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Resumo:

O presente artigo traz um estudo da aplicacdo da metodologia MASP para a solucdo de um problema de
estoque obsoleto em uma industria do ramo metalmecanica. O mesmo propbe a aplicacdo da
metodologia baseada em uma sequéncia de a¢Ges predefinidas e também sugere melhorias baseadas nos
resultados obtidos ao usar a metodologia para solucdes de problemas,onde sera melhor visualizada no
decorrer do trabalho.
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Application of the MASP methodology in the solution of an obsolete
stock problem in a metalworking industry

Abstract

This paper presents a study of the application of the MASP methodology for the solution of an obsolete
stock problem in a metalmechanical industry. It also proposes the application of the methodology based
on a sequence of predefined actions and also suggests improvements based on the results obtained when
using the methodology for solutions of problems, where it will be better visualized in the course of the
work.

Key-words: MASP, methodology, metalmechanical.

1. Introducéo

Em um mundo onde o mercado é cada vez mais competitivo, reduzir desperdicios se torna uma
meta comum a todas as organizagoes. O controle de qualidade vem se estabelecendo cada vez
mais com grande importancia em todos os tipos de empresas e organizacdes, a aplicacdo das
ferramentas da qualidade é cada vez mais imprescindivel para solucionar problemas que afetam
a qualidade do produto e/ou servicos, problemas esses que afetam diretamente os custos por
gerarem retrabalhos, refugo, reclamagbes, estoques indesejados, devolugcbes e
consequentemente perda de clientes.

Uma das grandes dificuldades que as empresas enfrentam é a forma escolhida para lidar com
cada situacdo indesejavel que surge nos seus processos. Segundo Falconi (2004), o MASP
(Método de Analise e Solugdes de Problemas), com base no ciclo PDCA (Plan, Do, Check,
Action), & uma excelente ferramenta para a analise de problemas, propondo e implementando
solucdes eficientes e eficazes para equaciona-los e soluciona-los. A metodologia aplicada
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prioriza os problemas a fim de soluciona-los de forma definitiva. Na teoria do Controle da
Qualidade Total (TQC), segundo Campos (1992), o dominio dessa metodologia é o que ha de
mais importante.

A metodologia MASP é dividida em 8 (oito) etapas, e, para sua implantacdo essas etapas se
dividem da seguinte forma: Identificacdo do Problema, Observagdo, Anélise, Plano de Acéo,
Acdo, Verificacdo, Padronizacdo e Conclusao.

Nesse estudo, foi utilizado a Metodologia MASP, tendo como objetivo uma analise de estoque
de matéria-prima sem movimentacéo a mais de 180 (cento e oitenta) dias em um almoxarifado
de uma empresa metalmecéanica no estado do Ceara, propondo uma solucédo para esse problema.
Algumas outras ferramentas da qualidade também foram aplicadas como o Diagrama de Pareto,
Diagrama de Ishikawa e 5W1H.

2. Referencial teorico
2.1. Método de anélise e solucéo de problemas (MASP)

A grande finalidade da aplicacdo da metodologia MASP (Método de Analise e Solucao de
Problemas) é ajudar como ferramenta nos desafios de reduzir custos através da eliminagdo de
desperdicios. Essa ferramenta, segundo Santos et al. (2010), é uma ferramenta completa para
resolucéo de problemas, sendo um desdobramento do PDCA, auxiliando na busca por melhoria
continuada dos processos alinhando de uma forma eficiente os conhecimentos técnicos com 0s
conhecimentos gerenciais.

Para Campos (2004), o MASP é uma ferramenta de fundamental importancia para o Controle
da Qualidade Total (TQC), fornecendo inimeros beneficios para qualidade, custos, entrega do
produto/servicos, seguranca, moral e vendas.

Conforme Ferreira (2005), o MASP segue 8 etapas a seguir:

a) ldentificacdo do problema: A etapa onde o problema é selecionado, cria-se um histérico
do mesmo, defini¢do das propriedades e nomeacao de responsaveis;

b) Observacdo do Problema: Observacdo de forma sistémica, buscando elencar as
caracteristicas e informacdes relevantes através de coleta de dados, observagdo do local
e definicdo de metas e or¢camentos;

c) Andlise: Nessa etapa descobre-se as causas fundamentais do problema, definindo as
mais influentes e selecionando as mais provaveis;

d) Planejamento da acdo ou Plano de acdo: Elaboracéo de procedimentos e estratégias de
acdo que possibilite a solucdo do problema;

e) Acdo: Divulgagdo do plano de agdo e estratégias, atraves de treinamento e reunides
participativas, execucdo da acdo para bloguear as causas do problema;

f) Verificagcdo: Comparacdo de resultados, listagem de efeitos, observagéo da continuidade
ou ndo do problema. O plano de acéo resolveu o problema?;

g) Padronizacdo: Adota-se o procedimento que foi criado ou alterado no plano de acdo,
atraves de comunicacao, educacao e treinamentos;

h) Concluséo: Cria-se uma relagcdo dos problemas remanescentes, avalia-se a aplicagéo do
método e faz-se uma reflex&o fortalecendo as lices aprendidas.

E necessario que essa sequéncia de etapas, conforme ilustra a figura 1 seja sequida para uma
correta aplicacdo da metodologia, partindo do problema para a solucdo, garantindo assim uma
aplicacdo eficiente da ferramenta. (SANTOS et al. 2012)

=1 APREPRO
| H-

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
AR/ ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro VI CONGRESSOBRASILEIRODE ENGENHARIA DE PRODUC.&O
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

Faze do MASP Objetivo

Identificagdo do Definir cdlaramente o problema e reconhecer a sua

problema impaortancia.

Investigar as caracteristicas especificas do problema

Observacio - . )
com uma visao ampla e sob varios pontos de vista.

Analise Descobrir as causas fundamentais.

Conceber um plano para bloguear as causas

Plano de agdo
fundamentais.

Agdo Blogquear as causas fundamentais.

Verificacdo Verificar se o blogueio foi efetivo,

O blogueio foi
efetivo?

Padronizacio Prevenir contra o reaparecimento do problema.

Recapturar todo o processo de solugdo do problema

Conclus3o
para trabalho futuro.

Fonte: Falconi (2004)
Figura 1 — Descricéo das etapas do MASP

2.2. Ferramentas da qualidade

Com a proposta de auxiliar na identificacdo dos problemas, serdo utilizadas algumas
ferramentas da qualidade que sdo de extrema importancia. A aplicagdo correta dessas
ferramentas possibilitam agir de uma forma concisa diretamente na identificacdo e na causa do
problema.

Essas ferramentas sdo as mais utilizadas no TQC (Controle Total da Qualidade) e devem ser
utilizadas como meio para o atingimento das metas e seus objetivos, eliminando ou reduzindo
as fontes de variacdo no processo, buscando gerar assim processos mais estaveis e assim
alcancando resultados previsiveis.

Vérias ferramentas da qualidade sdo utilizadas para alcancar os objetivos do MASP. Muitos
autores utilizam-se de diferentes ferramentas em cada etapa do processo. A figura 2 demonstra
de uma forma clara as ferramentas da qualidade e suas aplicacGes nas fases do PDCA e MASP
de acordo com Cerqueira (1997 apud TARGUETA, 2013).
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Finalidade Ferramenta

Amostragem e estratificacéo

Folha de verificacédo

Histograma, medidas de locacéo e variancia
Identificacdo; | Identificacdo e prionzacédo Grafico de Pareto

Observacéo de problemas Grafico de tendéncia, grafico de controle
Mapeamento de processo

Brainstorming

Matriz de prionzacéo

Brainstorming

Estratificacéo

Diagrama espinha de peixe

Diagrama de afinidades

Diagrama de relacdes

Relaténio das trés geracdes (passado,
presente, futuro)

Diagrama em arvore

Plano de | Elaboragéo e Diagrama de processo decisorio

acéo; Acéo implementacéo de solucdes. | SW1H

5S

Venficacéo. Venficacéo de resultados Amostragem e estratificacdo

Folha de verificacéo

Histograma, medidas de locacéo e vanancia
Gréfico de Pareto

Grafico de tendéncia, gréfico de controle

Analise e busca de causas-
raizes

Padronizacéo; | Previne reaparecimento do
Concluséo problema e documenta para
trabalhos futuros

Fonte: Cerqueira (1997 apud TARGUETA, 2013)

Figura 2 - Principais finalidades das ferramentas da qualidade

2.2.1. Diagrama de Pareto

De acordo com Mélo et.al (2012), essa ferramenta foi criada por Vilfredo Pareto, um
economista italiano que ao desenvolver um estudo a respeito da distribuicéo de renda descobriu
que 80% da riqueza estava concentrada nas méos de 20% da populacdo. J.M. Juran adaptou
essa ferramenta para ser usada na realidade de aplicacbes na éarea da qualidade
(DAL’CORTIVO, 2005)

Segundo Campos (1992), o diagrama se utiliza de uma técnica muito simples de separacdo dos
problemas: Problemas pouco vitais e muito triviais.

“O principio de Pareto afirma também que entre todas as causas de um problema, algumas
poucas sao as grandes responsaveis pelos efeitos indesejaveis do problema. Logo, se forem
identificadas as poucas causas vitais dos poucos problemas vitais enfrentados pela empresa,
serd possivel eliminar quase todas as perdas por meio de um pequeno numero de acoes. ”

(CARPINETTI, 2010, p.80).

De acordo com Viera (1999), é necessario organizar todos os dados coletados em forma de
tabelas. Antes, porém, deve-se seguir 0s seguintes passos:

— Passo 1: Determinar os tipos de perdas;

— Passo 2: Aspecto de interesse:

— Passo 3: Organizar esses aspectos em categorias;

— Passo 4: Preencher folha de verificacao;

— Passo 5: Organizar os dados por categorias em ordem decrescente;
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— Passo 6: Realizar célculo de frequéncias individual e cumulativa.

A proxima etapa e desenhar o Diagrama, tragando os eixos horizontal e vertical, tracar as barras
verticais, especificar titulo.

2.2.2. Diagrama de causa e efeito

Comumente chamado de diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe, foi desenvolvido em 1943
na Universidade de Téquio pelo proprio Kaoro Ishikawa. E uma ferramenta que permite a
organizacdo de informac0es através de representacéo grafica facilitando a identificacéo de todas
as possiveis causas de um problema ou efeito que esse problema pode causar (SCHEIDEGGER,
2006).

Conforme Slack, Chambers e Johnston (2009), o diagrama possibilita uma efetiva abordagem
para as correcdes elencadas na organizacdo das informacoes, tendo como resultado préatico
evitar gastos com plano de acéo falhos e desnecessarias intervencoes.

Ainda conforme Paladini (2012), esse € em método muito amplo e tem a capacidade de oferecer
suporte para tomadas de decisdes relativas a situagdes que devem ser mantidas ou eliminadas.

O diagrama € construido alocando as causas por grupos (mao-de-obra, método, matéria-prima,
medida, maquinas e meio ambiente). Para uma boa formulacao das possiveis causas Lins (1993)
sugere que se utilize a ferramenta Brainstorming.

2.2.3. 5S\W1H

Conforme Werkema (2012), a finalidade principal dessa ferramenta da qualidade é mostrar de
uma forma clara e simples os aspectos definidos no plano de a¢&o. Consiste em responder seis
guestionamentos basicos para que se tenha um programa ou programacéo de solugoes:

— O QUE (What)? Descri¢éo da acao a ser realizada;

— PORQUE (Why)? Justificativa para a realizagéo da acao;

— QUEM (Who)? O responsavel pela realizacdo da a¢do;

— QUANDO (When)? Data limite especificada para realizar a a¢éo;
— ONDE (Where)? Local onde sera realizada a a¢&o;

— COMO (How)? A maneira que serd utilizada para realizar a acdo.

Gomes (2006), considera essa ferramenta como um excelente método para a correta
compreensédo de determinada situagéo.

3. Metodologia

A empresa estudada trata-se de uma empresa localizada em Fortaleza — CE, possui 400
funcionarios e esta inserida no ramo eletromecanico na construcéo de transformadores.

O estudo seguiu as sucessdes das etapas propostas pela metodologia MASP. O problema foi
observado in loco, tendo como objetivo principal identificar as causas do mesmo, investigando
assim a situacdo real, descrevendo e explicando 0s processos da empresa.

Conforme Silva e Menezes (2005), a pesquisa aqui classifica-se como aplicada, quantitativa,
exploratdria e estudo de caso. Aplicada, pois, tem como objetivo a producdo de conhecimento,
obtidos através da aplicacdo das ferramentas da qualidade que foram selecionadas de acordo
com o perfil do problema proposto. Todas as informagdes foram convertidas em nameros,
apresentando o valor ou custo de cada matéria-prima sem movimentacdo no estoque.
Exploratdria, haja visto que se realizou um levantamento bibliografico e usou-se através de

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUGCAO

[ immeim imrinen o e = e ]
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

reunides, conversas para o auxilio de pessoas com larga experiéncia para solucionar o problema.
Por fim, enquadra-se como estudo de caso, pois visa a analise em busca de solucbes para o
problema enfrentado pela empresa.

4. Analise dos resultados
4.1. Ildentificacdo do problema

Apds uma realizacdo de um inventario no estoque de matéria-prima, verificou-se que certos
tipos de materiais encontravam-se em estoque sem movimentacdo a um certo espaco
consideravel de tempo.Com um grande nimero de materiais “obsoletos”, foi identificado que
a empresa necessitava de um plano de acdo para gestdo desses materiais. Além dos altos valores
dos materiais sem movimentacdo no estoque existia outros custos causados pelos materiais:
Custos operacionais, falsa impresséo da necessidade de mais espaco, custo de manutengéo de
estoque, entre outros.

4.2. Levantamento de dados

O passo seguinte foi a realizacdo de um levantamento de dados das matérias-primas em estoque,
ficando acordado que seriam consideradas para estudo somente aquelas que ja estivessem em
estoque a mais de 180 (cento e oitenta dias) e esses materiais seriam dispostos em grupos de
matéria-prima, a tabela foi nomeada como “ESTOQUE DE OBSOLESCENCIA), a tabela 1
demonstra o resultado desse levantamento.

TEMPO DE ESTOQUE: 180
ESTOQUE OBSOLESCENCIA DIAS
ACUMULADO
GRUPOS VALOR (RS) % ~ | VALOR (RS) %
PARTICIPACAOD REALIZADO
Aco Carbono (Chaparia) 374.915,23 28,80% 374.915,23 28, 80%
Aco Silicio 208.570,82 16,00% 583.486,05 44 80%
Cobre 133.309,10 10,20% 716.795,15 55,00%
Conectores 114.825,23 8,80% 831.620,38 63,90%
Isoladores 107.328,07 8,20% 938.948,45 72,10%
Fixadores 84.549,91 6,50% 1.023.498,36 78,60%
Acessorios 83.137,28 6,40% 1.106.635,64 85,00%
Material Elétrico 54.929,25 4,20% 1.161.564,89 89,20%
Placas 42.081,05 3,20% 1.203.645,94 | 92,40%
Aluminio 39,719,682 3,10% 1.243.365,56 95,50%
Escritdrio / Manutencéo 24.296,95 1,90% 1.267.662,51 97,30%
Isolantes 17.730,14 1,40% 1.285.392,65 98,70%
Juntas 16.866,18 1,30% 1.302.258,83 100,00%

Fonte: O autor

Tabela 1 — Levantamento de dados matéria-prima
4.3. Analise do problema

Foi verificado que a causa principal para esse acumulo de material devia-se a uma falha no
preenchimento das ordens de compra pelo setor responsavel, sendo assim muitos itens de varios
projetos eram comprados com duplicidade, 0 que causava a entrada de material em estoque e a
demanda por esse material era menor do que a quantidade comprada.
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Apos o levantamento de dados ter sido realizado, gerou-se um diagrama de Pareto para auxiliar
nas decisdes seguintes do processo. O diagrama de Pareto mostrou-se conforme a figura 3.

0, ") 0, 0,
100,0% T 95,5% 97,A34) 98,7% 10Q,0%

90,0% 850% o
78,6% &

80,0% 72,1% _K
70,0% 63,9% &
60,0% 55,0%

40,0%
28,8%
30,0%

20,0% 16,0%

10,2% 8.8% g2%
10,0% 7 65% 64% 409 3790 31%

1,9% 1,4% 1,3%

0,0%

Fonte: O autor
Figura 3 — Diagrama de Pareto

4.4. Plano de acdo

Apo6s uma analise criteriosa e detalhada do problema seguiu-se com elaboracdo do plano de
acao viabilizando bloqueios para a causa principal do problema. Também foi proposto nesse
plano solucdes que fossem eficazes para 0 uso desses materiais obsoletos levando em conta 0s
materiais de maior valor e a maior facilidade/flexibilidade de uso desses materiais nos projetos
subsequentes.

De posse dessas informacdes os materiais foram divididos em grupos de matéria-prima, para
nessa etapa ser criado um plano de agéo individual para cada grupo.

Através da ferramenta 5SW1H criou-se o plano de a¢do conforme a tabela 2.
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ACD CARBORO [Chaparia)

O QLUE [w'hat)? PORGILE [Mihy)? QUEM [‘wha]? QUANDO [Wwhen]?
Fieaproveitamenta do material Escoar material para a produgio Encarregado PR Abé maitl
‘Wenda para reciclagem Fietirar material que ndo podera ser utilizado Encarregado frea ALé julE

ONOE ['where]? COMO How]?
Area da Engenharia Adequando o material a projetas futuros
Fecicladoras!Sucatas Contato com recicladores, venda direta
ACO SILICIO [Aparas]

0 QUE (w'hat]? PORGLE ['why? QUEM [wfha)? LUANDO (when)?
Feutilizagio daz aparas emndeleosmenores |Ezcoar material para a produciofviabilizar o re-uzo Encarregado PE Até dezf2016

OMNOE ['where]? COMO How?
Area da Engenbaria Enviando as aparas para o setar de corte de chapas
E&RFRAS OE COBRE

0 QUE (w'hat]? PORGLE ['why? QUEM [wfha)? LUANDO (when]?
Padronizar bitolas aos projebos especificas Evitar compra de material errada Encarregada PE Ak jun 2016

Treinar colabaraderes da drea de bitalagem

Garantir que todos possam operar equipamenta

Encarregade hrea

At jun 2016

Comprar roles ¢ ajustar miquinazs

Pozsibilitar processamenta das bitolas

ManutengiolFuprimentos

Até maitle

Fieprocessar bitolas Fora de especificagie

Fieutizar bikolas!Evikar estocagem desnecessiria de material

Area Bitalagem

Al agote

ONOE [where]?

COMO (How]?

Area da Engenbaria

POF':

Falu de Treinamentadbres

Treinamento tedrice & pritice

Fornecedar Cotando pregos! Ordem de Compra
Arca de Bitalagem FOP T&-2012
SUPRIMENMTOS

0 QUE (w'hat)? PORGLE [y ? QUEM [fha)? GUANDO (when)?
Corregin dos dados informados no sistema | Evitar a compra em duplicidadedmaior que ademanda | Coordenador Area ALé maif2016

OMNOE ['where]? COMO [How]?
Suprimentas! Sistema ERF Cruzanda informagaa da comercial e projetos

Fonte: O autor
Tabela 2 — Plano de acdo
4.5. Acao

O plano de acdo foi montado e apresentado em uma reunido com a geréncia e gestores de cada
area envolvida no processo. Ndo houve resisténcia por parte de ninguém e o programa foi
colocado em prética e os prazos estabelecidos foram respeitados.

Apos as acdes terem sido colocadas em prética, realizou-se o acompanhamento do resultado
das mesmas, conforme as tabelas 3, 4 e 5, as informacg6es foram organizadas de acordo com
cada grupo especifico de cada matéria-prima, definido nas etapas anteriores, possibilitando
assim uma melhor visualizacéo de cada resultado.
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SERIODO Transformadores Fabricados ::E_ﬁ%%l D_E %)
Monofasicos Trifasicos | gryrmizapo| Realizados

Junho 170 27 17.358,58 4.63%

Julho 135 63 18.183,39 4.85%

Agosto 135 114 34.192,27 0.12%
Setembro 443 60 58.149,35 15.51%
Outubro 503 90 64.860,33 17.30%

Novembro 55 24 32.842,57 8.76%

Dezembro 143 86 29.918,24 7.98%
TOTAL 2148 255.504,73 68.15%

VALOR MATERIA-PRIMA EM
ESTOOUE OBSOLETO 374.915,23
Fonte: o autor
Tabela 3 — Resultado aco carbono chaparia
Peso Bruto| Aco Reaproveitado Sucata
Més

(e) kg (%) Kg (“0)
Junho 2488 1836 T4% 652 26%
Julho 7839 3463 T70% 2376 30%
Agosto 8538 3477 64% 3061 36%
Setembro 7016 4044 T0% 2072 30%
Outubro 7900 3460 69% 2440 31%
Novembro 5979 4211 T70% 1768 30%
Dezembro 5487 3937 2% 1550 28%
TOTAL 45247 31328 69% 13919 31%

Fonte: o autor
Tabela 4 — Resultado aco silicio (aparas)
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Fonte: o autor
Tabela 5 — Barras de cobre
5. Concluséao

Seguindo os passos corretamente descritos pela metodologia, 0 MASP demonstrou-se ser uma
ferramenta de fécil utilizacdo, aliada a outras ferramentas da qualidade, mostrou-se muito Util
para a identificacdo e solucdo do problema proposto.

E necessario salientar que o MASP relacionado com outras ferramentas da qualidade torna-se
uma metodologia muito eficaz, relacionado com o ciclo PDCA, ressalta-se a grande
importancia da etapa de planejamento (P), onde as quatro primeiras etapas do MASP estéo
inclusas diretamente. O fator de grande relevancia nessa etapa especifica se da devido a maior
conscientizacdo no que diz respeito aso problemas existentes, trazendo assim uma maior
preparacdo e comprometimento dos colaboradores para empresa conseguir extinguir ou reduzir
seus pontos de desperdicio e falhas nos seus processos.

Este trabalho tornou-se inovador na empresa, pois, nunca tinha-se conseguido um envolvimento
de vérias areas para buscar uma solucdo para um problema, 0 mesmo trouxe informacdes e
dados nunca monitorados, despertou na equipe de qualidade principalmente, o senso de
identificacdo de problemas e a busca por intermédio de aplicacdo de ferramentas como a usada
nesse processo para a solucao de outras situacdes que surgiram posteriormente e também para
problemas que eram crdnicos na empresa por ja se fazerem muito tempo dentro dos processos
e nunca haviam sido estudados.

O resultado mostrou-se satisfatorio, a analise apds seis meses no grupo de ago carbono
(chaparia) resultou em 68,15% de todo o valor do material que se encontrava em estoque
obsoleto. O grupo de aco silicio (aparas) alcancou 100% de sua retirada do estoque onde 69%
foi reprocessado e utilizado na producéo e 31% foi vendido a reciclagem. O grupo de barras de
cobre alcancou o resultado de 6816 Kg reprocessados e utilizados na producao.

Saliento que as ac¢des forma continuadas ao longo do tempo e que os resultados apresentados
aqui para os grupos de aco silicio (aparas) e barras de cobre foram liberados pelo responsavel
da empresa apenas em porcentagem,
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Para posteriores trabalhos, fica a aplicacdo em outros estoques, como 0 de matéria-prima em
producao e estoque de produtos acabados.
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