.

4° CAPITULO — ESTUDO DE CASO

O quarto capitulo descreve a organizagao, a missao, o produto, o mercado em que
atua o problema, a aplicacdo do MASP ao problema e o resultado obtido pelo
MASP.

5° CAPITULO ~ CONCLUSAO
O quinto capitulo apresenta as consideracgoes finais, as conclusfes e as sugestdes

para o desenvolvimento de novos trabalhos.
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2. REVISAO DA LITERATURA

2.1 INTRODUGAO

O desenvolvimento tecnoldgico e industrial nas décadas de 50 e 60 provocou
modificagdes sem precedentes nos processos produtivos de produtos e servigos. O
aparecimento de novas tecnologias de projeto, fabricacdo, operagao e montagem,
juntamente com novas especializagbes profissionais, permitiram um aumento na
oferta de produtos e servigos, assim como a realizagdo de empreendimentos de
extrema complexidade (FEIGENBAUM, 1994).

Essas novas tecnologias tornaram possivel aumento expressivo da oferta, em
fungéo disso surgiram novas formas de gerenciar, estas de tal complexidade, que os
metodos e teorias tradicionais de administragdo ndo conseguiam equacionar, e

essas atividades gerenciais comegaram a impactar na qualidade final do produto.

O consumidor frustradoe e descontente por ter adquirido um produto cujo
desempenho ndo era satisfatdrio, passou a considerar a qualidade como um dos

fatores basicos como ponto de corte para a escolha de um produto.

Mas n&o bastava somente que o produto ou servigo fosse de “boa qualidade”, era
necessario que também fosse competitivo na faixa de mercado por ele disputado,
atendendo também as suas expectativas quanto a custos e outros valores
agregados ao produto (DEMING, 1993).

Com relagdo ao mercado, um produto com problemas repetitivos ou de grande
magnitude, tornam o produto e principalmente a empresa com sendo de “ma

qualidade”.

Por mais que a organizacao tenha uma posigdo de destaque no mercado em relagéo
a qualidade de seus produtos, basta que ocorra uma pequena falha, que seja

repetitiva e por sua vez afete o consumidor, para que sua imagem seja rapidamente
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denegrida. Com um caso desses 0s volumes de vendas diminuem rapidamente,
fazendo em alguns casos que a organizagao retire do mercado o produto e substitua

por outro, para que se consiga retomar a credibilidade.

Para uma organizagdo ter sucesso, o item produzido deve apresentar um
desempenho adequado durante sua vida Util, conforme os requisitos de fabricagédo e
as expectativas do cliente (FEIGENBAUM, 1994).

2.2 HISTORICO DA QUALIDADE

Antes da revolugao industrial, ja havia associagdes de artesdos preocupados com a
qualidade de seus produtos junto ao consumidor final e empenhados em aprimorar

seus oficios.

Com a chegada da revolugdo industrial modificou-se consideraveimente a
abordagem a respeito do trabalho. O fundador da Administragdo Cientifica
(Frederick Winslow Taylor 1856 — 1925) chegou a conclusdo que o trabalho a ser
executado deveria ter suas tarefas divididas entre varios operarios € cada um
deveria executar uma Unica e simples atividade. Desta forma o homem se distanciou
muito do produto final, passando a compreender cada vez menos a importancia de
cada caracteristica do mesmo e a relagdo entre as diversas fases da producio
(Taylor, 1990).

Com essa nova filosofia as tarefas tinham sua execugdo supervisionada por mestres
que tinham, também, a responsabilidade de controlar a qualidade dos servigos
executados sob sua supervisao. Com isso os problemas de qualidade tornaram se
graves, pois o operario ndo tinha mais a mesma motivagdo para o trabalho nem
compromisso com a qualidade como tinham os artesos com a qualidade dos

produtos fabricados.
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Com o aumento da produgédo e suas complexidades no inicio do século XX, foi
necessario um aumento do numero de supervisores. Os mestres ndo conseguiam
mais acumular as fungdes de supervisdo da producédo e de controle de qualidade. A
distancia entre o consumidor e o produtor também aumentou, em conseqgliéncia
disso, as informagbes sobre a qualidade dos produtos chegavam mais
vagarosamente ou produtor. Surge com isso o inspetor de qualidade, que tinha
como fungéo verificar a conformidade de um produto com as especificagbes. Essa

inspecéo era feita apos a concluséo de cada fase da produgéo.

Em meados da década de 30 comegou-se a utilizar técnicas de controle estatistico
de qualidade. A caracteristica principal dessa nova abordagem era a inspecéo por
amostragem e a utifizacdo de graficos de controle estatistico. Com estes era
possivel prever quando um processo de pradugdo sairia de controle, além de ajudar
a diagnosticar a ocorréncia defeitos sistematicos ou aleatdrios. Com isso a fungo
qualidade passou a trabalhar na prevencao de defeitos. Os pioneiros do controle
estatistico da qualidade foram os engenheiros e os cientistas com formacao
estatistica. A fungdo dos inspetores nas organiza¢ées comecava a ficar subordinada
aos engenheiros do controle estatistico, determinando a separacéo entre a produgo
e a inspecdo (FEIGENBAUM, 1994).

Com a 2° Guerra Mundial o conceito de qualidade modificou-se consideravelmente
nas organizagdes. Neste periodo as industrias foram obrigadas a adaptarem seus
processos para a producdo de armamentos com cronogramas apertados e
especificagdes tecnicas rigorosas. Por outro lado os consumidores passaram a
buscar produtos mais duraveis. Com essas mudancas houve um aumento na

importancia da qualidade.

Com o fim da 2° Guerra Mundial, surgem novos meios para se prevenir os defeitos,
com uma abordagem mais ampla através de um conjunto de dispositivos para
controlar todo o ciclo produtivo. Esse movimento recebeu o nome de Controle Total
da Qualidade.

O Controle Total da Qualidade trabalha com uma estrutura que interfere em todas as
etapas da produgdo de modo que possibilita identificar fontes potenciais de nao

conformidade, tentando elimina-las antes de afetarem a qualidade da produgéo.
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Na década de 60 surgiram as primeiras normas voltadas para o controle da
qualidade na &rea militar, pois ndo poderia haver erros nos projetos de

desenvolvimento e implantagao da indudstria nuclear e aeroespacial.

Na década de 80 surgem as normas da série 1ISO 9000, cujo objetivo era servir
como referéncia, a nivel mundial, para as empresas gue desejavam ou

necessitavam possuir um sistema de gestdo de qualidade por questbes contratuais.

Nos dias de hoje o préprio consumidor comega a exigir que as organizages tenham
comprometimento com as questdes ambientais, tecnoldgicas e sociais. Com isso as
organizagoes buscam cada vez mais maneiras de aumentarem a qualidade de seus
produtos, reduzindo os custos e procurando satisfazer as expectativas dos

consumidores para se manterem vivas no mercado.

2.3 SISTEMAS DE QUALIDADE NO BRASIL

O sistema de qualidade no Brasil surgiu por imposicdo da inddstria nuclear e da
extragdo de petrdleo, na década de 70. Mas a resisténcia foi grande, pois os

sistemas da garantia da qualidade eram considerados muito burocraticos.

Aidar (2005) mostra que, no final da década de 80, com a entrada de produtos
importados com a qualidade superior ao dos produtos nacionais no mercado
brasileiro, os fabricantes se viram obrigados a melhorar a qualidade dos seus
produtos. Esse esforgo foi necessario tanto para sobreviver no mercado nacional,
como para tentar exportar seus produtos para o exterior, onde os consumidores

eram ainda mais exigentes.

Nesse periodo, houve um avango significativo de qualidade nas areas de
normalizagéo e avaliagdo de conformidade, metrologia e capacitacdo laboratorial
para realizagdo de calibragdo e ensaios. Houve também um aumento consideravel

no nimero de empresas certificadas pela 1SO 9000. O Governo Federal criou o
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Programa Nacional de Qualidade e Produtividade (PBQP), em 1990 e cujo objetivo

central era:

Estimular, articular, orientar e apoiar os esforgos da sociedade brasileira na
busca da competitividade internacional, por meio da promocio de agdes de
melhoria da qualidade e aumente da produtividade dos bens e servigos

produzidos e oferecidos no pals. (Aidar, 2005, p. 42)

Hoje temos o Inmetro, gue no ambito de sua ampla missdo institucional, objetiva
fortalecer as empresas nacionais, aumentando sua produtividade por meio da

adog¢&o de mecanismos destinados a melhoria da qualidade de produtos e servigos.

Sua misséo & prover confianga & socledade brasileira nas medi¢des e nos
produtos, afravés da metrologia e da avaliagdo da conformidade,
promovendo a harmonizagao das relagées de consumo, a inovagdo & a

competitividade do Pals. (Inmetro, 2009)

2.4 NORMA ABNT NBER IS0 9001:2008

O que mudou na norma ABNT I1SO 9001:2008.

A norma ABNT NBR I1SO 9001 teve sua revisdc em dezembro de 2008, e
manteve sua esséncia inalterada, isto &, os oito principios de gestéo, a
abordagem de processos, os titulos e campo de aplicagcdo e estrutura
continuam vigentes, s que aperfeigoados, com maior clareza e melhoria na
tradugao, aumentando a consisténcia com a familia 9000 & a sinergia com
0s conceitos da gestio ambiental da ABNT NBR ISO 14001:2004. {SGS

Brazil)

Os principais impactos no SGQ com essa nova versao da norma devem ficar por
conta da facilitacdo na interpretacdo dos requisitos e da necessidade de

atendimento aos requisitos estatutarios e regulamentares relacionados aos produtos.
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Conforme a ABNT NBR ISO 9000:2005, processo é o “conjunto de atividades inter-
relacionadas ou interativas que transforma insumos (entradas) em produtos
(saidas)".

A norma fornece para as organizagdes apoio para gerenciamento de seus custos e
riscos, € ainda para que sejam realizadas com eficiéncia e eficacia todas as
atividades previstas.

Apresenta-se abaixo os 8 principios da gestdo da qualidade conforme a ABNT NBR
ISO 9000:2005, para que seja compreendido o que a nova revisdo da norma
abrange.

— Foco no cliente: Organizagbes dependem de seus clientes, e, portanto é

recomendavel que atendam as necessidades atuais e futuras do cliente, 0os seus
requisitos e procurem exceder as suas expectativas.

— Lideranca: Lideres estabelecem a unidade de propésito € o rumo da organizagao.
Convém que eles criem e mantenham um ambiente interno, no qual as pessoas
possam estar totalmente envolvidas no propésito de atingir os objetivos da
organizacao.

— Envolvimento de pessoas: Pessoas de todos os niveis sdo a esséncia de uma

organizag&o, e seu total envolvimento possibilita que as suas habilidades sejam
usadas para o beneficio da organizagao.

— Abordagem de processo: Um resultado desejado é alcangado mais eficientemente
quando as atividades e o0s recursos relacionados sido gerenciados como um
processo.

— Abordagem sistémica para a gestdo: Identificar, entender e gerenciar os processos

inter-relacionados como um sistema contribui para a eficacia e eficiéncia da
organiza¢ao no sentido de esta atingir os seus objetivos.

— Meihoria continua: Convém que a melhoria continua do desempenho global da

organizacdo seja seu objetivo permanente.

— Abordagem factual para tomada de decisdo: Decisdes eficazes sdo baseadas na
anhdlise de dados e informacdes.

— Beneficios mutuos nas relacdes com fornecedores: A negociagdo com

fornecedores e importante para estabelecer uma relagéo de alianga ou parceria.
Uma organizagdo fundamentada pelos principios da gestdo da qualidade tem em
sua administracdo uma visdo sistémica de todos os seus aspectos relevantes e esta

condicionada a buscar a eficiéncia e a eficacia do seu SGQ.
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Para que estes principios se desempenhem adequadamente dentro do SGQ, a
qualidade deve ser gerenciada por cada colaborador que atua no processo e deve
ser difundida por toda a organizag@o. Este envolvimento das pessoas em seus
proprios processos € imprescindivel para que o sistema esteja sempre em
movimenio, quer dizer que ele esteja girando continuamente conforme o clico do

PDCA (ABNT,2008) figura 1. Atuando desta forma, todos os processos visualizam o

mesmo objetivo.

Melhoria continua do sistema de gestio
da qualidade
—

J

e S “-"'"“'-\,‘_
..,.....-..7(4.1“.. Responsabifidacde
# y ’\} da diregédo ‘ }
] Clientes
/ L 4 T
£ — |
e = 4
| ; e | [ satistagio |
: { Gestdo de S Trdty Satisfagiio
Clientes ! o [ amnii;se-e SR I—
b J | efhoria
\ Oy & /
\\ ) 4 NV 7
‘Realizagdo o Produtol/ Saida
Ty it
\\ , E ’ »/“ ,,/
\‘\ o ,,/
‘“«..,_“wm% e //
Legeraa, P Lncaden que agregam valar
mmmmmm A

Fuxo ge vsmagta

Figura 1 — Modelo de um sistema de gestio da qualidade baseado em processo (ABNT 2008)

Além da norma ABNT NBR ISO 9001:2008 focar os oito principios de gestdo, ela
abrange uma grande variedade de topicos, incluindo comprometimento da alta
diregdo com a qualidade, adequacdo de recursos, competéncia de funcionarios,

medi¢éo e monitoramento de seus processos e produtos e reclamacdes de clientes.
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Todo este conjunto de requisitos oferece para a organizagdo o conhecimento dos
seus pontos positivos e negativos, pois muitas das vezes uma organizagio ser
certificada ndo quer dizer que ela ndo possua falhas em seu sistema, mas
certamente ela mantém sob controle seus processos e desta forma passa, a agir

continuamente para a melhoria do SGQ.

A tabela 1 apresenta a evolugio histérica das normas da série 1ISO 9000 no Brasil.

Tabela 1 — Evolug&o histérica da publicagéo da norma série 1ISO 9000 no Brasil

NB 9000 - Normas de gestio da qualidade e garantia da qualidade — Diretriz para
uso e selegao,

NB 9001 - Sistemas da Qualidade — Modelo para garantia da qualidade em
projetos/desenvolvimento, produgéo instalagio e assisténcia técnica.

NB 9002 - Sistemas da Qualidade — Modelo para a garantia da qualidade em
1990 produgdo e instalagdo.

NB 9003 ~ Sistemas da Qualidade — Modelo para garantia da qualidade em
inspecdes e ensalos finais.

NB 9004 — Gestdo da Qualidade e elementos do sistema da qualidade — Diretrizes.

IS0 8402 — Quality - Vocabulary

NER ISO 9001 — Sistemas da Qualidade — Modelo para garantia da qualidade em
projeto, desenvolvimento, produg&o, instalagio e servigos associados.

NBR 1SO 9002 - Sistemas da Qualidade — Modelo para garantia da qualidade em
1994 produgao, instalagdo e servigo associados.

NBR ISO 9003 - Sistemas da Qualidade — Modelo para garantia da qualidade em
inspegdes e ensaios finais.

NBR 150 8402 — Gestéo da Qualidade e Garantia da Qualidade — Terminologia.

NBR ISO 9000 — Sistemas de gestdo da qualidade — Fundamentos e vocabulario.

NER 18O 9001 - Sistemas de gestdo da qualidade — Requisitos.

2000
NBR 1SO 9004 — Sistemas de gestdo da qualidade — Diretrizes para melhorar o
desempenho.

2005 ABNT NBR [ISO 9000 - Sistemas de gestdo da qualidade — Fundamentos e

vocabulario,

2008 ABNT NBR IS0 9001 ~ Sistemas de gestao da gualidade — Requisitos

Fonte: Maranh&o, 2006
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2.5 O TQC {Controle da Qualidade Total) no estilo japonés.

O Controle da Qualidade Total ou TQC (Total Quality Control) em inglés, foi
demonsirado por (Feigenbaum, 1951). Mais tarde suas idéias foram aperfeicoadas
por Kaoru Ishikawa, entdo presidente do JUSE, que fez uma adequagio do TQC
para o Japdo (ISHIKAWA, 1985).

Ishikawa agregou um profundo conhecimento da cultura japonesa ao TQC, a
preocupagdo com o coletivo, a atuagdo sobre a alta geréncia e a sobrevivéncia da
empresa no longo prazo. Ele se preocupa ainda com a rapida percepgdo e
satisfacdo do mercado, adequagio ao uso dos produtos e baixa variabilidade. Com
base nestes fatores, ele adaptou o conceito de Controle da Qualidade Total de
Feigenbaum para o modelo japonés, entre 1954 e 1967 criou o CWQC (Company
Wide Quality Control), ou Controle da Qualidade na Empresa Inteira.

Entéo, surge o Controle da Qualidade Total no estilo japonés. A principal diferenca
entre os dois modelos é que, para Feigenbaum, o controle da qualidade é exercido
por especialistas. No estilo japonés o Controle da Qualidade Total adota o
envolvimenio de todos os empregados de todos os setores da organizagdo e em
todos os niveis hierarquicos. Por isso foi colocado como TQC no estilo japonés.

Para Campos (1999), o TQC no modelo japonés é um sistema administrativo que
visa garantir a sobrevivéncia da empresa através de metodos e ferramentas
utilizados por todos para obter as satisfagcdo das pessoas e atingir o objetivo. Por
isso o TQC é baseado na participagao de todos os setores e empregados da
organizagéo no estudo e condugdo do controle da qualidade. Segundo Campos, o
TQC pode ser definido como “...] o controle exercido por todas as pessoas para a
satisfagdo das necessidades de todas as pessoas’.

Segundo a definigdo da Japan Industrial Standards (Z8101, 1981 apud IMAI, 1894),

a definigdo de TQC é expressa assim:

A implantagdo do controle de qualidade necessita efetivamente da
cooperagdo de todas as pessoas da empresa, incluindo a aita
administragao, os gerentes, os supervisores e os operarios de fodas as
areas de atividade, como pesquisa desenvolvimento, planejamento do
produto, projeto, preparagdes para a produgdo, compras administragio do

fornecedor, manufatura, inspegéo, vendas e servigos, bem como o controle
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financeiro, a administragdo de pessoal e o treinamento. O controle de
qualidade, executado desta maneira, & chamado de controle de qualidade

na empresa inteira, ou controle total da qualidads.

Entdo o TQC € uma filosofia administrativa que possui enfogue sistémico (ou seja,
analisa a empresa como um fodo e néo partes individuais), voltada para processos,
gue utiliza métodos e ferramentas estatisticas para resolver problemas em busca da
melhoria continua da organizagdo, baseando-se na participagdo de todas as

pessoas para atingir este objetivo.
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3. DESCRICAO DO MASP

O MASP é um uma ferramenta utilizada no TQC, para dar suporte a tomada de
decisdes gerenciais. Essa ferramenta se baseia sempre numa sequéncia logica e
racional para a analise do processo e sempre baseada em dados e fatos,
objetivando a determinagdo das causas que levam o processo e ou produto a

apresentar resultados inadequados ou indesejaveis.

Para ser eficaz o MASP deve ter a participagdo de todos os niveis da empresa. O
MASP ¢é estruturado em 8 etapas e pode seguir o conceito do PDCA, conforme

mostra a figura 2.

i IDENTIFICAGAD
CONCLUSAQ
e [ ")~ OBSERVAGAO
s o s,
/\ “idlis o 2 \ . ANALISE
PADRONIZAGAO / v 3
7 / \_—" | PLANGDE AGAD
[ (SRS ¢ |
. [ '
C D '
8 ; 5
VERIFICACAD ™\ e

Figura 2 — Ciclo PDCA & 0 MASP {Oliveira, 2008)
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Veremos mais adiante o que se deve fazer e o que se espera de cada uma das oitos
etapas do MASP.

Como o MASP deve ser seguido por todos na empresa, o problema do estudo foi
escolhido pela geréncia do setor. Para facilitar o entendimento o caminho esta

indicado no fluxograma da figura 3.

{ INICIO

IDENTIFICAGAC DO
PROBLEMA,

N

OBSERYAGAD DAS
CARACTERSTICAS DO [
PROBLEMA,

ANALISE DAS
CAUSAS .
MAO
l N
] / . 7
PLANO DE AGAD 7 AAGAD \\

PARA BLOQUEAR A FOI reeme—pl  PADRONIZAGAD
CAUSA RAIZ <Q;ifciﬁ‘// S
y |

BLOQUEID DA

CAUSA RAIZ CONGLUSOES
VERIFICAGAC DA,
EFICACIA DA AGAD Flrd

{

Figura 3 — Fluxograma do MASF geral (Oliveira, 2008)

3.1 MASP - 1° Etapa: Identificagdo do problema



26

A primeira etapa do MASP serve para descobrir quao significante é o problema,

através da analise de dados e fatos, e com identificacdo de subitens cuja analise

possa facilitar de alguma maneira a resolugéo do problema.

Para facilitar deve-se seguir as etapas mostradas na tabela 2.

Tabela 2 — Fluxograma MASP 1° Etapa

ETAPA 1 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA
FERRAMENTAS o
FLUXO TAREFAS OBSERVACOES
EMPREGADAS
DIRETRIZES GERAIS DA AREA | Donommasse ~ problema . o
ESCOLHADO |DE  TRABALHO  (CUSTO, | P30 NCESElave i
PROBLEMA | QUALIDADE, ~ ATENDIMENTO, | ~°°° ", erg o dzs
SEGURANCA) Sreed ) 19 REltas:
afrasos de prazos, efc.
HISTORICO DO ! GRAFICOS gom qual freg}uenma ocorre?
PROBLEMA FOTOGRAFIAS SHIOLCE ONGK
ITSRSJ::E Qua_nto se perde com a falta de
qualidade?
GANHOS i i e
VIAVEIS que podemos ganhar?

v

FAZER ANALISE

100% e
.

23
® F

20"

% DE DEFEITOS

Quando se utiliza a técnica de
Pareto para a andlise dos
problemas, conseguimos
priorizar temas e definir metas

@D® OO

RESPONSAVEIS

Nomear

DE PARETO oo . S
u.. N e que sejam vidveis, uma vez
e Ly © que isso facilita a visualizagéo
de causas indesejaveis.
Nomear o grupo responséavel e
NOMEAR o lider.

Definir uma data limite para a

solugdo do problema,

Fonte: Campos, 1999.

3.2 MASP — 2° Etapa: Observagao do Problema
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Nesta etapa do MASP o grupo deve promover uma investigacdo detalhada do

problema baseada em dados e fatos. Esta etapa é composta por tarefas mostradas

na tabela 3.

Tabela 3 — Fluxograma MASP 2° Etapa

ETAPA 2 OBSERVACAO
FERRAMENTAS .
FLUXO TAREFAS OBSERVACOES
EMPREGADAS

ANALISE DE PARETO
ESTRATIFICACAO

Observe o problema sob varios
pontos de vista (estratificagao).

DESCOBERTA DAS o Tempo, local, tipo,
CARACTERISTICAS DO gg%'g%%?i;’?ﬁfgo sintoma, individuo.
PROBLEMA e in?. pier” o Podemos utilizar
fle também o “5SW2H".
retorne a analise)
DESCOBERTA DAS Essa analise deve ser feita no

O,

CARACTERiSTICA§ DO
PROBLEMA ATRAVES DE
OBSERVAGCAO NO

Andlise no local de
ocorréncia do problema
pelo grupo.

local de ocorréncia do
problema para a deteccio de
problemas que muitas vezes

()

LOCAL. passam despercebidos.
Deniro desie  cronograma
CRONOGRAMA, Elaborar um | devemos ter um orgamento,

ORGAMENTO E META.

cronograma com cada
uma das etapas

metas a serem atingidas. O
cronograma deve ser
atualizado a cada etapa.

Fonte: Campos, 1999.

3.3 MASP - 3° Etapa: Analise

Nesta etapa do MASP, identifica-se as causas fundamentais, através de verificagdo

de hipdteses e se busca evidéncias que possam ser bloqueadas e alteradas sem

que provoquem um efeito indesejavel. Esta etapa é composta por tarefas como

mostradas na tabela 4.

Tabela 4 - Fluxograma MASP 3° Etapa
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== 1

OBSERVAGOES

ETAPA3  ANALISE
FERRAMENTAS
FLUXO TAREFAS
EMPREGADAS
@ DEFINICAO DAS Utilizagdo de “brainstorming’

CAUSAS
INFLUENTES

diagrama de causa e efeito,
método dos 5 porqués.

| causas.

Nesta etapa forme um grupo
de trabalho. Envolva todas as
pessoas que possam
contribuir na identificagdo das

ESCOLHAS DAS

Identificagdo no diagrama de
Efeito.

Com a utilizac}éo do diagrama
de Causa e Efeito, podemos

CAUSAS MAIS reduzir as causas menos
PROVAVEIS provaveis baseadas nos
{HIPOTESES) dados levantados no processo

A de observacao.
Coletar novos dados scbre as | Colete informag0es.
causas mais provaveis usando a | Estratifique as hipdteses, Use

ANALISE DAS lista de verificagdo. Analisar | diagrama de Pareto para

CAUSAS MAIS dados coletados usando, Pareto, | priorizar. Use Histograma para
PROVAVEIS Histograma, ___Graficos. | avaliar a disperséo e graficos

(VERIFICACAO : ' > para verificagdo da evolugéo.

DAS HIPOTESES) | |

" I_/J
b :

l'.'lh.;u..llli.i

HOUVE_
CONFIRMAGAO DE
ALGUAM CAUSA

Com base nos resultados de
experiéncias sera confirmado
ou nac a relagdo entre o

(2)
O,
@
@

RAIZ MAIS procblema e as causas mais
PROVAVEL? - provaveis (hipoteses). |
Se o] bloqueio for

TESTE DE Existér}cia evidéncia técnica de | tecnicamentie impossivel ou
CONSITENCIA DA | Que @& possivel bloquear a provocar algum efeito
CAUSA causa? _ mdesejévgl, pode ser que a
FUNDAMENTAL O blogueio pode gerar algum | causa ainda ndc seja a

efeito indesejavel?

fundamental, mais um efeito
dela.

Fonte: Campos, 1999.

3.4 MASP - 4° Etapa: Plano de Acgao

Nesta etapa do MASP, deve ser estudada a estratégia de agdo que sera adotada e

determinar o plano de ag&o para o blogueio das causas. Esta etapa é composta por

tarefas mostradas na tabela 5.
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ETAPA 4 PLANO DE ACAO
FERRAMENTAS N
FLUXO TAREFAS OBSERVACOES
EMPREGADAS
Certificar-se que as agdes
serdo tomadas sobre as

ELABORAGAO DA

ESTRATEGIA DE AGAO

Discussaoc com 0

grupo envolvido

causas fundamentais e néo
scbre seus efeitos.
Certifigue-se de que as agbes
propostas ndo  produzem
efeitos colaterais.

Teste as hipdteses através de
experiéncia.

Proponha diferentes solugbes,
analise eficicia e custos e

escolha a melhor.

@)

ELABORAGCAO DO PLANO

DE AGAO PARA O

BLOQUEIO E REVISAO DO

CRONOGRAMA E
ORCAMENTO FINAL

Discussdc com o
grupo envolvido.
“SW2H"

custos.

Cronograma

C que sera feito. (What)
Quando sera feito. (When)
Quem fara. (Who)

Onde ser3 feito. (Where)
Porque sera feito. (Why)
Como sera feito. (How)
Quanto custara. {How Much)
Determine a2 meta a ser

atingida e quantifique,

Fonte: Campos, 1999.

3.5 MASP - 5° Etapa: A¢ao

Esta etapa do MASP consiste em dar treinamento e executar o plano de agdo que

foi definido anteriormente. Como mostradas na tabela 6.
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Tabela 6 — Fluxograma MASP 5° Etapa

ETAPA 5 ACAO
FERRAMENTAS .
FLUXO | TAREFAS OBSERVACOES
EMPREGADAS

Certifique-se de quais ag¢des necessitam
Divulgagcdo do plano a | da cooperagido de todos. Devemos dar
@ todos. atengéo especial a estas agbes.

TREINAMENTO | Reunibes participativas. | Apresente claramente as tarefas e a
Técnicas de | razbes desias.

Treinamento. Certifique-se de que todos concordam

com as agbes propostas e entenderam.

Durante a execugéo verifigue no local as
- agdes que estdo sendo efetuadas.
EXECUCAQO DA
ACAO Plano & Cronograma Todos os resultados das agbes devem
ser registrados com as datas em que

foram tormados.

Fonte: Campos, 1999,

3.6 MASP - 6° Etapa: Verificagao

Nesta etapa do MASP, deve-se verificar se as agdes implementadas para o bloqueio
das causas fundamentais deram resuitados, ou seja, se a meta estabelecida foi

atingida com a implementac¢éo do item 4. Como mostradas na tabela 7.
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ITEM 6 VERIFICA(;AO
FERRAMENTAS "
FLUXO TAREFAS OBSERVACOES
EMPREGADAS
Deve se utilizar os dados

®

COMPARAGAQ DOS
RESULTADOS

Pareto, cartas de

controle, histogramas.

coletados antes e apds a agdo de
blogueioc para verificar a
efetividade da acéo.

Os
comparagéo

formatos usados na

devem ser 0%
mesmos antes e depois da agéo.
Compare os efeitos em termos

monetarios.

LISTAGEM DOS
EFEITOS
SECUNDARIOS

=l

Qualquer tipo de alteragdo do

sistema pode causar efeitos
secundarios positivos ou
negativos.

VERIFICAGAO DA
CONTINUIDADE OU
NAO DO PROBLEMA

Utilizar graficos para ver

o resultado das agdes.

Se o resultado da ag¢lo nao for tdo
satisfatério como o esperado,

verifigue se todas as agbes

planejadas foram implementadas
conforme o plano.

Quando ainda ocorrem os efeitos

indesejaveis, mesmo apds a
implementacéo das agdes,
significa que as acdes

implementadas foram falhas.

O BLOQUEIO FOI
. EFETIVO?

A causa fundamental foi
efetivamente encontrada

& blogqueada.

Se a resposta apontar para uma
solugdo falha, deve-se retornar ao
ITEM 2. (Observagao).

Fonte: Campos, 1999.

3.7 MASP - 7° Etapa: Padronizacao

Nesta etapa do MASP, deve-se revisar e estabelecer os padrdes, os itens de

verificagcdo e de controle para que a causa fundamental continue bloqueada, tabela

8.
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ETAPA 7 PADRONIZACAQ
FERRAMENTAS =
FLUXO TAREFAS OBSERVACOES
EMPREGADAS

®

ELABORAGAOQO OU
ALTERAGAO DO
PADRAC

Estabele¢a o novo
procedimento
operacional ou reveja o
antigo pelo SW2H.
Incorpore sempre que
possivel um mecanismo

a prova de bobeira.

Esclarecer no procedimento
operacional, {o gue, quando, onde,
como e porque), para as atividades
que efetivamente devem ser
incluidas ou alteradas nos padrdes
ja existentes.

Crie procedimentos operacionais
para que qualquer trabathador
possa executar o trabalho sem

elro.

COMUNICAGAO

Cologque comunicados

em murais, envie
circulares através de e-

mail, reunides, etc.

Evite confusdes:

Estabelega a data de inicio da

possiveis

nova sistematica, quais as areas
que serfo afetadas para que a
aplicagao do padrdo ocorra em
todos os locais necessarios ao
mesmo tempo e por todos os

envolvidos.

Palestras.

Garanta que os novos padrdes e
ou alteragdes nos documenios ja
existentes sejam f{fransmitidas a
todos os envolvidos.

EDUCACACE Manuais de treinamento. Certifique-se que as pessoas
TREINAMENTO Treinamentos no local | envolvidas estdo aptas a executar
de trabalho o} procedimento operacional
) padrao.

Providencie documentos no local e

na forma que forem necessarios.
ACOMPANHAMENTO | Sistema de verificagdo | Evite que um problema resolvido
@ DA UTILIZAGAO DO de cumprimento do | reapareca  devido ao nao

PADRAC padrao. Utllizar o PDCA | cumprimento dos padrdes.

Fonte: Campos, 1999.

3.8 MASP - 8° Etapa: Conclusao

Nesta etapa do MASP, deve-se analisar os resultados alcangados no trabalho, e

avaliar os problemas remanescentes. Como mostra tabela 9.
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ETAPA 8 CONCLUSAO
FERRANENTAS i
FLUXO TAREFAS OBSERVACOES
EMPREGADAS

@

RELAGAQ DOS

Andlise dos resultados.

Buscar a perfeigéo, por um tempo

muito iongo, pode ser

improdutivo. A situagdo ideal

guase nunca existe.

Relaciohe ¢ que e quando foi

PROBLEMAS realizado.
REMANESCENTES Demonstracdes graficas
Mostre também os resultados
acima do esperado, pois séo
indicadores importantes para
aumentar a eficiéncia de outros
frabalhos.

PLANEJAMNETO DO R f it et
ATAQUE AOS Aplicagdo do MASP, nos rea‘f.‘z‘e dos ISl 1P ?”tes’
PROBLEMAS que forem importantes. GSSRIZAnNco=es, Bdaunid it

@ REMANESCENTES aplicagédo do MASP.
Reflexdo cuidadosa | Analise as etapas executadas.
sobre as roprias -
- Verifique se houve afrasos no
atividades da solugao de
cronograma. O grupo era o
A roblemas.
REFLEXAO B S melhor  para solucionar  ©
@ Fazer foihas de | problema? As reunides eram
verificagdo mais | produtivas? O grupo ganhou
completas, melhorar o

cronograma, ete.

conhecimento?

Fonte: Campos, 1999.
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4. ESTUDO DE CASO

4.1 A Organizacao

A RR é uma multinacional que esta no mercado brasileiro ha mais de 30 anos,
encontra-se localizada na cidade de Sorocaba e ocupa uma area de 10000 m?, e
atualmente tem um quadro de 180 colaboradores e capacidade de fabricar 120

centros de usinagem ao ano.

A organizagdo tem como seus principais clientes no Brasil empresas como Honda,
Schuilz, Bosch, MBB, Fiat, MWM, SEW, CAT, CASE ,etc.

Atualmente, a organizagdo vem passando por um processo de reestruturagdo de
mercado, entrando fortemente no mercado de exportagdo de maquinas montadas e
de parte de maquinas separadas, principalmente base e coluna de maquinas, para

0s Estados Unidos e Inglaterra.

4.2 Missao

A RR tem como missdo satisfazer as necessidades de seus clientes, através de
seus produtos de alta tecnologia e ajuda-los a conquistar seus desafios através de

seu corpo técnico.
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4.3 O problema

O problema é o grande naimero de retrabalhos internos que vem ocorrendo nos
ultimos meses, e devido a grande concorréncia e aos compromissos firmados, os
precos nao podem ser aumentados e muitas vezes tém de ser reduzidos para se

poder vender, ocorrendo assim uma queda na margem de lucros.

Entao diante da necessidade de melhorar custo, e apés uma analise nos custos
selecionou-se um componente figura 4, denominado Parte Superior da Mesa
Giratéria e em especifico uma das 5 operagbes pelas quais o produto passa, até

chegar ao estoque.

[ o
-

- A
Diametro a
| ser estudado

Figura 4 — Parte Superior da Mesa
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4.4 Aplicando o MASP

1° Etapa — ldentificacdo do Problema

Qual é o problema que sera analisado?

o O problema a ser analisado, é a alta variabilidade do didmetro externo.

(didmetros menores e maiores).

A escolha do problema acima foi tomada com base em uma planilha de
gerenciamento de RNC'S, de Janeiro de 2009 a Margo de 2010. Em uma primeira
analise chegou-se a pega que mais apresentou relatorios.

Na segunda analise, estratificou-se os defeitos apresentados e conseguiu identificar

o defeito que mais ocorria, como mostra o grafico da figura 5.

Para este trabalho, designou-se duas pessoas, um técnico em controle da qualidade
e um técnico em usinagem e ferramentas. Porém nesta etapa ndo se estabeleceu

ainda uma data limite para a resolucdo do problema.

QTD DE PEGAS COM DIAMETRO FORA DO ESPECIFICADO

-

(=)0
ONR2O®O

& QTD Produzida @ QTD DIAMETRO FORA O QUTROS PROBLEMAS

Figura 5 — Quantidade produzida X Quantidade de defeitos Parte Superior da Mesa

2° Etapa — Observacao e analise- Estratificacido
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Nesta etapa, continuando a observacéo do problema com mais énfase no defeito
didmetro fora do especificado e elaborando uma estratificagdo mais detalhada,
conseguiu-se determinar o indice de retrabalho por més (com problemas no
didmetro)} do produto em analise, como mostra a figura 6.

— = TSNS N

INDICE DE RETRABLHO POR MES
00,0 PR 100,0%
8000 1 POl
700,0 | - -73_5:3o7°'}"9'3";1 | 75,0%
00,0 s 67.6% £
' 54 -7."7 Shan =3
3 s ea82% 50,0% &
4000 | o aTO% 3
300,0 | __+33,5% 8
200,0 _+25,9% 25,0%
: 4 T7,3% [
100,0 - |
o _ ] === | p— T —— o,
o > o @ ) @ @ S @ @ @ @ o o o
(= f=1 2 [=] [=] (=] (=] [=2 [=1 [= (=] [=1 - — L
s & §&§ £ g 5 = E' B 3 g § g g g
MES

Figura 6 — Indice de Retrabalho por Més

Estratificando mais uma vez, conseguiu-se determinar a quantidade de didmetros

maiores e menores figura 7.

indice de Retrabalho / Didmetro maior e menor
60,0 - - + 100,0%
I 50,0 + -
o - 75,0%
40,0 - 52:5%
a 30,0 + + 50,0%
I 20,0
25,0% I
J 10,0
|
0,0 ¢ E é 0,0%
Diametro

Figura 7 — Indice de Retrabalho por Diametro menor e maior.
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Para retrabalho das peg¢as com didmetros maiores, € necessaric envio para a
maquina (torno). O custo do retrabalho nesse caso gira em torno de R$ 280,00 por

peca. No periodo analisado tivemos um total de 60 pegas retrabalhadas.

Para retrabalho das pegas com didmetros menores, é necessario o envio para
servigo externo, para a adigdo de cromo ou niquel. O custo nesse caso gira em torno

de R$ 480,00 por pega. No periodo analisado tivemos 36 pegas retrabalhadas

Considerando que um retrabalho por peca foi o suficiente para liberar para estoque,
o custo total foi de R$ 34.080,00 no periodo analisado.

3° Etapa — Analise do Problema

Utilizando o diagrama de causa e efeito, podemos analisar os aspectos que podem
levar ao problema, sendo esses aspectos: matéria prima, maquina, medida, meio

ambiente, mio de obra e método.

Apods montado o diagrama de causa e efeito e analisado chegou-se a concluséo de
que ha duas causas mais provaveis para o problema (hipdteses), conforme

mostradas na tabela 10.

Tabela 10 — Hipdteses do problema

OBJETIVO DO

HIPOTESES TESTE
TESTE
Verificar a influéncia do
Operador com dificuldade para Acompanhar o operador
) operador sobre o didmeiro
medir medindo um lote.

encontrado e refatado.

L Fazer teste de medig&o em n e
instrumento de medigdo ndo Verificar a repetibilidade do
temperaturas diferenies e com .
capaz. ) equipamento de medigio.
pessoas diferentes
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Feita a andlise da hipotese 1, verificou-se que o operador tem habilidade e dedica
uma atengéo especial qguando esta medindo a pega. Sempre checa a zeragem do

instrumento a cada medigéo.

Feita a anélise da hipotese 2, verificou-se que o instrumento utilizado para a
medigio é inadequado, pois é utilizado um micrémetro centesimal, sendo que a
tolerancia do didmetro medido é de 0,010 mm. O instrumento de medigéo nao tem
repetibilidade, pois sofre interferéncia do calor da méo do operador e sofre dilatagéo

térmica provocando variagdo na medida, como mostrada na figura 8.

Figura 8 — Medigc&o no processo atual

A posigdo em que a pecga é medida na maquina, nao favorece o operador e nem o

instrumento.



4° Etapa — Plano de Acéo

Feita a discussdo entre os envolvidos, chegou-se a conclusdo de que se necessita
ter um novo equipamento para a medicdo do didmetro e que ndo ha no mercado

nada convencional para se comprar a pronta entrega. Decidiu-se entdo chamar uma

empresa especializada em dispositivos de medigao.

Diante dessa decisdo foi montado o seguinte plano de agéo, baseado no método

5W2H, mostrado na tabela 11.

Tabela 11 — 5W2H do Plano de Agéo

ITEM O QUE? QUEM? ONDE? | QUANDO? | POR QUE? | QUANTO?
DESENVOLVER 05/04/2010
EMPRESA PARA MEDIR | SEM
1 EQUIPAMENTOQ & A
} CONTRATADA AS PECAS CUSTO
DE MEDICAQ 09/04/2010
APRESENTAGCAO APRESEN-
EMPRESA - SEM
2 DO PROJETO E HBR 12/04/2010 | TACAO DO
CONTRATADA CUSTO
CUSTO PROJETO
_ PARA INICIO
APROVAGAO DO | RESPONSAVEL SEM
3 HBR 12/04/2010 | DA
PROJETO HBR .| cusTo
FABRICACAQ
= 13/04/2010
" FABRICACAO EMPRESA N RS
PO PROJETO CONTRATADA 10.000,00
19/04/2010
ENTREGA DO | EMPRESA PARA
5 HBR 20/04/2010 =
DISPOSITIVO CONTRATADA TESTES
PARA VER A
VALIDAGAO DO 21, 22, 23 | EFICIENCIA
6 HBR HBR .
INSTRUMENTO 104/ 2010 a]e]

APARELHO
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5° Etapa — Acao

A primeira acéo tomada foi o treinamento dos envolvidos com o planc de bloqueio,

para que todos se familiarizassem e soubessem como agir.

A segunda agado tomada foi a execucdo do plano e a coleta dos dados para a

validagéo do instrumento.

Para a validacao do instrumento foram usinadas 10 pegas com o diametro de & 260
-0,018 / -0,028 mm, com 0,5 mm de sobre metal em relacdo a medida final do
produto. Fez-se a medicdo na maquina e na sala de medi¢do com o uso de uma
maquina de medi¢géo por coordenadas. E a partir deste ponto foi-se usinando o
diametro que estava com @ 260,65, removendo 0,05 mm no raioc em todo o
comprimento e medindo-se figura 9, até que se chegou a medida final do produto.

Figura 9 — Medig&o com © novo dispositivo
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6° Etapa — Verificacao

Planilhou-se os resultados e verificou-se que a variagdo média dos valores medidos
na maquina de usinagem e os valores medidos na medi¢gdo na maquina de medicao
por coordenadas foi de 0,003 mm tabela 12. Com isso aprovou-se ¢ dispositivo de

medicao e o disponibilizou para o uso na produgao.

Apos a colocagdo do instrumento em uso, foram usinados mais dois lotes com 8
pecas cada, e em nenhum desses lotes foi reprovada pega por problema de

didmetro.

Tabela 12 — Comparativo de medig&o Dispositivo X Maquina Tridimensional

Pega 00681059 Medigao com Medig¢éo tridimensional Divergéncia
dispositive
n° 179 259,953 mm 259,953 mm 0
n°® 180 259,978 mm 259,982 mm -0,004 mm
n° 181 260,002 mm 260,005 mm -0,003 mm
n® 182 259,998 mm 260,003 mm -0,005 mm
n° 183 259,992 mm 259,992 mm 0
n® 184 260,002 mm 260,005 mm -0,003 mm
n° 185 259,998 mm 259,999 mm -0,001 mm
n° 186 260,005 mm 260,007 mm -0,002 mm
n® 187 260,003 mm 260,004 mm -0,001 mm
n° 188 260,003 mm 260,005 mm -0,002 mm
Média 0,002 mm
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7° Etapa — Padronizacao

a) Com a aprovagéo do instrumento, foi criado um Plano Operacional Padrio,

exclusivo para a operagao de controle do didmetro.

b) Foi revisado o Plano Operacional Padriao existente e acrescentado um item

gue chama o plano criado e citado anteriormente.

c¢) Foiimplantado um plano de autocontrole onde o operador registra a medida,

a hora e o nimero da peca.

d) Foi executado um treinamento com as pessoas envolvidas no processo e em
especial com os operadores, para a divulgagdo do novo método de medigéo.

8° Etapa — Concluséo

O MASP é uma ferramenta que segue o ciclo PDCA, obteve-se um bom resultado,
mas deve-se agora levantar qual é o problema que mais ocorre e dar inicio a um

novo trabalho.

As pessoas ligadas ao desenvolvimento desse trabalho ficaram bastante satisfeitas
com o que aprenderam e com o que conseguiram desenvolver. O tempo foi curto,

porem bem aproveitado.

O ponto negativo foi a pouca participagdo das pessoas da lideranga que
desconfiaram e muito do projeto, pois ndo acreditavam que o MASP poderia dar

certo.
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5. Conclusao

5.1 Conclusdes

Esta monografia tratou da implantagdo do MASP em uma empresa que fabrica
Centros de Usinagem e que ndo tinha até o momento implantado nenhuma

ferramenta da qualidade com um objetivo especifico.

Das muitas ferramentas da qualidade que existem, empregou-se o MASP como a

ferramenta propulsora para a implantagdo do programa da melhora da qualidade.

A grande dificuldade para o inicio do trabalho foi convencer a diretoria da empresa
de que era possivel implantar um programa de qualidade com baixo custo. A
desconfianga do diretor era enorme, pois, para ele, alemdo que sempre dirigiu a
empresa com mao de ferro, essas ferramentas de qualidade somente geravam
custos e ndo retornavam lucro algum. Foram necessarias varias reunides até que

ele resolvesse dar uma chance.

Dada a chance comegou-se a trabalhar para implantar o projeto que o autor ja tinha

em mente e que veio a ser tema da monografia.

Com a implantagdo do MASP, nido se verificou mais problemas no didmetro. O que
significa um ganho de aproximadamente R$ 24.000,00 no primeiro ano, se a
produgéo for igual ao periodo analisado e considerando que houve um gasto de R$

10.000,00 com o dispositivo.

Com a apresentagdo deste resultado ao diretor, ele ficou bastante satisfeito e
resolveu que sera dada continuidade ao projeto de utilizagdo de MASP e que a

equipe tera apoio total para as agbes tomadas.

Pelo exposto, conclui-se que a proposta e o frabalho executado foram um sucesso,

pois se atingiu a meta e ainda se conseguiu quebrar um paradigma de que
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qualidade s6 gera custo. Além de todos que participaram terem aprendido e muito

como utilizar algumas ferramentas da qualidade durante a execucéo do projeto.

5.2 Sugestdes para novos trabalhos

Utilizagdo do MASP na implantacdo da MPT (manutengéo produtiva total), com o
objetivo de ajudar na melhora do desempenho na planta produtiva.
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