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APLICACAO DO MASP PARA SOLUCAO DE PROBLEMA DE CAPACIDADE
PRODUTIVA EM UMA LINHA DE USINAGEM DE DISCO DE FREIO.

Resumo

A Melhoria Continua € importante para auxiliar na sobrevivéncia das empresas. E para
alcancgar esse objetivo, a realizacdo de andlise de problemas é fundamental. Muitos
profissionais se deparam diariamente com problemas nas diferentes dreas de producao.
Solucioné-los de maneira mais eficaz que os competidores, pode significar ganhos a
longo prazo, fundamentais para o sucesso da empresa. O MASP é uma metodologia que
possibilita de forma estruturada a andlise e proposi¢do de acdes para resolucdo de
problemas. O objetivo deste trabalho foi aplicar esta metodologia para aumento da
capacidade produtiva em uma linha de disco de freio em uma empresa multinacional do
setor automotivo, bem como tracar um paralelo entre a metodologia MASP e o ciclo
PDCA. Neste trabalho descreveu-se as fases da metodologia do MASP e sua aplicacdo
junto as ferramentas da qualidade com intuito de elaborar planos de a¢des de forma a
obter alternativas para ganho de produtividade, garantido indices satisfatérios de
qualidade. Conclusivamente com a aplicagdo do MASP, obteve-se um aumento na
capacidade produtiva de 35%, um aumento de 5,4% na produtividade da linha e um
aumento de 4% no indicador delivery.

Palavras-chave: MASP. Andlise de problema. Produtividade.
1.Introducao

Nos dltimos anos, a indudstria automotiva vem sofrendo com altos encargos sociais,
aumento no custo de energia elétrica, aumento no custo de matéria-prima e pecas de

reposicao que sdo compradas em Dolar.

Devido a este impacto, aliado a crise financeira as montadoras de veiculos de duas rodas,

viram-se obrigadas a reduzir o preco de seus produtos para continuarem respirando.

Objetivando a reducdo de custos no processo produtivo, as organizagdes se cercam de
ferramentas de andlise qualitativa e quantitativa para atingir seus objetivos e as metas

estabelecidas.

Este estudo de caso tem como objetivo principal descrever a aplicacdo da metodologia do

MASP (metodologia de andlise e solucdo de problemas), para identificar pontos de
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melhoria e tracar agdes que resultem em aumento de capacidade produtiva em uma linha
de disco de freio de uma empresa automotiva. E as etapas para se atingir este objetivo
geral foram: apresentar as ferramentas da qualidade utilizadas na aplicacdo da
metodologia MASP numa indistria automotiva; apresentar a metodologia do MASP para
ganho de produtividade e aumento de capacidade produtiva; descrever a metodologia do
MASP aplicada em um estudo de caso em uma inddstria automotiva para reducdo de
perdas no processo produtivo, aumento de capacidade produtiva e apresentar 0s

resultados encontrados a partir da aplicacdo da metodologia MASP
2. Fundamentacao tedrica

2.1 Conceito de disco de freio

A norma brasileira NBR 10966, apresenta a seguinte definicao para o sistema de freios
de veiculos rodovidrios: “Combinacdo de pegas cuja fungdo ¢é reduzir progressivamente
a velocidade de um veiculo em movimento, ou fazé-lo parar, ou conservé-lo imovel se ja
estiver parado”. No estudo de caso o componente do sistema de freio a ser estudado sera

o disco de freio.

Os discos e as pastilhas completam a descricdo do conceito de freio. Sdo comumente
fabricados em ferro ou ago fundido, e podem ser do tipo s6lido ou ventilado, Gardinalli
(2005). O disco de freio € uma peca produzida em material de alta resisténcia a abrasao,
baixa deformacdo quando exercido a altas temperaturas e grande resisténcia a corrosao
(oxidag@o). Geralmente produzidos em ago inoxidavel, possuem geometria caracteristica
e dreas de alivios para reducdo de massa, resfriamento e design, e uma regido especifica
para contato com a pastilha de freio, chamada de zona de frenagem. A zona de frenagem
¢ normalmente obtida por processos de retifica, pois a rugosidade desta regido é
controlada e deve ser mais baixa que as rugosidades obtidas por processos de

torneamento.

Neste trabalho, foi avaliado o disco de freio 3H69110, aplicado em motocicletas
equipadas com motores de até 160cc, fabricadas em territorio nacional. Esta peca foi

escolhida por ser a peca com produtividade mais deficiente da linha de disco de freio.

Os discos de freio utilizados para frenagem em veiculos sobre rodas podem ser usados
em bicicletas, veiculos motorizados de duas e quatro rodas. No estudo de caso abordado
neste trabalho, estaremos avaliando o disco de freio aplicado em motocicletas equipadas

com motores de até 300cc fabricadas em territorio nacional.
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2.5.1 Masp

O objetivo principal dos sistemas € eliminar desperdicios contidos na empresa € no

sistema produtivo através da melhoria das atividades, MONDEN, (1984).

O MASP ¢ um método de andlise e solu¢do de problemas, foi a forma que foi
denominado no Brasil o QS-Story, que segundo Falconi (1994) método japonés da JUSE
(Union of Japanese Scientists and Engineers) De acordo com Campos (2004), a grande
importancia do QC-Story estd na temética dele alimentar de fatos e dados as decisdes que
antes (da aplicacdo do QC-Story) eram balizadas no sentimento (feeling), bom senso, que,

por vezes, sao muitos dispendiosos para as organizagoes.

Para Santos et al. (2006) a finalidade do MASP € analisar e priorizar problemas,
identificar situacdes que exigem atengdo, estabelecer o controle em determinadas
situagdes e planejar o trabalho que serd desenvolvido, obtendo resultados em curto prazo,
onde o trabalho em equipe é fundamental para o sucesso do método. O MASP busca a
priorizacdo do problema, a divisdo do problema em partes que possam ser analisadas e a

verificacdes das situacdes que necessitam de atencdo. Resolver problemas.

Nesta pesquisa o0 MASP foi usado por ser a ferramenta mais eficaz segundo diretrizes
gerais da drea de qualidade da empresa objeto de estudo. Assim, foi possivel identificar
problemas criticos no processo produtivo responsaveis pelo ndo cumprimento das metas,

alto indice de insatisfacdo do cliente interno e elevacao de custos CAMPOS, 1992).

Para a solucdo de problemas pelo método MASP, € fundamental a coleta de dados, visto
que sem conhecimentos condizentes ndo € possivel realizar o aprofundamento nas
discussdes e a procura de solucdes. Estes dados devem ser: coletados, analisados,
agrupados, estratificados e apresentados de maneira que se apresentem como

informacdes. Para isso, sao utilizadas as Ferramentas da Qualidade (MORAES, 2010).

Seguindo as oito etapas apresentadas pelo MASP as chances de sucesso na atividade
prevista, aumentam consideravelmente, pois é um método de facil aplicacdo e custo

relativamente baixo para sua aplicacao.
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2.5.2 Ferramentas da qualidade

Segundo Vergueiro (2002), as ferramentas da qualidade auxiliam na resolu¢@o, bem como
na compreensdo dos problemas, pois elas disponibilizam um amplo e completo nimero
de causas e efeitos, auxiliando nas tomadas de decisdes para eliminacdo dos problemas.
As ferramentas podem apresentar os dados em graficos, ou em meios/técnicas que
evidenciam a andlise/solu¢do do problema. Neste estudo sd@o aplicadas as seguintes
ferramentas da qualidade: Diagrama de Pareto; Diagrama de causa e efeito;
Brainstorming; SW2H: e MATRIZ GUT (WERKEMA, 1995).

3. Metodologia

A finalidade desta pesquisa foi aplicar o Método de Andlise e Solugdo de Problemas,
MASP, com o objetivo de encontrar uma sequéncia légica para melhorar a performance
e a disponibilidade dos equipamentos estudados. Os dados foram coletados no
departamento de producdo. A pesquisa tem cardter predominantemente quantitativo, uma
vez que se usou dados mensurdveis. Os tradicionais levantamentos de dados sdo o

exemplo cldssico do estudo de campo quantitativo (POPPER, 1972).
3.2 Unidade de analise

A pesquisa foi direcionada para o aumento de capacidade produtiva em um torno CNC
da linha de disco de freio. A meta de demanda necessdria era de 1500 pecas por dia e a
linha s6 estava produzindo 868 pecas por dia, sendo o torno da 1* operagdo o gargalo de
producdo. Os dados utilizados nesta pesquisa foram coletados pelo sistema de

gerenciamento de indicadores via SAP / R3.
3.3 Analise dos dados

A condugdo do estudo seguiu a sequéncia adotada pelo MASP, conforme descrito a
seguir: a. Identificar os problemas; b. Avaliar problemas de produtividade contemplando
todas as etapas do fluxo produtivo; c. Realizar reunido de “brainstorming”; d.
Providenciar planos de a¢des e monitorar prazos conforme o planejamento; e. Implantar
as acoes, verificar a capabilidade e evidenciar que as modificacdes realizadas nao
influenciam nas caracteristicas criticas do processo; f. realizar a padronizacdo dos
processos apos as acdes implantadas apresentando os resultados ao setor de engenharia

para padronizacdo de pecas que apresentem as mesmas caracteristicas de dispositivo; g.
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Refletir a sistematica aplicada e acdes realizadas para resolucao dos demais problemas da
linha de produgdo que aparecem como secunddrios no Grafico de Pareto para assim

manter a melhoria continua do setor e consequentemente da empresa.

4. Estudo de caso

4.1 Identificacao do problema

Para monitorar os processos existem os indicadores internos da empresa, dos quais foram
avaliados em busca do direcionamento de qual problema seria proposta a solucdo através
do PQCDSM, onde foram avaliados os indicadores de Produtividade (OEE), Qualidade
(reclamacgdes e refugo), Custos (or¢ado x real), Delivery (programado x realizado), Saude

e Seguranca (n° de acidentes e 5S) obtendo o resultado conforme tabela 1.

Tabela 1 - Indicadores PQCDSM

Produtividade Qualidade Qualidade  Custo Saude e
Programado Orgado Seguranga
Indicadores X Reclamagao X Delivery Numero de
Realizado  doCliente Refugo% Realizado Acidentes
Meta 100% 0 0,50% 25.600 1 0
Real 92% 0 0,32% 23.442 94,90% 0
Status NG OK OK OK NG OK

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

De acordo com a avaliag¢do dos indicadores verificou-se que existem dois pontos a serem
melhorados; produtividade e delivery. A produtividade estad abaixo da meta planejada em
média 92%, conforme grafico 1 a seguir. Nao ter uma boa produtividade significa ndo ter

competitividade no mercado que hoje € global

Grafico 1 - Produtividade da linha de Disco de freio

Grafico de produtividade do setor 173
(Jan ~Abr 2016)
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Fonte: Elaborado pelo autor, (2016)
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O impacto da produtividade no indicador Delivery € direto. Para garantir o fornecimento
€ necessdria realizagdo jornada de trabalho extraordindria para aumentar o estoque e

atender aos pedidos didrios dos dias uteis.

Como possui dois indicadores que ndo atendem as suas respectivas metas Foi necessdrio
fazer uso da matriz GUT para priorizar o problema que deverd ser tratado, conforme

figura 1

Figura 1 - Pontuacdo GUT (producdo)

Definigdo de prioridade através de matriz Gut

Problema Gravidade Urgéncia Tendéncia Scaore
Baixa produtividade 5 3 2 30

Impacta direto o Mecessario tomada

MNecessario tomada
ousto e de agcdo emn medio de acao em medio
comprometimento pPrazo.

do delivery.

prazo.

Fonte: Dados da pesquisa, (2016)

Ap6s a andlise dos problemas com a ferramenta GUT avaliando, Gravidade, Urgéncia e
Tendéncia, verificou que o problema prioritdrio para tomada de acdo é a baixa
produtividade da linha de disco de freio. Ambos problemas possuem acentuada gravidade
e necessita de acdes de médio ou curto prazo para solugdo, a melhora do delivery sera
reflexo da melhoria de produtividade na linha, pois € a produtividade que estd impactando

no delivery.

Para avaliacao da eficiéncia da célula de disco de freio, foi realizado um levantamento de
dados dos dltimos 4 meses no sistema de gerenciamento de indicadores via SAP / R3.
Baseados nas informacdes de eficiéncia geral da célula, a equipe julgou necessaria a
estratificacdo dos dados com o objetivo de verificar quais os tipos de pecas que
comprometem a eficiéncia produtiva do setor. Este levantamento levou o grupo a

elaboragdo do gréafico 2 a seguir.
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Grifico 2 - Deficiéncia de produgao

Grafico de Deficiéncia de Producao ( setor 173)
(Jan ~Abril 2016)
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Fonte: Elaborado pelo autor, (2016)

Com base no grafico 2 observa-se que o tipo de disco de freio que acarreta as maiores
perdas de produtividade € o disco 3H69110, entdo o fluxo de processo do mesmo foi

estudado para abordarmos a causa deste problema.

4.2 Observacao do problema

Com o grupo formado composto por supervisor de PCP, engenheiro trainee, lider de
producdo, monitor de linha e engenheiro de processos, se iniciou a avaliagdo das

operacoes de todo o fluxo de processo do disco de freio 3H69110.

A avaliacdo no gemba (in loco) evidenciou um problema com as operacdes de tornear.
Foram realizadas visitas didrias com duracdo de meia hora, onde eram realizadas
anotacdes e observagdes sobre o comportamento do operador do equipamento e do
desenvolvimento da operacdo, e se observou uma grande deficiéncia nas operacdes de

torneamento, conforme grafico 3.

Grifico 3 - Eficiéncia por operagdes do setor 173

Grafico de eficiéncia por operacdes do setor 173
(Jan ~Abr 2016)
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Fonte: Elaborado pelo autor (2016).

Durante uma das visitas realizadas, uma importante observagao foi feita por parte de um
dos operadores; o disco de freio do tipo prato 3H69110, possuia tempo total de
torneamento superior aos tempos de torneamento dos discos de freio do tipo plano. Resta

agora analisar este tempo e verificar o quio impactante ele é na produtividade, se esta
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diferenca de tempos estd na primeira ou na segunda operagao de torneamento. E se pode

ser feito algo para reduzir o tempo total de torneamento deste modelo de disco de freio.

Realizou-se um levantamento dos tempos de torneamento de disco de freio 3H69110, e

encontrou-se tempos muito elevados de ciclo na operagdo tornear 1.
4.3 Analise do problema

Apés a observacdo dos tempos de torneamento analisados fez-se um comparativo o
descobriu-se que a primeira operagdo estava desbalanceada com a segunda operacdo de
torneamento, como também, o tempo de ciclo da primeira operagdo (tornear 1) de 58
muito elevada e a operacdo 2 de 30”". Por tanto, o tempo de ciclo da operagdo tornear 1 é

bem maior que o da operacdo tornear 2.

Decidiu-se entdo aplicar um brainstorming com objetivo de encontrar possiveis pontos de
melhoria no processo de torneamento. Nesta parte os conhecimentos do engenheiro de
processos e do pessoal da drea producdo foram de suma importincia para o

enriquecimento do brainstorming.

Tendo como objetivo associar as possiveis causas de ineficiéncia do processo de
torneamento as respectivas aos tépicos dos 4M (Mdaquina, Método, Mao de obra e Matéria
Prima), as ideias levantadas neste brainstorming foram classificadas de acordo com os

tépicos equivalentes.

No quadro 1 estdo listadas as possiveis causas levantadas no brainstorming apds

eliminacdo de algumas em consenso do grupo de causas ndo relacionadas com o

problema.
Quadro 1 - Brainstorming causas do tempo de ciclo elevado
Item Tépico 4M Descricio
1 Miquina Problemas de manuteng¢do
2 Maiquina Estado de conservacdo do equipamento
3 Maio de obra Mio de obra ndo treinada ou qualificada
4 Maio de obra Substitui¢do de colaboradores devido absenteismo
5 Matéria prima Falhas proveniente do processo anterior (estampagem)
6 Matéria prima Excesso de material para torneamento (sobremetal)
7 Método Programa CNC ineficiente (parAmetros, velocidades)
8 Método Projeto de torneamento ineficiente.

Fonte: elaborado pelo autor (2016)
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Ap6s a finalizacdo da andlise do brainstorming, avaliou-se todas as possiveis ideias,
analisando e priorizando os métodos de trabalho, montando-se o diagrama de causa e

efeito, conforme a figura 2.

Apoés a estruturagdo do diagrama de causa e efeito, verificou-se ponto a ponto das
possiveis causas para garantir a eficicia da anélise, conforme quadro 2 e foi constatado
que o projeto desenvolvido para torneamento dos discos de freio 3H69110 tinha uma
deficiéncia na operacdo tornar 1, pois utilizava um nimero muito elevado de portas

ferramentas.

Figura 2 — Diagrama de causa e efeito.

Fonte : Elaborado pelo autor (2016).

A partir deste ponto a equipe comecou a analisar o porqué de tantos desbaste na operacao
tornear 1 e constatou que nao havia nenhum problema em deslocar o desbaste do furo da

operacdo tornear 1 para a operacdo tornear 2.

Quadro 2 - Andlise das possiveis causas

Possivel causa Verificacao Status
Maquina | Estado de conservacio Ficha de MPT OK
Problema de manutenc¢do | Histérico de O.S. OK
Mao de | Qualificagdo Matriz de treinamentos OK
Obra Absenteismo Dentro da meta do DRH OK
Setup e Acompanhamento estampagem
Matéria | Falha na estampagem OK OK
prima Sobremetal Estudo de sobremetal (eng.) OK
Método |Programacdo CNC Dentro das diretrizes da drea técnica OK
Nuimero elevado de desbastes na
Projeto operagdo tornear 1. NG

Fonte: Elaborado pelo autor (2016).
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4.4 Plano de acao

Diante da situacdo formos planejar a solucdo do problema que de forma macro foi
deslocar o desbaste do furo da operagado tornar 1 para a operacdo tornear 2, e logo apds
substituir os portas ferramentas atuais por outros que comportassem mais ferramentas

simultaneamente.

Seguindo a metodologia do MASP o préximo passo para o grupo foi planejar o plano de
acdo para melhorar o tempo de ciclo da operacdo tornear 1 do disco de freio 3H69110, o

plano de acdo gerado pela equipe € o exibido no quadro 3.

Quadro 3 — Plano de a¢do SW2H

S5W2H para redugio do tempo de ciclo do disco 3HE9110

wHAT J O SGUE]) | wWHY JPFOR SUE]) ‘wHO [SUEMY) wHEN fE8UANDOY) wHERE [ONDE]) HOw [COMO)

Lndlise da
wiabilidade téonica de

werificar as condigdes Engenheiro - P Zimulagio em
1 celacar o desbaste | Lol S0 A0 T LN protaceict 02052016 Engenharia de processas i,
do Furo na operagio
Eorpear
Andlise da
inkili Zeni iFi = Shes heti =
2 wab-ll:_da-«_:lc_tcacmca de 'v'::rlf_lcar as o E sirs 04 A0S E01E I e —— Cal-:uland-u:_-n: cusko
da da cperagic precessizta Eeneficia

porea farraments

Fadronizagio para E b
garantir Freic contra 3 ennine OEM5/2016 Engenharia de processas Toftware CAD

3 Alteragio do
proceszista

adrdes de servige
F 5 rerrooesso

Alrcragio do Imputandos nowos

Mecessdrio para nova | Preparador da linha

4 programa CNGC des | [DECE75sia Bars novs e o O IOSEE01E Linha de produgio dados no
tarnos programa

. e Teste de acardas

5 Teste com lote pilota| ¥ 2rifiear o ficicia das Equipe HIOSIE0IE Linha de produgio com a sictematica

agdes
s da empresa

Werificar o quante

melharou o capacidade

produtiva com a Supervisor do PCP 15052016 Setar de PGP Excell -SAPIRSG

redugiio do tempe de
ciclo

Calzular 2 nova

G capacidade
produtiva cam o=

nowas bempe de cicle

Fiealizar eotude de |, o lidnd Teste de acordo
T capabilidade de “"d'ca' #AuaTEREE | Analista de qualidade 15052016 Engenharia da qualidade | com a sistemitica
pracessa - processs da empresa

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)
4.5 Acao

Ao término da fase de planejamento das agdes, definicdes de responsaveis, prazos e
demais requisitos conforme plano de acao SW2H, se realizou-se o detalhamento das acdes

tomadas.

Esta fase esta relacionada ao “Do” no PDCA, portanto desta forma pdde-se iniciar o plano
de acdo. Estabeleceu-se a ideia de balancear a operacao tornear 1 e a operacao tornear 2,
deslocando-se o torneamento do furo para segunda operagdo e conseguindo reduzir o
tempo de primeira operacdo para 43”. Porém teve-se um problema pois a segunda

operagao aumentou o tempo de ciclo de 30” para 52”.
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Diante do problema a equipe de trabalho com o auxilio do setor de afiacdo, que €
responsavel pela aquisicdo de portas ferramentas e insertos, propds otimizar as
ferramentas da operagdo tornear 2, unificando as ferramentas do furo e desbaste do canal,

desta forma a equipe conseguiu reduzir o tempo de ciclo de segunda operacdo para 40”.

Com este resultado a operacdo tornear 1 ficou com o tempo de ciclo de 43” e a operagdo

tornear 2 ficou com o tempo de 40”.

Com relagdo aos critérios de aprovacao do cliente, foram tomadas as devidas providéncias
exigidas em requisitos especificos previstas em normas. A abertura de documentacgdo
(Notificacdo de Alteracdo de Controle Interno). Com a abertura desta solicitacdo, o
fornecedor possui um periodo de 5 anos para elaboragdo e conclusido do projeto. A NACI

para este projeto estudado neste artigo foi avaliada e aprovada.

Como o cliente, o qual esta linha estd disposta a atendé-lo possui como requisito
capabilidade de 1,33 (Cpk) estas modificagdes foram aprovadas pelo departamento de

qualidade.
4.6 Verificacao

Logo apds a conclusdo da acao a metodologia PDCA indica que deve haver o Check que
significa verificacdio do que foi feito, ou seja, verificacdo dos resultados apds a
implantacdo da agdo. Detalhes dos resultados obtidos com o trabalho implementando
podem ser vistos no capitulo 5 deste artigo. Realizou-se um investimento de R$ 453,00
com a aquisi¢ao do novo porta ferramenta de operacao tornear 2, e passou-se a produzir
303 pegas a mais por dia, com base no custo de fabricacdo da pe¢ca 3H69110 de R$5,51,

obtendo-se um retorno do investimento em 8,14 dias.

4.7 Padronizacao

Como forma de garantir a implanta¢gdo da modificagdo, é exigido conforme procedimento
interno, a ficha de solicitacdo de alteragdo de processo, a oficializacdo do novo desenho
do porta ferramenta e a emissdo do novo padrdo de servico, para utilizacdo por parte da

célula de producio.
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4.8 Conclusao (MASP)

Na fase final do MASP, na conclusdo do estudo, verificou-se que na célula de usinagem
do disco de freio o problema de produtividade foi combatido de forma bastante efetiva,
melhorando a eficiéncia de produtividade dos tornos da linha em 35%. As operagdes de
tornear dos discos de freio tipo prato 3H69110, foi otimizada trazendo como principal
resultado a reducao imediata dos tempos de usinagem e com isso aumento de eficiéncia
produtiva. Outros resultados no ambito financeiro foi a redugdo de custos diretos e

indiretos de fabricacao.
5. Resultados

Realizando o acompanhamento dos dados de apontamento de produgdo e auditoria de
tempos de usinagem, realizadas pelo departamento de PCP para atualizacdo do roteiro,
observa-se que houve uma reduc¢do no tempo de usinagem de 26% para o disco 3H69110.
A reducdo do tempo total nas operagdes de tornear impactou diretamente na eficiéncia do

equipamento, alavancado a sua eficiéncia para a meta da empresa, ou seja 70%.

Apesar dos esfor¢os e do excelente resultado obtido com a redu¢do do tempo de ciclo da
operacdo tornear 1, a produgdo didria para atender a demanda necesséria ndo foi atingida,

sendo necessdrio hora extra no sabado para atender a demanda atual.

Ap0s a implementacdo do trabalho foi realizada a avaliagdo dos indicadores iniciais,

PCQDSM, conforme tabela 2 a seguir:

Tabela 2 — Indicadores PQCDSM ap6s melhoria

Produtividade Qualidade Qualidade  Custo Saude e
Programado Orcado Seguranca
Indicadores X Reclamagao X Delivery Numero de
Realizado  doCliente Refugo% Realizado Acidentes
Meta 100% 0 0,50% 30.400 100% 0
Real 97,4% 0 0,30% 29.600 99,00% 0
Status NG OK OK OK NG OK

Fonte — Elaborado pelo autor (2016).

Como foi relatado anteriormente a reducdo no tempo de ciclo ndo foi suficiente para
eliminar horas extras para atendimento da demanda com isso o Delivery ndo atendeu

100%, no ambito da produtividade outros modelos de disco de freio como o 3H32110
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fazem com que a produtividade ndo alcance 100%. Entdo tivemos uma melhoria de 5,2%

na produtividade e 4,1 % no indicador Delivery.
5. Conclusao

O estudo teve como objetivo descrever a aplicacdo da ferramenta MASP na solugdo de
um problema relacionado a falta de capacidade produtiva em uma empresa especializada
em usinagem de pecas para clientes automotivos. As ferramentas da qualidade e
metodologia MASP foram apresentadas, e logo apds foram aplicadas na solug¢do do

problema.

Inicialmente aplicou-se os indicadores PQCDSM para detectar onde estava o problema
na linha de usinagem de disco de freio, que no caso estava na produtividade e no delivery.
A identificacdo do problema foi feita a partir da estratificacdo por grafico de linhas
planejado x realizado, a baixa produtividade e capacidade produtiva, e estratificando por
grifico de Pareto identificando a peca que apresentava maiores perdas no processo.
Avaliagdo do problema de falta de capacidade produtiva contemplando todas as etapas do
fluxo de producdo. Realizagdo de “Brainstorming” para possiveis causas de baixa

produtividade

Ao final mesmo ndo tendo o ganho de capacidade ideal teve-se um ganho real de 35%,

sendo assim considera-se que o objetivo na implantacdo da metodologia foi satisfatério.

Desta forma, acredita-se que o trabalho atingiu a proposta inicial, deixando evidente que

a correta aplicacdo da metodologia do MASP apresenta resultados satisfatorios.
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