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Resumo: Este artigo tem por finalidade e estudo em uma inddstria de moveis planejados no
setor de pintura de origem italiana, localizada no sudoeste do Parand onde foram identificados
alguns problemas com apoio da metodologia MASP (Método de Analise e Solugdes de
Problemas) junto 4 suas ferramentas de qualidade, a fim de propor melhorias no processo e
diminuir ou até mesmo acabar com retrabalhos e perdas como pegas queimadas, pecas sem
pintura, bordas de pecas sem aplicacdo de tinta, onde identificamos falha na execucdo de
atividades, e falta de treinamento que propiciaram as pecas sem tinta, outro fator era a fresa
errada utilizada no lixamento de bordos ao qual danificava as pecas. Com a realizacao efetiva
de todas as etapas, foram alcancados melhorias e resultados positivos pelo plano de agdo, os
dados refletem isso, as pecas queimadas diminuiram de 51 para 13%, pecas com bordas sem
pintar de 57 para 15% e pecas com superficie sem pintar de 53 para 14%. Isso propicic

um processo mais equilibrado, onde alcancou agilidade na entrega do produto ao cliente,
ganhos financeiros e qualidade.

Palavras-Chave: Qualidade, MASP, Ferramentas de Qualidade.

1. Introducao

O desenvolvimento humano, econdmico, social modifica de forma acentuada o cenario da
globalizacdo. Atualmente as organizacOes estdo cada vez mais evoluindo e os clientes cada
vez mais exigentes, interferindo na competicdo de mercado em seu dia a dia. As empresas
devem estar em constante melhoria continua junto aos seus fornecedores, colaboradores até a
diretoria geral. Isso favorece um relacionamento harmonioso e comprometedor, dando énfase

a qualidade total para aperfeigoar e satisfazer o cliente final.

Paladini (2005, p. 28) diz que “qualidade e uma relacdo da organiza¢cdo com o mercado.

Dentro desse contexto, a qualidade e definida como uma relagdo de consumo™.
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E necessdrio, além da unido de todos dentro da empresa um processo de producdo com
qualidade e alinhamento em seus maquindrios e ciclos de operacdo, diminuido as ndo
conformidades, minimizando custos e riscos de perda, investir em marketing e inovacio de
produto. Sistematizar a organizacdo para aumentar eficiéncia e capacidade. Controlar a
qualidade € necessdrio para aperfeicoar e equilibrar todos os processos envolvidos tracando

objetivos para a empresa, e estratégias de mercados e preco de venda.

As organizacgdes estdo se qualificando cada vez mais e buscando novos métodos de resolver
seus problemas, assim a perspectiva estratégica de qualidade abriu portas para o surgimento
de ferramentas gerenciais que buscam analisar matéria prima, produtos e processos
proporcionando melhorias. Nessa era de economia a sobrevivéncia ndo depende de exigir
cada vez mais das pessoas, e necessario usar métodos que sdo usados por todos para alcance

dos objetivos, (FALCONI, 1992).

Autor pedagogo e filésofo John Dewey desenvolveu o MASP (Método de Analise e Solugdes
de Problemas) juntamente com ferramentas de apoio como Gréfico de Pareto, diagrama de
causa e efeito e plano de acdo e tem como o objetivo de analisar e resolver os problemas,

eliminando e reduzindo a possibilidade de ocorrer novamente.

Esse estudo teve a finalidade de levantar e mensurar dados de perdas relacionadas ao setor de
pintura italiana, em uma inddstria de moveis planejados, localizada na regido sudoeste do

estado do Parand, onde o processo de fabricacdo é de longo prazo e complexo.

Além de ser uma produc¢do com alto ritmo ela se encontra em um sistema tecnoldgico de alto
desempenho onde seus processos englobam 90% de transformagao de matéria prima em suas
madquinas, dependendo apenas de 10% de envolvimento humano. Isso interfere e gera alguns
problemas no padrdo de qualidade, setup e ndo conformidades e principalmente foco nas
manutencdes dos equipamentos, pois sdo mdaquinas de tecnologia italiana, ao qual exige

técnicos com alto grau de conhecimento.

Os problemas da qualidade passam de um processo ao outro e chega ao final do ciclo onde é
descartado ou promove retorno ao inicio para reprocessamento, além disso, em muitos casos

os defeitos chegam ao cliente retornando como assisténcia em pds venda.

Diante dessa realidade foi sugerida a aplicacdo de ferramentas da qualidade para afim do
estudo, encontrar respostas a seguinte pergunta: Quais as causas e solucdes para os problemas

no processo de producgdo de pintura de alto padrao em uma industria moveleira?
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“Ferramentas auxiliam pessoas na tomada de decisdes que resolvem problemas ou melhorarao

situagdes” (CORREA, 2011, p. 212).

Nesse contexto, os objetivos deste trabalho, foi o de analisar o processo fabril no setor de
pintura em uma industria moveleira e aplicar MASP (Método de Analise e Solucdes de
Problemas), a fim de sugerir ferramentas de qualidade e melhorias. MASP “¢ um processo

dindmico na busca de solugdes para uma determinada situacdo” (MENEZES, 2013, p. 11).

2. Material e Métodos

A abordagem utilizada foi a quantitativa, que segundo Mattar, (2012) esse tipo de abordagem
busca encontrar a validacdo das hipéteses mediante a colocacdo de dados estruturados,
estatisticos, com andlise de casos representativos. Utilizou-se para isso a folha de verificacdo
que € uma das mais utilizadas e importantes ferramentas da qualidade. Sdo formuldrios
utilizados para padronizar e facilitar a coleta de dados e a organizacdo dos mesmos para a

estratificacdo.

Pode considerar, por exemplo, fatores de influéncia de um determinado problema (causas),
sendo posteriormente discutidos pelo proprio grupo. Na pratica, constitui-se uma reuniao
onde todos os encarregados falaram os motivos pelos quais um moével foi descartado, com
base no conhecimento empirico adquirido em suas fun¢des. Através dessas ideias transcritas

foi possivel chegar a seguinte folha de verificacdo, cuja cdpia seguiu junto com cada

impressdo de ordem de producao.

O setor de classificagdo final ficou responsavel por enumerar o motivo (ou motivos) de avaria
de cada lote. Posteriormente, foram coletados dados e tabulados somando todos os lotes
produzidos, em 3 lotes:159; 160 e 193 com inicio no dia 04 de Julho e término no dia 17 de

Agosto de 2016.

3. Resultados e Discussao

O setor de pintura laca e lacato possui um ponto forte e exclusivo na linha de fabricacao, pois
sdo produtos requisitados em todo o Brasil, no entanto apresenta algumas ndao conformidades
que afetam diretamente o lucro da empresa. Assim, a aplicagdo da ferramenta MASP vem
contribuir para resolu¢do dessas ndo conformidades e aperfeicoar a capacidade de producao

diminuindo tempo de entrega do produto.
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3.1. Fasel: Identificacio do Problema

Antes de tudo € necessdrio a andlise profunda do processo em si através de fluxogramas,

(Figura 1 e 2) onde nos mostra com clareza e objetividade por meio de figuras e cédigos o

funcionamento das atividades de pecgas pintadas uma face.

Primeiramente, foi lixada a superficie crua uma vez, logo lixa-se a borda aos quatro lados na

face 1 quando for uma face, e os 2 lados quando for duas face, nessa etapa ela realizard o

lixamento e a0 mesmo tempo a fresa criard o raio para a peca ficar mais definida, em seguida

lixa-se manualmente para melhor acabamento, essa peca € levada ao robo para aplicaciao do

primer primeira e segunda mao, assim voltard a ser lixada a superficie, a borda(nessa parte

ndo serd necessario fazer raio apenas borda), e cantos manual para ser pintada.

Quanto as pecas acetinadas ndo precisam de se aplicar verniz, logo ndo precisardo ser polidas,

simplesmente depois da pintura foi limpa, aplicada pelicula e embalada, ja pecas brilhantes

aplica-se o verniz, lixa-se novamente e realiza-se o polimento para prosseguir com a limpeza,

aplicacdo de pelicula e embalagem.

Figura 1 - Fluxograma de pecas 1 face

Aplicar
prime fc 1,

crua manual 1mao

Separar Lixar Lixar Lixar
l manual cor superficie bordas cantos
crua

BRILHANTE

Lixar canto Lixar Lixar
manual Sup. hordos
prime prime prime

ACETINADO

Limpeza Aplicacio Embalagem

Palir

Lixar bordos
i Superficie

VErmIiz
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Figura 2 - Fluxograma de pecas 2 faces brilhantes
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A fabricacdo de pecas pintadas nas duas faces brilhantes leva-se o dobro de tempo para ser

processada, pois todo procedimento realizado em uma face se repetird na outra, como mostra

a figura 2.

3.1.1. Folha de verificacio e coleta de dados

Para a coleta de dados usou-se uma folha de verificacdo (Quadro 1) buscando levantar os

defeito que ocorreram, a metragem quadrada e linear de cada operacgdo, do lote 159.

Quadro 1 - Folha de verificagdao

Setor de Pintura

Data:

Lote:

Maquina:

Hora Inicio:

Hora fim:

Retrabalho/Motivo:

Largura

Comprimento

Lados

m
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3.1.2. Diagrama de Pareto

A coleta de dados do lote 159 apresentou um alto indice de retrabalho, tendo que refazer
quase todo o lote. A maior parte dos defeitos foram as pecas queimadas com 189 unidades
desgastadas na parte do raio onde estavam deformadas, as bordas sem tinta e a superficie sem
pintar. Como o nimero de defeitos foi muito elevado, utilizou-se Gréafico de Pareto (Figura 3)

para demonstrar a porcentagem que cada item reflete no total de ndo conformidades.

Segundo Slack, Chambers e Jonhston (2002, p. 617) o grafico de Pareto “¢ uma técnica
relativamente direta, que envolve classificar os itens os itens de informacdo nos tipos de
problemas ou causas de problemas por ordem de importancia”. De acordo com os dados,
nota-se que os defeitos de pecas queimadas, e bordas sem pintar representam 65%, seguido do

defeito superficie sem pintar que resultou em 87% dos defeitos.

Figura 3 — Digrama de Pareto do Lote 159

Defeitos lote 159
Y — —e 100%
>00 98% 100% 90%
400 80%
70%
300 60%
189 o0%
200 6% 150 40%
112 30%
100 20%
Peca Queimada Bordasem Superficie sem  Sujeira no Bolhas na  Pega Quebrada
Pintar Pintar Verniz tintura da peca
mm TOTAL  =e=9% acumulada

Prosseguiu-se a coleta de dados no lote 160, menor que o lote anterior com 690 pecas no total,
o grafico da figura 4 refere-se ao lote 160. De acordo com os dados contidos nas Figura 4,

defeitos de pecas queimadas e a superficie sem pintar representaram 80% do total de defeitos.

3.2. Fase 2 - Observacao

Os dois lotes foram observados atentamente para entender o porqué da frequéncia dos

retrabalhos, a principio confirmou-se que os defeitos: peca queimada, superficie e borda sem
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pintar se repetiu nos dois graficos de Pareto. Assim, o préximo passo nos ajudard a identificar
o processo detalhado aplicando-se o mais uma ferramenta da qualidade para identificar os
motivos e suas influéncias, como diagrama de Ishikawa, e para se chegar as possiveis causas
dos problemas. Posteriormente, reuniu-se a equipe para realizacdo do Brainstorming, onde

cada um com seu conhecimento e ideia auxiliaram na chegada a raiz do problema.

Peinado e Graeml (2007, p.549) dizem que “o brainstorming ¢ uma técnica que pode ter seu
nome literalmente traduzido como “tempestade de ideias”. E utilizado para se gerar o maximo

de ideias possivel sobre um assunto”.

Figura 4 - Digrama de Pareto do Lote 160

Defeitos lote 160
400 ——— 100%
350 98% 90%
300 80%
70%
250 60%
200 50%
150 40%
100 30%
42 35 20%
" H m 10 0 1
Superficie sem Peca Borda sem Sujeira no Bolhasna Pecga Quebrada
Pintar Queimada Pintar Verniz tintura da peca
s TOTAL  =—e=—9% acumulada

3.3. Fase 3 - Analise

Com o estudo aprofundado de cada operagdo inseriu-se as informacdes no Diagrama de
Ishikawa e se obteve respostas mais concretas para os problemas. Segundo Correa (2011, p.
216) “o objetivo dessa ferramenta ¢ apoiar o processo de identificacdo das possiveis causas

raizes de um problema”.

O diagrama da figura 5 mostra a relagdo das operagdes que contribuem para o surgimento de
pecas queimadas. Esse dados foram inserido na ferramenta da qualidade dos 5 porqués

apresentados no quadro 2.
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Quadro 2 - 5 Porqués de Pecas Queimadas.

Problema: Pecas Queimadas

1° Porque Ocorre no polimento.

2° Porque Pressdo realizada queima a peca com raio deformado.
3° Porque Fo1 deformado na lixadeira de bordo.

4° Porque A fresa que faz o raio nfio era a correta.

5° Porque Tinha um raio maior do que devena ter.

O problema que envolve pecas queimadas ocorre no polimento, no entanto ela s acontece por
causa de um problema ocorrido na maquina que lixa as bordas, pois a fresa tem um diametro
errado, danificando o raio da borda na hora que promove o lixamento. O operador deixava as

pecas passar e nao identificava o raio da borda pontiaguda e dspera. A Figura 6 demonstra

como a fresa trabalhava.

Figura 5 - Diagrama de Ishikawa: Problema: Pecas Queimada

Metodo: Lixar Mao de Obra:
|ateral peca Operador da Maguina
kY \‘-.
\ Falta de atencao™.
Fazer raio com fresa errada . \\\
\\\ Falta de treinamneto.
Pecas
A Fresa errada ' | Queimada
L / —/
Deixa 0 raio aspero/

i 7
Lixa a borda y

Fresa danifica raio borde/
/

Maquina: Lixadeirade

Borda{ TONELLI Material: Fresa

A pressdao executada pela maquina de polir foi tdo forte que queimou a borda da peca
deixando-a defeituosa e com desgastes. Normalmente esse defeito pode ser detectado quando

o operador vai limpar as pegas, mas ocorre casos em que essas pecas chegaram ao cliente e

devem retornar como assisténcia.
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Esse mesmo procedimento foi realizado nas pecas que ficaram sem pintar a superficie,
trabalho esse realizado por um robd com aplicacdo a jato, que € realizada com apenas uma

aplicagdo de tinta (Figura 7). O porqués esclarecem melhor esses dados no quadro 3.

Figura 6 — Visdo geral da Fresa

Figura 7 - Diagrama de Ishikawa. Problema: Superficie Nao Pintada

Metodo:

P Mao de Obra: Operadord
Aplicagaoa jato a0 de Qbra: Operadardo

robo

Falta de inspecdo de qualidade

Falta treinam% —
Superficie néo

Aplicacdo ndo unifor g\;
> 3 ~ | pintada
Aplicacdo automatica / Aplicada so uma camada
Secagem no farno sem inspecio Materia prima cara
Maquina: Robo Material:tinta
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Quadro 3 - 5 Porqués de Superficie ndo Pintada

Problema: Superficies ndo Pintadas

1° Porque Aplicacdo de tinta ndo uniforme.

2° Porque E aplicada apenas uma demio de tinta.
3° Porque Material de alto custo.

4° Porque Falta de controle de qualidade.

5° Porque Falta tretnamento.

Com base nas informacdes contidas no quadro 3 foi possivel identificar alguns motivos para
estar ocorrendo os defeitos e verificou-se que o robd pintava a peca e o operador mandava
para o forno sem inspeciona-la. Ao final do processo aplicou-se o diagrama de Ishikawa ao
defeito das pecas sem tinta na borda, como mostra a figura 8, ja o quadro 4 identifica melhor

essas nao conformidades ocorridas:

Figura 8 - Diagrama de Ishikawa — Problema: Borda Sem Pintar.

Metodo: Operador lixa manualmente depois
aplicado verniz

Mao de Obra: Operador

‘u,_H ", .

",
Falta de treinamneto-.

) o

Aplicacdo de muita forca na hora de lixar. ™ Falta de atengao™

\ Borda sem
— —| pintar

Manter a peca uniforme Danificamaisapeca

Lixar manual " Usar lixa errada-”

P
A

Maguina:

OperagdoLixar Material: Lixa

Quadro 4 - 5 Porqués de Borda sem Pintar

Problema: Bordas sem pintar

1° Porque Operacio de lixamento manual.

2° Porque Muita mtensidade e forca na hora de lixar.
3° Porque Uso de lixa errada e aspera.

4° Porque Falta de atencdo.

5° Porque Falta de tremnamento.
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Antes de tudo € preciso ressaltar que todo processo mal realizado antes, ird aparecer no final do
ciclo, principalmente a parte que lixa manual e caso ndo nao for bem realizada comprometera a
parte de polimento. No caso da borda sem pintar, a falta de tinta ocorre devido a um desgaste
na hora de lixar a peca manualmente depois de aplicar o verniz, sendo necessario lixar

manualmente de forma mais sutil.

3.4. Fase 4 - Plano de Acao

A figura 9 exemplifica a ferramenta SW2H identificando as possiveis acdes de melhorias do
processo, diminuindo assim, o porcentual de retrabalho. SW2H “é um documento de forma
organizada que identifica as ac¢des e as responsabilidades de quem ird executar, através de um
questionamento, capaz de orientar as diversas acgdes”.(VERAS, 2009, P.19). As acgdes
previstas foram elaboradas de acordo com a opinido de todos os envolvidos analisando com
cuidado todas as operacdes e seus impactos. Tudo foi previsto para realizacio no més de

Julho.

Referente as pecas queimadas o planejamento no plano de agdo teve como critério trocar a
fresa da mdquina ao qual executava a formacao do raio danificada, sendo necessario trocar a
fresa de raio 4 por uma de raio 3. Inspecionar a peca também estd nos planos, fazer o controle

da qualidade antes de mandar a peca para o polimento.

Figura 9 - 5W2H dos Retrabalho

O gque? Quem? Quando? Onde? Por gue? Como? Quanto?
Troca de Operador 1 | Julho/2016 Maguina Evitar que Trocando a R$105,00
fresa. Tonells que | damifique o | fresa de raio 4
lixaa raio da por raio 3.
borda. peca.
Pegas com | Operador 2 | Julho/2016 | Depois que | Inspecionar | Inspecionando Tempo.
raio lixa a borda a peca. a qualidade do
danificado. da peca. raio da peca.
Reduzir Operador 3 | Julho2016 Maguina A pressio Passando fita E$10.00.
pecas que faz danifica o | na borda antes
queimadas. polimento. raio de polir.
queimando.
Daninuar Operador 4. | Julho/2016 | Processo de A Tremamento Tempo
bordas sem lixar intensidade ensinando a
pintar. manual o da forga maneira certa
Vermz na desgasta a de lixar a
peca. peca. borda.
Superficie | Operador 5 | Julho/2016 Roba Partes de Inspecionar a Tempo
sem pintar pecas ficam | peca antes de
sem pintar. ir ao forno.
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Para reduzir as perdas no polimento e evitar as pecas queimadas, foi necessdrio passar uma
fita na borda servindo como uma pelicula de protec¢do evitando que a pressdo ocasionada pela
maquina danifique a peca. Quanto as bordas sem pintar o foco foi a capacitacdo aos
funciondrios mais novos. Por ultimo, pecas que ficavam sem pintar foi necessario um controle

rigido da qualidade estabelecida para cada operador.

3.5. Fase 5 - Acao

Como pode-se identificar a lixadeira de borda que estava causando problemas nas pecas
danificando o raio, trocou-se a fresa de raio 4 por uma de raio 3 (Figura 10) assim o raio da

borda nio ficava pontuda e sim mais definida e acentuada.

Figura 10 - Fresa de raio 3.

Além de trocar a fresa foi necessario o operador estar consciente e realizar uma inspecao, para
verificar a peca, se o raio estd conforme. Para certificar que as pecas ndo irdo queimar
novamente dois operadores passaram uma fita em volta da peca (Figura 11) para garantir que
ndo cause problemas, isso custaria alguns minutos do tempo e fita, porém nao afetaria o custo

do material relacionado a perda da peca causado pela queima.
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Figura 11 - Protecdo da borda.

A parte de pintura de superficie reparou-se que nao havia controle na qualidade da peca, elas
eram pintadas e em seguida levadas ao forno para secar durante 40minutos, isso perdia muito
tempo quando alguma peca ficava sem pintar, optamos por treinar os colaboradores, explicar
a situacdo mostrando o impacto que o problema estava ocasionando. Entdo o operador ficou
responsavel por verificar se a peca estava totalmente pintada antes de entrar no forno, caso
ndo estivesse voltaria ao robd para aplicacdo de segunda mao de tinta.

No caso da borda sem pintar, ocorria desgaste quando lixava manualmente a borda da peca,
assim ela sofria desgaste retirando a tinta da peca. Isso ocorria na hora do polimento, logo os
colaboradores encontravam os defeitos apenas na hora da limpeza, depois de que ela passou
por todo o processo. Esses problemas foram resolvidos apenas com treinamento e

conscientizacio da inspecdo da qualidade na peca antes de seguir o processo.

3.6. Fase 6 - Verificacao

O acompanhamento desses trabalhos foi feita durante todo o dia, foi calculado em media 45
dias no setor para verificar se tudo estava andando conforme planejado a fim de ndo perder
nada, nem alguma interferéncia. E preciso verificar cuidadosamente cada processo para ter a
certeza que tudo esta sendo efetuado e conseguir eliminar as ndo conformidades.

Foi observado logo no inicio do terceiro lote a grande diferenca e a qualidade nos produtos,

foi diminuido os retrabalhos, os funciondrios ja estavam menos estressados e confiantes que
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poderiam entregar a carga na data prevista, o estresse era causado devido a parada da

produtividade para realizar os retrabalhos varias vezes.

3.7. Fase 7 - Padronizacao

Com as ac¢des definidas € importante seguir esse padrdo em todas as atividades para evitar que
o problema volte a acontecer, a qualidade e a inspecdo foram seguidas com critérios. Passar a
fita nas pecas entes de polir, inspecionar a pega antes de seguir o processo foi extremamente
importante, pois evitou problemas para o futuro, todas as medidas tomadas irdo ser seguidas
dia ap6s dia para evitar que ocorra novamente. Os encarregados estdo cientes da importancia

do trabalho e da autodisciplina e controle no controle de qualidade.

3.8. Fase 8 - Conclusao

O objetivo desde inicio foi o de aplicar ferramentas da qualidade que diminuisse o numero de
retrabalhos ocorridos no setor de pintura, e diminuir o tempo que demorava no processo, 0s
clientes reclamavam pela demora e o funciondrios ficavam estressados por refazer as pecas
mais de duas vezes.

Foram coletados dados no terceiro lote para comprovar que realmente ocorreu as melhorias. A

tabela 1 mostra os resultados em relac@o aos defeitos ocorridos desde o lote 159.

Quadro 7 - Defeitos dos lotes 159, 160 e 193

Defeitos Lote 159 Lote 160 . Lote 193 Total
Numero (%)  Numero (%) Numero (%)
Pecas queimadas 189 51 135 36 48 13 372
Bordas sem pintar 130 37 42 16 69 26 261
Superficie sem pintar 112 i3 179 53 48 14 339

Os dados de retrabalhos foram agrupados no quadro acima para identificar a diferenca de um
lote para o outro em relacdo as ndo conformidade. A figura 12 nos mostra os dados
relacionados aos 3 lotes com o problemas das pe¢as queimadas.

Os dados mostram que as melhorias trouxeram resultados, de 51% os defeitos diminuiram
para 13%, lembrando que o terceiro lote foi o maior de todos com uma diferenga de quase 100
pecgas.

Ja o problema das pecas que ficavam sem pintar a borda foi resolvido com treinamento e

inspecao da qualidade, e um processo manual que depende muito do operador, no entanto, foi
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preciso focar no operador. O comportamento da melhoria observada no processo pode ser

encontrado na figura 13.

Figura 12 — Comportamento na frequéncia das pecas queimadas nos 03 lotes avaliados
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Figura 13 - Comportamento do problema das bordas sem pintar nos 03 lotes avaliados
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Nota-se que a porcentagem de retrabalhos também caiu de 57% para 16%, e aqui pode-se
verificar que alguns fatores foram verificados devido a entrada de novos colaboradores na
empresa a fim de executar essa atividade. O treinamento desses colaboradores e a
conscientizacdo desses sobre o problema que poderia ocasionar caso atue em dissonancia no

Pprocesso.

O problema da superficie sem pintar também trouxe resultados positivos. A inspecdao de
qualidade e pintura antes de ser levado ao forno foi extremamente importante para diminuir os
itens ndo conformes, onde pode-se observar uma queda de 53% para 14% como mostra a

figura 14.

Muitos fatos mostram que a falta de comprometimento e treinamento afeta de maneira
significativa ao processo, o simples fato de inspecionar a pe¢a antes de ser levada ao forno ja
diminuia tempo e reprocesso de pintura, os dados mostram quanto isso refletiu, comparando o

primeiro lote com o terceiro, maior de dos trés.

Figura 14 - Comportamento do problema da superficie sem pintar nos 03 lotes avaliados
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Houve um aumento no segundo lote devido a quantidade de pecas que foi maior do que o
primeiro lote, no entanto de 53 diminui-se para 13% de defeitos no final do processo e no

periodo de verificacio e padronizaciao do processo.
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4. Conclusao

O processo de qualidade € um dos requisitos obrigatérios para manter a empresa com Seus
processos e produtos conformes, especificando controle, equilibrio e defeito zero. Este
trabalho nos permite comprovar a importancia desse parametro em varios aspectos como
produtividade, tempo e dinheiro. Foi utilizado o MASP uma metodologia, analise de solugdes
de problemas que identificou problemas raizes em um setor de pintura de moveis planejados
onde o numero de retrabalho era alto. Utilizados todas as etapas do MASP levantamos 3
piores problemas que comprometiam os lotes atrasando a entrega ao cliente, pecas queimadas
onde o problema raiz era a fresa utilizada na maquina de lixar bordas que danificava o
acabamento, pecas com superficie sem pintar ao qual ndo tinha inspecdo de qualidade antes de
mandar ao forno e assim precisava refazer o trabalho por que algumas pecas secavam sem a
tinta estar uniforme, e a borda que saia a tinta da peca devido a pressdo usado na hora de lixar
manualmente o verniz. O plano de acdo aplicado apds o brainstorming realizado com os
funciondrios nos trouxe resultados positivos e gratificantes, as pecas queimadas que no
primeiro lote apresentava 51% no terceiro lote estavam com 13%, ja o defeito de borda sem
pintar que antes apresentava 57% baixou para 15%, superficie das pecas que ficavam sem
pintar estava com53% no segundo lote e apds as melhorias no terceiro lote diminuiu para
14%. O processo de gestdo de qualidade influencia desde peculiaridades de processos, ate

seus colaboradores e clientes.
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