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Resumo: O mercado de manufatura possui um alto grau de competicéo entre as empresas, que
estdo sempre em constante atualizacdo dos seus processos e estruturas, para que se destaquem
no mercado e tenham um alto indice de produtividade sem comprometer a qualidade de servico.
Em uma fébrica no interior de Sdo Paulo foi detectado que a linha produtiva de fita impressa
estava com problemas de atraso de pedidos produzidos, comprometendo a qualidade do servico
e transparecendo um déficit na eficiéncia do processo produtivo. Esse estudo propds a
utilizacdo do Método de Andlise e SolucBes de Problemas (MASP), com o auxilio de
ferramentas da qualidade, com o principal objetivo de identificar as possiveis causas dos
atrasos de pedidos e sugerir acdes a serem tomadas. Com as causas fundamentais encontradas,
foram gerados trés planos de acdo para o bloqueio do problema.

Palavras-chave: Qualidade, IndUstria quimica, MASP.

APPLICATION OF THE FIRT STEPS OF THE ANALYSIS AND
PROBLEM SOLVING METHOD IN A COMPANY OF THE CHEMICAL
INDUSTRY

Abstract: The manufacturing market has a high competition degree between companies that
are in a continuous process and structure update, so they stand out in the market and have a
high productivity index without compromising the service quality. In a factory in the
countryside of the state of S&o Paulo was detected a problem related to the delay of orders
produced in the production line of printed tape. This delay compromised the service quality
and showed a deficit in the efficiency of the production process. This study proposes the use of
the analysis and problem solving method (APSM), with the support of quality tools, with the
main objective of identifying the possible causes of delays of orders and suggest actions will be
tacked. After finding the mains causes, three action plans were created for stopping the
problem.

Keywords: Quality, Chemical industry, MASP.
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1 Introducédo

Segundo Abreu e Sales (2003), a complexidade, o crescimento e a diversidade de bens
produzidos e dos servicos prestados, instiga o surgimento de novas estratégias para o
gerenciamento da qualidade. O foco das empresas deixa de ser somente o produto e passa a
englobar todo o processo, na tentativa de se obter um melhor controle da qualidade.

Slack (2006) ainda ressalta que para uma empresa atingir uma boa qualidade ela deve
evitar os desperdicios, que € um dos principais fatores que influenciam o seu desempenho. Para
alcancar esse nivel de qualidade almejado, as empresas utilizam métodos e ferramentas da
qualidade como guias para buscar solucGes e obter respostas baseadas em métodos cientificos
para controle da qualidade e melhoria continua.

O Método de Analise e Solucdo de Problemas (MASP) é um sequenciamento de
procedimentos baseados em fatos e dados, que visam levantar a causa fundamental de um
problema para combater e elimina-la (WERKEMA, 2006). Ele consiste em oito etapas de
implementacdo: identificacdo do problema, observagdo, andlise, plano de acdo, acdo,
verificacdo, padronizacdo e conclusdo. O MASP mostra-se eficaz por se tratar de uma
metodologia de simples entendimento, permitindo que seja aplicada nos mais variados
problemas para a identificacdo das causas, junto com a elaboragdo de um plano de acéo.

Nesse contexto, foi escolhido o setor de fitas de uma empresa quimica localizada no
interior de Sdo Paulo, para a realizacdo do estudo de caso utilizando 0 MASP como método.
Este setor vem apresentando atrasos nas entregas dos pedidos e necessita-se identificar os

motivos do problema para tomar uma acgdes corretivas para melhoria.

2 Revisdo da literatura
2.1 PDCA
O ciclo PDCA (plan, do, check, action), Figura 1, foi desenvolvido por Deming e

consiste em um ciclo de quatro etapas: planejar (P), executar (D), verificar (C) e agir (A), para

se obter controle de um processo e atingir metas atraves de um método de gestéo.
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Figura 1 — Representacéo do ciclo PDCA
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Fonte: Adaptacdo de Campos (2004)

2.2 Método de Analise e Solucdo de Problemas (MASP)

As etapas do MASP sdo baseadas no ciclo PDCA (plan, do, check, action), por isso,
Werkema (1995) define o método como um ciclo PDCA de melhorias. Segundo Kume (1985),
0 QC Story, como também é chamado, permite a resolucdo de um problema com sete etapas:
problema, observacdo, analise, acdo, verificacdo, padronizacdo e conclusdo. Cada etapa contém
uma série de atividades a serem seguidas para que o problema seja solucionado, sendo claro e
I6gico na sua lista de atividades.

Campos (2004), separa a etapa de acdo em duas, criando uma etapa a mais que o0 método
proposto por Kume, detalhando mais as fases do método. Para Campos, as oito etapas séo:
identificacdo do problema, observacdo, analise, plano de acéo, acao, verificacdo, padronizacédo
e conclusdo. As ferramentas da qualidade sdo utilizadas nas etapas como apoio em sua
implementacéo.

Na primeira etapa de identificacdo do problema ¢ definido qual € o problema, sendo que
“um problema ¢ o resultado indesejavel de um trabalho” (CAMPOS, 2004, p. 240). Ao definir
0 problema, é necessario verificar o seu historico, buscando entender como acontece e a sua
frequéncia. Utiliza-se a ferramenta de fluxograma para entender os processos envolvidos no
problema.

A segunda etapa consiste em descobrir caracteristicas do problema por meio da coleta

de dados, envolvendo o tempo de coleta, o local a ser estudado e os individuos que estdo
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executando a tarefa. Esta fase quando bem implementada permite que a sequéncia do método
flua melhor, pois quanto mais informag6es sdo coletadas, mais facil se torna investigar e definir
as causas.

A etapa de andlise consiste em definir as causas do problema, com o auxilio do diagrama
de causa e efeito, que ajuda a estabelecer a relacdo entre o efeito e as causas levantadas e definir
quais sdo as causas mais provaveis para o problema em questao.

Para a etapa do plano de acéo é necessario criar uma estratégia de acédo e a elaboracéo
de um plano de acgéo para eliminar ou controlar as causas fundamentais. Quando as solucfes
envolvem custo para a empresa, € preciso analisar a eficacia e custo de cada solugdo para
escolher a melhor. A ferramenta 5W2H é utilizada na criagdo do plano de acéo, por detalhar e
refinar o problema.

Com um plano de acdo criado, a préxima etapa é o treinamento dos funcionarios e a
execucao do plano, sendo que é preciso divulgar o plano de acdo a todos da fabrica para todos
estarem cientes das acOes a serem feitas relacionadas a determinado problema.

Apds o plano de agdo colocado em prética, a etapa de verificacdo se torna necessaria
para a comparacdo de resultados e efeitos da acdo, verificando se houve ou nao a continuidade
do problema. Se o bloqueio foi efetivo segue para a sétima etapa, caso contrario deve-se retornar
para a etapa de observacéo.

Sendo o bloqueio efetivo, a sétima etapa € a de padronizacao, que consiste em elaborar
um padrdo ou melhora-lo, caso ja exista um padrdo vigente. A comunicacdo, educacdo e
treinamento tornam-se essenciais para a padronizacao ser efetiva e ser cumprida da maneira
que foi estipulada.

A Ultima etapa € a de conclusao, em que é feita a relacdo dos problemas remanescentes
e o planejamento de melhorias para tais problemas, reavaliando itens pendentes e organizando-

0s para proximos estudos e busca de soluces.
2.3 Algumas Ferramentas da Qualidade

Folha de Verificacao

A folha de verificacdo facilita a coleta e organizacdo de dados. Nesta folha sdo
especificados os dados que serdo coletados e 0 numero de ocorréncias, sendo Util para verificar
as ndo-conformidades mais frequentes. O resumo orientado no tempo é articularmente valioso

na pesquisa de tendéncias ou outros padrdes significativos (MONTGOMERY, 2004).

Anais do IX Simpdsio de Engenharia de Producgdo de Sergipe (2017) 481
ISSN 2447-0635


http://www.simprod.ufs.br/

Fluxograma

O fluxograma é um mapeamento de processo que “envolve simplesmente a descrigdo
de processos em termos de como as atividades relacionam-se uma com as outras dentro do
processo” (SLACK, 2006, p.101). Ao permitir uma melhor visualizag¢ao dos fluxos de material,
informacdo e pessoas do processo, os fluxogramas séo utilizados para o detalhamento antes de

se propor uma melhoria.

Diagrama de causa e efeito

Segundo Werkema (1995), o diagrama de causa efeito € um guia fundamental na analise
de processos, pois é capaz de mostrar fatores envolvidos no processo (causas) que possam ter
gerado alguma influéncia negativa sobre o resultado deste processo (efeito). Este diagrama
também é conhecido como Diagrama de Espinha de Peixe e Diagrama de Ishikawa.

De acordo com Werkema (1995), é de extrema importancia que as causas sejam
levantadas em grupos de colaboradores, utilizando técnicas de “brainstorming”, de forma que

todas as questBes possiveis sejam abordadas.

5W2H

Trata-se de m questionario de sete perguntas de carater investigativo para a
identificacdo das acdes a serem seguidas para a busca de solugdes, sendo que cada pergunta
segue a seguinte linha: “o que?” (what?), “quando?” (When?), “quem?” (Who?): “onde?”

(Where?), “por qué?” (Why?), “como?” (How?), “quanto?”” (How much?).

Diagrama de Pareto

Para Montgomery (2004), o Gréafico de Pareto assemelha-se a um histograma, pois
mostra a distribuicdo de freqiiéncia, revelando a priorizacao de problemas a serem tratados, de
acordo com a maior ocorréncia. Por meio da andlise deste grafico é possivel concentrar 0s

esforcos apenas nos defeitos que possuem maior representacdo no sistema.

3 Metodologia

Trata-se de uma pesquisa aplicada, pois busca uma solucéo para um problema palpéavel,
que esta comprometendo a qualidade e a confiabilidade (SILVA, 2005).

Por ter aspectos qualitativos e quantitativos, a abordagem é considerada mista, sendo
gue a abordagem qualitativa é aplicada depois da abordagem quantitativa, essa sequéncia tem
0 objetivo de obter uma explicacao sobre determinados resultados esperados ou inesperados da
aplicacdo da abordagem quantitativa (MIGUEL, 2012).
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Possui carater exploratorio, que de acordo com GIL (2002, p. 41), visa proporcionar
maior familiaridade com o problema com vistas a torna-lo explicito ou a construir hipéteses,
necessitando de um embasamento conceitual para o aprimoramento das suposi¢fes das causas
do problema.

Este trabalho segue a linha de um estudo de caso, por envolver estudo profundo de um
objeto (problema) de maneira que permita o seu conhecimento amplo e detalhado, seguindo os

conceitos do MASP proposto por Campos (2004).

4  Estudo de Caso

A empresa ¢ uma multinacional do setor quimico com instalacbes em diferentes
estados brasileiros, sendo que esta localiza-se no interior do estado de S&o Paulo. Por ser do
setor quimico, é necessario que haja sigilo nas especificacfes dos procedimentos, para nao
comprometer os segredos industriais.

Uma das familias produzidas nessa fabrica é a familia de fitas adesivas com impresséo,
utilizadas para empacotamento. Por representar parte significante do faturamento da fabrica,
aumenta a pressdo para a entrega dos pedidos dentro do prazo e dentro da conformidade, com
isso, sdo realizadas intervencdes constantes para melhoria desta linha produtiva.

Todavia, uma porcentagem da carteira de pedidos da linha de fitas impressas se
encontra em atraso na producdo, representando perda da qualidade e da confiabilidade, além
disso, a empresa esta deixando de lucrar com estes pedidos ndo faturados, parados em algum
processo da fabricacéo.

Decidiu-se aplicar o Método de Andlise e Solugdes de Problemas (MASP), com o
apoio das ferramentas de qualidade, para verificar as causas dos atrasos dos pedidos de fita
impressa, permitindo apontar novas causas que ainda ndo foram estudadas pela empresa e
soluciona-las.

O estudo se baseou nas primeiras etapas propostas pelo método: identificacdo do
problema, observacdo, analise e plano de acdo. Por politicas da empresa, parte dos dados
obtidos durante as etapas de identificacdo do problema e observacao sofreram limitacdes por

conta de sigilo do segredo industrial, restringindo o detalhamento de atividades.

4.1 ldentificagcdo do Problema
Os produtos fabricados na linha produtiva de fita impressa podem ser classificados

quanto a sua estocabilidade e o0 seu comprimento.
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Em relacdo a estocabilidade, ha trés categorias, 0s que possuem estoque, por serem
produtos com alta demanda e rotatividade; os que possuem lead time, ou seja, quando o produto
entra em carteira, a producdo possui um determinado tempo para fabrica-lo, ele ndo possui
estoque e sua demanda € baixa; os produtos mistos que possuem lead time e estoque em alguma
fase do seu processo produtivo.

J& em relagdo ao comprimento, existem seis tipos e cada medida gera um tipo de setup
para cada etapa de producao.

Todos os produtos desta linha passam pelo mesmo processo produtivo principal e as
maquinas utilizadas sdo compartilhadas com outros tipos de produto. Para a descricdo do
processo produtivo, por motivos de confidencialidade da empresa, foi necessario generalizar os
processos, sem especificar quais maquinas e procedimentos sao utilizados.

O processo produtivo da linha de fita impressa (Figura 2) tem inicio com a matéria
prima em estoque armazenada indo para o0 processo de impressdo, seguindo com a ajuda de
uma empilhadeira para o cobrimento.

Apds o rolo ja impresso e com a cobertura, ele € novamente transportado, indo para o
processo de corte, fase em que os rolos maiores sdo cortados nas medidas desejadas.

Ap0s 0s trés processos principais, caso ndo haja o alinhamento destes rolos, estes vdo
para o processo de alinhamento, para que figuem na sua forma correta padronizada.

Quando o produto esta pronto, ha a fase de inspecdo, em que sua metragem final pode
sofrer uma perda menor que € estipulada pela empresa e o cliente. Estando dentro do limite,
esse rolo esta apto para ser armazenado e despachado; caso a perda seja maior que o limite, é
necessario voltar ao inicio do processo e terminar de produzir este saldo devedor para faturar o

pedido por completo.
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Figura 2 — Fluxograma do processo de producéo
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Antes do inicio da producéo ha outros processos que podem ocasionar o atraso dos
pedidos, logo n&o se deve levar em conta somente o processo produtivo como passivel de falhas.
Essas etapas anteriores a producao estdo entre a entrada do pedido da carteira e o inicio da
producdo deste pedido.

A éarea que possui contato direto com os clientes entra com os pedidos no sistema. O
planejador é responsavel por compilar os pedidos e criar o melhor sequenciamento para
otimizar setup de maquina e atender datas estipuladas. O planejador conta com o auxilio de
uma ferramenta computacional, em fase de implementacdo nas linhas produtivas e
padronizacdo entre setores, para criar o melhor mix de producao.

Para um pedido iniciar a sua producdo ele precisa ter as informacGes necessarias como
tipo de produto, quantidade, data requerida, cliente, layout, ordem de producdo. O planejador,
a partir do momento em que verifica a falta de informacéo de layout e ordem de producéo,
segue com a acdo de contatar, respectivamente, a area de contato com os clientes e o controlador

de producéo, que sdo os responsaveis por essas informacdes.

4.2 Observacéao

Durante o ano de 2016, por cinco meses consecutivos, foi monitorada a quantidade de
pedidos que estavam entrando na carteira de pedidos de fita impressa, e, entre estes, quantos
acabavam se tornando pedidos com potencial de atraso no decorrer do més, de acordo com a
data de entrega de cada pedido. Os resultados da observacdo podem ser visualizados na Figura
3.

Figura 3 — Gréfico de quantidade de pedido
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Ao colocar os dados observados na forma de colunas no grafico da Figura 4, fica mais
evidente que o numero de pedidos ndo conformes cresceu nos ultimos dois meses observados,

reforcando que essa linha produtiva esta enfrentando problemas.

Figura 4 — Quantidade pedidos conformes e ndo conformes
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Pelo Quadro 1, nota-se que a média de pedidos em potencial atraso representa um total
de quase 21% da quantidade total de pedidos, demonstrando que o atraso de pedidos em fita
impressa é um problema para ser estudado, uma vez que atraso em pedido significa diminuicao

da qualidade, da confiabilidade e do lucro da empresa.

Quadro 1 — Porcentagem de pedidos em atraso

Meés 1 Més 2 Més 3 Més 4 Meés 5 Média

Pedidos em Atraso

% d 21,24% 14,24% 16,01% 23,34% 29,68% 20,9%

e
Pedidos em Carteira

Fonte: Autoria propria

Para coletar dados sobre os motivos dos atrasos principais dessa linha produtiva, foram
realizadas entrevistas, através de um brainstorming, com os envolvidos no processo produtivo
dessa linha: producdo, planejamento e engenharia. O brainstorming ocorreu através de uma
reunido com os envolvidos diretamente no processo, com a orientagdo de um lider da area de
lean para guiar e sintetizar as ideias geradas no processo. Durante as duas horas de duragdo da
reunido, foram apontadas como principais causas do atraso:

e Quebra da maquina;
e Compartilhamento da maquina;
e Falta de ordem de producéo;

e Queda de energia;
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e Falta de matéria-prima;

e Incompatibilidade de dados (ferramenta computacional);
e Demanda maior que a capacidade;

e Perda x Sequenciamento da programacéo;

o Falta de respeito ao sequenciamento de producéo;

e Eficiéncia da maquina.

Para a coleta de dados durante um més, monitorou-se diariamente a linha produtiva,
através de uma folha de verificacdo, desde as entradas dos pedidos até as saidas, para quantificar
e validar alguns dos problemas relatados. A folha de verificacdo foi usada para relatar dados
quantitativos, em que as paradas eram evidentes e visiveis na linha produtiva.

Entretanto, algumas das causas ndo podem ser obtidas quantitativamente na coleta de
dados, como o compartilhamento da maquina, o estouro de demanda e a eficiéncia dos
maquinarios; mas sdo qualitativamente importantes no desempenho final da producdo dessa

linha.

4.3 Analise
Com a coleta de dados e a verificacdo de diversas causas para o problema pela fase de
observacdo, o diagrama de causa e efeito (Figura 5) tornou-se necessario para organizar de

maneira mais eficaz as causas e auxiliar na analise.

Figura 5 — Diagrama de causa e efeito
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Os motivos dos atrasos durante o processo produtivo se encontram no grupo de
maquina, material e meio-ambiente. J& os motivos de atraso antes mesmo da producao estdo no
grupo de medida e método.

Os problemas causados pela maquina e pela medida sdo os que apresentam maior
porcentagem da causa do problema principal. Entretanto, as causas relacionadas as maquinas
sdo na verdade sub-problemas, pelo fato da empresa estudar essas causas como sendo
problemas individuais principais.

Essas causas identificadas de quebra de maquina, setups e eficiéncia ja séo
acompanhadas internamente com o uso de PDCAs. Com isso, descartou-se a possibilidade de
aprofundar o estudo nas maquinas do processo.

Pelo grafico de Pareto (Figura 6), elaborado para quantificar as causas que ocorreram
durante a fase anterior, € possivel observar que a ocorréncia de estrutura ndo conforme dentro
do més monitorado foi a maior causa registrada, por isso, foi escolhida como a causa raiz de
atraso de pedidos antes de entrarem na linha produtiva. Sendo assim,o time precisa criar uma
acao fora do sequenciamento inicial programado para a producdo desses itens, envolvendo as

areas de planejamento e engenharia de processos.

Figura 6 — Gréfico de Pareto das ocorréncias encontradas no més observado
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O problema de estrutura esta relacionado com os produtos que possuem lead time de

entrega, por terem mais de cento e cinguenta tipos de layouts e seis tipos de medidas, 0 nimero
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de combinagdes possiveis passa a ser mais de seiscentos tipos de dados para serem compilados
pelo sistema, somente para uma familia dos produtos de fita impressa.

A ferramenta computacional atualmente utilizada pela empresa ndo conseguia gerar
uma sequéncia 6tima com todos os produtos dessa familia. Por ser um numero grande de inputs,
ndo havia estrutura criada para toda essa familia, somente era feita quando entrava o pedido;
uma vez que a demanda é baixa, o item possui lead time de entrega e a criagdo das estruturas é
manual e passivel de erros.

Atualmente, quando chega um pedido novo, sem estrutura criada, € necessario intervir
manualmente na sequéncia sugerida, para que a producdo ndo perca a ordem de producédo
correta e tenha que esperar chegar a vez novamente na roda de programagéo.

Entretanto, essa maneira utilizada ndo é ideal, os envolvidos nos processos desperdicam
tempo com essas intervencdes; ha a possibilidade de alguma ordem de compra ser esquecida e
gerar problemas ainda piores para a empresa; além de a ferramenta computacional
implementada perder a confianga perante 0s que a usam por falta de acuracidade dos dados

compilados.

4.4 Plano de Acéo

A estratégia de acéo é definida a partir de uma reunido com os envolvidos no processo,
para buscar uma solucgdo eficaz para a adaptagdo dessa familia de itens no input de dados na
ferramenta computacional utilizada, uma vez que esse novo sistema foi inserido para ajudar na
tomada de decisbes mais rapidas em relacdo ao processo produtivo, entdo, € necessario que o
sistema abranja todos os produtos da linha de maneira correta. Além disso, a exclusdo do
namero de layout pela empresa ndo é uma possibilidade, visto que a sua variedade de layout é
sua vantagem diante das empresas concorrentes.

Como o tipo de layout ndo afeta 0 tempo de setup e 0 tempo em maquina dos processos
dois, trés e quatro, somente afeta o tempo do primeiro processo, a solu¢do encontrada é a criacdo
de um item genérico, que o sistema consiga identificar e computar os dados necessarios para a
criagdo da sequéncia oOtima sem quebrar a roda de programacdo, a fim de evitar setups
desnecessarios e atrasos dos pedidos dessa familia de produtos.

Com essa mudanca, os inputs no sistema da ferramenta deixa de ser cada entrada uma
combinacdo de layout especifico com sua metragem e passa a ter apenas a metragem como
input, diminuindo a quantidade de entrada de dados no sistema, tornando mais rapida a
compilacdo de todos os pedidos em carteira para gerar uma sugestao de sequenciamento 6timo

a ser seguido.
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A ferramenta 5W2H serviu como base para os trés planos de acgdes criados para
solucionar o problema da estrutura ndo compativel no sistema atual. O primeiro plano de acéo
seria 0 plano mestre e 0s seguintes seriam complementares para que o primeiro plano tenha
sucesso.

Pelo Quadro 2, é possivel notar que o primeiro plano foca na adaptagdo dos itens com
problemas nas estruturas a ferramenta computacional utilizada. A estrutura de um item contém
todas as informacGes necessarias para que um item seja produzido, desde a quantidade de
material até a suas especificacbes de comprimento e layout. Atualmente, para que a ferramenta
computacional funcione, é necessario que cada produto da fabrica possua uma estrutura no
sistema, entretanto, a gama de produtos € muito grande, dificultando esse processo. E, ao nao
ter todas as estruturas implementadas, a ferramenta computacional acaba ndo gerando a

producdo 6tima, tendo que ser necessaria a intervencao manual do sequenciamento.

Quadro 2 — Plano de agdo 1

O que? Criagdo de uma estrutura generica no sistema para itens com lead time e layout exclusivo
Quando? | Imediatamente

Quem? Planejamento e engenharia de processos

Onde? No sistema da ferramenta computacional

Para diminuir os atrasos no inicio do processo produtivo, através do sequenciamento da producao
6timo correto

A estrutura genérica permite a compatibilidade com a ferramenta utilizada, acabando com atrasos
antes de se iniciar a producéo

Quanto? | Sem custo adicional — adi¢do de tarefa na rotina de trabalho

Fonte: Autoria propria

Por qué?

Como?

Essa nova estrutura proposta agrupa os produtos de fita impressa com layout exclusivo
em apenas uma estrutura genérica, em que o layout ndo entra no corpo dessa estrutura, pelo fato
da etapa de impressao ser a Unica que possui tempo de producéo diferenciado. Assim, torna-se
menor os inputs da ferramenta computacional, tornando mais rapido a geracdo do
sequenciamento e diminuindo a chance de erros e intervengdes manuais.

Conforme apresentado no segundo plano de acdo no Quadro 3, para que haja um
bloqueio efetivo deste problema, é necessario que a cultura de comunicagdo do time cresca,
porque muitas das informacGes sobre 0s processos sdo retidas pelos funcionarios com mais
experiéncia que ndo transmitem esses conhecimentos para 0s menos experientes. Quando um
problema ocorre, deve-se relatar e registra-lo para que novos funcionarios estejam preparados

para resolver este problema.
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Quadro 3 — Plano de agao 2

O que? Treinamento dos funcionarios
Quando? | Periodicamente
Quem? Funcionarios da producéo

Onde? Linha produtiva

A cultura da comunicacéo entre os funcionarios e areas é importante para que 0 erro seja
identificado rapidamente

Como? Treinamento
Quanto? | Reducéo da produtividade enquanto ocorrem os treinamentos
Fonte: Autoria propria

Por qué?

Em um primeiro treinamento, o coordenador da producao deve treinar um membro para
que ele seja especialista naquela operacdo. O treinamento dos demais funcionarios e de recém-
contratados tem como treinador o membro especialista j& treinado e com mais experiéncia na
operacdo. Esse treinamento tem o intuito de que problemas que ja aconteceram ndo se repitam
e detalhes importantes no procedimento sejam seguidos, padronizando o fluxo de informacdes
e pessoas.

Treinar pessoas durante o expediente de trabalho tem o custo da linha de producéo ficar
com um menor nimero de mao-de-obra ou chegar a parar. Uma solucdo para isso é lecionar 0s
treinamentos engquanto a maquina passa por manutencao preventiva. Caso ndo seja possivel
casar a manutencdo com o treinamento, escolher os dias de comec¢o de més que possuem uma
menor demanda, para que os funcionarios sejam treinados.

Ao mesmo tempo, no planejamento, torna-se necessario que haja uma conferéncia do
sugerido versus o produzido, ou seja, 0 output que a ferramenta computacional sugere e o que
realmente foi feito pela producdo, ja que o sistema utilizado sofre atualizacdes de melhoria e

pode haver erros nos inputs da ferramenta, seguindo o terceiro plano no Quadro 4.

Quadro 4 — Plano de agéo 3

O que? Conferéncia da coeréncia do output da ferramenta computacional
Quando? | Diariamente
Quem? Planejamento

Onde? No sistema da ferramenta computacional
.~ | Quando bem implementada, a ferramenta computacional permite que o sequenciamento sugerido
P guEe seja 6timo

Como? Checagem diaria através da verificacdo do que foi produzido

Quanto? | Sem custo adicional — adi¢do de tarefa na rotina de trabalho
Fonte: Autoria prépria

A conferéncia deve ser feita através de uma planilha, atualizada diariamente, com o0s

dados reais da producéo e os dados gerados pelo sistema, onde o banco de dados deve ser de
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facil acesso e ter um padrdo para preenchimento. Ao final de cada turno, a coluna com o
sequenciamento sugerido pelo sistema deve ser igual a coluna com a sequéncia feita pela
producdo, para que o sequenciamento 6timo esteja sendo correto. Esse plano ndo possui custo
adicional, por se tratar de uma tarefa de rapida execucdo de conferéncia diaria, adicionada a
jornada de trabalho do planejador, ndo exigindo hora extra ou adi¢do de mé&o-de-obra.

Os possiveis erros apontados devem ser registrados para que demais membros da area
de planejamento tenham acesso, pois diferentes funcionarios podem estar com problema gerado

pelo mesmo erro.

5 Consideragdes finais

O MASP, em conjunto com as ferramentas da qualidade, foi usado como diretriz para a
realizacdo do estudo de caso. A principio o problema comum de atraso de pedidos na linha
produtiva de fita impressa parece ser simples, mas ao se analisar a quantidade de possiveis
causas desse problema, sua complexidade aumenta, surgem sub-problemas dentro do problema
principal estudado. Foi preciso escolher uma tendéncia observada das causas principais para
seguir com o estudo.

O contato com os funcionarios foi fundamental para o desenvolvimento do estudo de
caso, permitiu enriquecer a coleta de dados sobre o processo produtivo em questéo e facilitou
a conscientizacdo de que eram necessarias as mudangas propostas no plano de acdo. Ficou
evidente que a comunicacdo, tanto entre areas quanto na propria area, facilita na solucéo de
problemas e evita que 0s mesmos erros sejam cometidos, € necessario incentivar a pratica da
cultura de comunicagéo.

Além disso, a ferramenta computacional utilizada torna-se eficaz quando seus inputs
sdo inseridos corretamente. |As duvidas recorrentes devem ser sanadas e 0 acompanhamento
diario dos pedidos facilita na validacdo dos dados gerados, sendo que a falta desse
acompanhamento pode gerar problemas ao final do periodo. O quanto antes identificada a
divergéncia dos planos, menor é o impacto na linha de producéo.

Os planos sugeridos ndo tém custos adicionais, podendo ser aplicados durante a jornada
de trabalho, resultando em beneficios significativos para a qualidade do processo. Todavia,
ainda existem outras causas do problema principal que podem ser exploradas em trabalhos

futuros.
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