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Resumo:

Em mercados altamente competitivos como o automotivo, o gerenciamento e controle da qualidade
sdo primordiais para a sobrevivéncia do negocio. Os problemas identificados nos processos produtivos
necessitam ser solucionados e, para isto, ¢ imprescindivel a utilizagdo de ferramentas que sejam
adequadas aos resultados esperados. Neste contexto, o artigo apresenta a utiliza¢do do método de
analise de solugoes de problemas (MASP) para a otimizagdo de um processo de aplicacdo de
grafismos em uma empresa no setor automotivo, especializada na customizacdo de veiculos. A
metodologia utilizada no artigo fundamentou-se na revisdo da literatura, visando o entendimento
prévio da tematica abordada, ¢ no estudo de caso, em que as falhas de qualidade no grafismo dos
veiculos foram identificadas e analisadas, e as agdes de melhorias implementadas com a utilizagdo da
ferramenta MASP. Ferramentas complementares, como o diagrama de Pareto, brainstorming,
diagrama de Ishikawa e plano de acdo também foram utilizados. Como resultado duas falhas de maior
ocorréncia foram identificadas e solucionadas, com redu¢des de incidéncias em torno de 75% a 91%.

Palavras chave: MASP, qualidade, grafismo, veiculos.

Use of QC Story in the application of automotive adhesives

Abstract

Quality management and control are fundamental to the survival of competitive businesses such as the
automotive industry. The problems identified in the production processes need to be solved. For this, it
is necessary to use appropriate tools to achieve the expected results. In this context, the article presents
the use of QC Story problem solving tool for the optimization of an automotive adhesive application
process. The methodology used was the literature review and the case study. The quality defects in the
vehicle adhesive were identified and analyzed. The improvements are implemented with the use of the
QC Story tool. Other quality tools have been used (eg Pareto diagram, brainstorming, Ishikawa
diagram and action plan). The two highest quality faults were identified and solved. The failure
reductions were around 75% to 91%.

Key-words: QC Story, quality, adhesives, vehicles.

1. Introducao

De acordo com MITRA (2016), W. Edwards Deming contribuiu significantemente para o
estabelecimento do gerenciamento da qualidade. Uma de suas crencas era que as causas
comuns podiam corresponder a no minimo 90% de todos os problemas de qualidade de uma
empresa. Deming também mencionava a importancia das a¢des dos gestores para a solugdo de
problemas, uma vez que os operadores muitas vezes ndo tém o dominio de todas as variaveis
necessarias para se resolver um problema.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRODE ENGENHARIA DE PRODU(;ﬁO
[ e e ot g = e ]
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

A utilizagdo de métodos de gerenciamento da qualidade tem um importante papel no setor
automotivo devido a vasta gama de possibilidades de melhorias. Outro fator fundamental ¢ a
constante evolu¢do dos materiais aplicados nos veiculos, seja pelo aumento de desempenho
ou para suprir alguma necessidade especifica solicitada por clientes. Neste contexto, o
grafismo (utilizacdo de adesivos) trata-se de um exemplo tipico de customizagdo, pois confere
ao veiculo identidade particular, alinhada a necessidade especifica do cliente. Além de
promover aderéncia, os adesivos podem também promover outras fungdes mais complexas,
como, por exemplo, amortecer impactos ou conduzir eletricidade (PETRIE, 2009).

Outro fator relevante aos adesivos foi apresentado por Moeller et al. (2013), que mostra a
percepcao das pessoas quando os adesivos sao aplicados em diferentes posi¢des nos veiculos.
O estudo mostrou que quando os grafismos sdo aplicados nas laterais dos veiculos os
resultados de atratividade sdo maiores do que quando os mesmos sdo aplicados na regiao
frontal e traseira. Este estudo mostra a importancia dada aos adesivos veiculares de modo a
entender como a posi¢do pode influenciar na identificagdo do veiculo, o que se mostra
essencial para quem utiliza este componente.

E importante ressaltar que a aplicacdo de adesivos em veiculos ndo é um processo trivial, ou
seja, requer técnicas especificas de execucdo, o qual muitas vezes, se negligenciadas,
decorrem em perdas ao processo produtivo. Neste contexto, o Método de Analise e Solugdo
de Problemas (MASP), também conhecido como QC Story, pode ser considerado uma
ferramenta promissora para a solu¢do de falhas neste processo.

No presente trabalho foram investigadas as falhas de aplicagdo de adesivos/grafismos em uma
empresa que atua no seguimento de veiculos automotivos. A metodologia utilizada foi a
revisdo bibliografica e o estudo de caso. O objetivo do trabalho foi reduzir o nimero das
falhas de grafismos com a utilizagdo da ferramenta de qualidade MASP. Devido a reduzida
literatura especifica ao assunto (melhoria dos processos na aplicagdo de adesivos), o presente
estudo se justifica como uma contribui¢do dirigida ao seguimento, bem como, de maneira
mais abrangente, ratificando a efetividade da ferramenta MASP como instrumento de
melhoria continua nos processos produtivos das empresas.

2. Revisao bibliografica

Neste item a ferramenta MASP foi abordada com mais detalhes, levando em consideragdo a
sua origem, suas etapas principais € um exemplo de sua aplicagdao. Outro item abordado foi a
melhoria continua, sendo esta uma pratica inerente a metodologia MASP.

2.1 Metodologia MASP

O MASP (Método de Analise e Solugdo de Problemas) ¢ uma designacdo brasileira do QC
Story, que ¢ uma metodologia disseminada e utilizada hd bastante tempo no Japao. A
nomenclatura QC Story, em traducdo livre do idioma inglés, tem o significado de “QC
histéria”, sendo que a sigla QC ¢ comumente conhecida como Quality Control, ou seja,
Controle da Qualidade. O nome vem da proposta da ferramenta em emitir um documento em
que se relate toda a historia do problema, ou seja, do inicio até sua resolucao final. Uma das
caracteristicas do QC Story ¢ a entrega de um relatorio em folha de papel com formato A3
(BAENAS et al., 2011) (HERRON e BRAIDEN, 2006). A nomenclatura utilizada neste
trabalho foi MASP, por ser a denominacdo mais conhecida no Brasil.

O MASP pode ser utilizado desde os niveis gerenciais até os colaboradores que estdo
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diretamente em contato com o processo produtivo. O método se divide em 8 etapas, conforme
apresentado na Figura 1 a seguir:

PDCA FLUXOGRAMA FASE OBIJETIVO

Identificagdo do problema |Definir claramente o problema e reconhecer sua importancia

Investigar as caracteristicas especificas do problema com uma

Padronizagdo Prevenir contra o reaparecimento do problema

A

;: Recapitular todo o processo de solugdo de problema para
Conclusdo 3 P v 4 P

Observagdo L . .
visdo ampla e sob varios pontos de vista
P
@ Andlise Descobrir as causas fundamentais
@ Plano de Agao Conceber um plano para bloquear as causas fundamentais
D Cj:) Agdo Bloquear as causas fundamentais
@ Verificagdo Verificar se o blogueio foi efetivo
C N
(Bloqueio foi efetivo?)

trabalho futuro

Fonte: Adaptado de Campos (1992)
Figura 1 — Método de Analise e Solu¢ao de Problemas (MASP)

E imprescindivel que todas as etapas sejam executadas de forma sequencial e logica
(CAMPOS, 1992). Na Figura 1 ¢ possivel identificar a descricdo de cada etapa, bem com o
objetivo a ser executado em cada uma delas. Outra caracteristica importante ¢ que o MASP
utiliza o ciclo PDCA (plan, do, check e act, que respectivamente significam: planejar, fazer,
checar e agir). Este método se assemelha ainda a outros, como as oito disciplinas criadas pela
Ford, conhecido como 8D e¢ o DMAIC, acronimo em Inglés das palavras: definir, medir,
analisar, melhorar e controlar (WU e CHEN, 2006).

Em uma pesquisa realizada por Baenas et al. (2011), o MASP foi utilizado para identificar e
solucionar os problemas relacionados a cadeia logistica de baterias automotivas. Na pesquisa
em questdo, através da utilizagdo do MASP, foi possivel analisar o fluxo da logistica das
baterias e assim encontrar a melhor op¢ao baseado no fluxo reverso. Outra caracteristica
fundamental do MASP ¢ a possibilidade de utilizacdo de outras ferramentas de andlise
durante a solu¢ao dos problemas, como o brainstorming, SW2H (what, why, where, when,
who, how e how much, que respectivamente significam: o que, por que, onde, quem, como e
quanto custa) e os diagramas de Ishikawa e Pareto. De acordo com Campos (1992), ¢
importante salientar que a solu¢do do problema ocorre se houver a correta utilizagdo do
método, sendo que as ferramentas sdo utilizadas como recursos.
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2.2 Melhoria continua

O MASP esta intimamente relacionado com a melhoria continua dos processos,
principalmente pela utilizacdo do ciclo PDCA. O ciclo PDCA, também conhecido por ciclo
Deming, esta diretamente relacionada com a melhoria continua dos processos e, por este fato,
sua caracteristica € ciclica (LIKER, 2004).

A melhoria continua dos produtos ¢ algo que deve ser mantido at¢ mesmo quando as
variagdes do processo estdo dentro dos limites de conformidade. Os beneficios que a melhoria
da qualidade traz para o processo e para as organizagdes sao enormes. Além de um melhor
nivel de competitividade por fornecer produtos melhores em termos de qualidade, existe
também os ganhos relacionados a rentabilidade, seja pela redugao dos custos ou pelo aumento
da produtividade (MITRA, 2016).

De acordo com Wu e Chen (2004) o processo de amadurecimento do MASP ¢ um fator critico
para o sucesso da solucdo de falhas. Foram analisados e encontrados padrdes tipicos de falhas
nos processos de implementacdo do MASP, o que levaram os autores a concluir que um bom
entendimento e conhecimento da ferramenta sdo fundamentais para a eficacia do método. O
estudo mostrou a impotancia da frequente utilizacdo da ferramenta (para amadureciemnto), de
ndo haver “queimas” de etapas, e a respeito da reflex@o sobre os resultados alcancados.

3. Estudo de Caso

Neste item ¢ apresentado o desenvolvimento das oito etapas do MASP, no formato de um
estudo de caso. O trabalho foi desenvolvido durante os meses de fevereiro a maio de 2017, em
uma empresa do setor automotivo especializada grafismo de veiculos. Trata-se de uma
empresa de pequeno porte e atua no mercado desde janeiro de 2017, no entanto, seus
proprietarios e funcionarios possuem uma extensa experiéncia no ramo.

3.1. Identificando o problema

Na primeira fase identificou-se o problema em que o MASP foi aplicado. Para isto foi
necessario entender como funcionava o processo. A empresa tinha a fungdo de adaptar e
montar pegas e acessorios em veiculos acabados. Assim sendo, apds a montagem das pecas e
conclusao dos servigos realizados nos veiculos acabados, era feita uma vistoria de qualidade
pela empresa em cada veiculo, e ainda uma outra vistoria pelo cliente ao receber o veiculo.
Desta maneira, eram realizadas um total de duas vistorias, em que o0s principais
defeitos/falhas, tratado neste trabalho como nao-conformidades (NC), eram apontados.

A fim de entender quais eram as principais NCs, foi realizado um levantamento durante o més
de janeiro de 2017, para que fosse possivel aplicar o0 MASP nos meses seguintes. Com 0s
dados estratificados, foi possivel identificar quais eram as NCs mais significativas ao
processo, e suas respectivas quantidades de ocorréncias.

Através dos dados obtidos foi gerado um diagrama de Pareto (Figura 2) mostrando a
quantidade de ocorréncias e a porcentagem acumulada. Este tipo de diagrama foi utilizado
para identificar as maiores incidéncias de NCs e, portanto, onde deveriam ser priorizadas as
acoes. Desta maneira, percebeu-se que 67,86% das NCs decorriam do processo de aplicagdao
de grafismo, em que as falhas foram descritas como desalinhamento (NC1) e
impurezas/bolhas (NC2). Das 19 ocorréncias relacionadas as duas nao conformidades, cerca
de 58% correspondiam ao desalinhamento e 42% correspondiam as impurezas/bolhas.
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Figura 2 - Diagrama de Pareto das ndo conformidades encontradas

Com relacdo ao desalinhamento, foi constatado que a falha era provocada por um mal
posicionamento dos grafismos, fazendo com que houvesse o desalinhamento destes e,
consequentemente, fazendo com que a estética e a padronizacdo ficassem prejudicadas.
Existia também a possiblidade do grafismo ser aplicado em regides onde a superficie ndo era
adequada, o que poderia levar ao descolamento do adesivo. Quanto as impurezas ¢ bolhas
(Figura 3), a ndo conformidade estava relacionada a sujidade entre o adesivo e a superficie de
aplicacdo. Esta falha prejudicava a estética do veiculo e comprometia a integridade do
adesivo, fazendo com que este rasgasse com facilidade.

Figura 3 - Defeito denominado como bolha encontrado apds a aplicagdo do grafismo
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3.2. Observacgao

A segunda fase foi caracterizada pela observagdo dos problemas identificados na fase anterior.
Uma vez que os maiores problemas eram relacionados a aplicagdo do grafismo, visando atuar
de maneira mais objetiva, somente esta atividade foi observada.

Os grafismos aplicados nos veiculos eram feitos de um material adesivo de vinil impresso e
eram aplicados manualmente por um operador nas partes externas dos veiculos. Durante a
observacdo da atividade de aplicagdo do grafismo foi possivel entender passo-a-passo como
as operacdes eram executadas. Percebeu-se que:

a) As falhas ndo variavam conforme o horério de aplicagdo ou conforme o tipo ou cor do
veiculo;

b) Existiam dois operadores que executavam a fun¢ao de grafismo e ambos eram treinados;

¢) A aplicagao do adesivo era realizada com uma ferramenta de pressionar e o adesivo era
posicionado com a mao;

d) O local onde ocorria o grafismo era fechado, porém com areas de ventilagao;

e) O tempo para execucao da operacdo estava adequado.

3.3. Analise

Apos concluido a etapa de observacao, a etapa posterior foi iniciada, que consistiu em analisar
as causas que mais influenciam na ocorréncia dos problemas analisados. Foi realizado um
reunido de brainstorming (tempestade de ideias) com o time envolvido no trabalho. Todas as
contribui¢des foram avaliadas.

ApoOs o brainstorming, foram preenchidos diagramas de causa e efeito (diagrama de
Ishikawa). O diagrama de Ishikawa ¢ uma ferramenta utilizada para organizar as ideias a fim
de identificar a prioridade dos itens causadores de uma falha. As ideias provenientes do
brainstorming foram utilizadas para preencher o diagrama de Ishikawa. Foram eleitas duas
nao conformidades principais para analise. As Figuras 4 e 5 apresentam os diagramas de
Ishikawa realizados para as ndo conformidades NC1 e NC2.

Maquina Medida Meio Ambiente

Ferramenta Layout deve Muita sujidad
Irregular conter medidas nos veiculos
» Problema (Efeito)
. Falta .
Falta treinamento padronizacio Recorte irregular Desalinhamento
adequado do adesivo do grafismo
Falta
Maio de Obra Método Matéria Prima

Figura 4 - Diagrama de Ishikawa do desalinhamento do grafismo
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Maquina Medida Meio Ambiente
Ferramenta Muita sujidad
desgastada nos carros
Ferramenta Alto grau de
inadequada impurezas no
Falta uso de veda "
borda Adesi
Falta alta padronizagio aestvo com
treinamento . imperfeicao
Limpeza
incorreta da
Mao de Obra Me¢étodo Matéria Prima

Figura 5 - Diagrama de Ishikawa das impurezas e bolhas no grafismo

De acordo com as possiveis causas identificadas, foram escolhidas as mais provaveis para a
implementacao de agdes de corre¢do. Na NCI, a causa escolhida foi a falta de gabarito e
padronizagdo na aplicagdo do grafismo. Na NC2, a causa escolhida estava relacionada com a
alta taxa de sujidade do ambiente, principalmente porque o grafismo era aplicado no veiculo
em um lugar inapropriado, com ventilagdo inadequada e presenca de impurezas no ar.

3.4. Plano de acao

De acordo com as causas raizes identificadas das NCs, na fase 4 foi criado um plano de agao
para que fossem executadas as melhorias necessarias em cada processo. O plano de acao
preenchido foi do tipo SW2H, conforme apresntado na Figura 6 a seguir.

NC O QUE? POR QUE? ONDE? QUANDO? QUEM? COMO?: INVESTIMENTO?
Os gabaritos
Elaborar sabaritos Eliminar grafismos que estdo serdo elaborados
& sendo rejeitados pela Prestador de Prestador ¢ de maneira a Custos absorvidos pelo
NC1 de montagem do . . 28/03/2017 . L .
rafismo qualidade por falta de Servico de servigos limitar o prestador terceirizado
& alinhamento/padronizagao movimento dos
grafismos
Criar manual de Os padrdes serdao
pad'rOCSwpara Eliminar problemas por falta Supervisor claborados Cerca de R$ 600,00 com
aplicagdo do S - Departamento conforme L
NC1 de padronizagdo de aplicagdo . 28/03/2017 de . ~ fotos profissionais e
grafismo e . de qualidade . especificagdo de .
. das peliculas qualidade material impresso
pelicula de montagem dos
protecdo solar adesivos
Realizar
treinamento para a . . Os plzeradores
aplicacio de ) InStI"l,Flr como utilizar os . irdo ser )
NCI grafismo de dlsposm\l/os e reforgar alguns Sala de 29/03/2017 Gerente~de 1ns'trAu1dos na 1 hora produtiva dos
acordo com os quesitos importantes treinamento produgdo pratica como operadores
novos dispositivos referentes a aplicagdo instalar e aplicar
¢ padrdes visuais os grafismos
Determinar o Limpeza da
responsavel do . . ~ . regido pelo O tempo de trabalho do
Eliminar residuos que estio Supervisor . .
departamento de Departamento mesmo operador operador sera medido e
NC2 5 sendo encontrados em < 03/03/2017 de .. .. .
produgdo pela . . de produgéo < der que ira atividades revistas para
A vistorias de qualidade Produgao : ..
higienizac¢do dos aplicar o que ndo haja sobrecarga
veiculos grafismo
5 A cabine sera
lnstacl:ﬁ;ir(:cddecuma Adequar o ambiente de instalada dentro
NC2 isolamento para 1nstal~a(;a0 dos gra}ﬁsmos pois Dcpartamcilto 20/04/2017 Gcrcntcwdc da area de R$ 6.490,00 (Jéi incluso
aplicacdio dos estdo sofrendo impurezas de produgdo produgio produgio por um a instalagdo)
P raf:;s mos suspensas no ar da produgdo a empresa
& especializada

Figura 6 - Plano de agdo referente as ndo conformidades encontradas
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No plano de acdo referente a NC1 foram estabelecidas trés ac¢des. A primeira visava a
implementag¢ao de dispositivos/gabaritos que limitavam a movimentagdo dos grafismos. A
segunda referia-se a criacdo de padrdes visuais com o intuito de auxiliar o operador na
localizagdo de onde deveriam ser inseridos os grafismos e€ como deveriam ser seu
posicionamento. A terceira a¢do foi treinar os operadores envolvidos de acordo com os
dispositivos e padroes estabelecidos nas agdes anteriores.

Com relagdo a NC2, duas ac¢des foram estabelecidas visando a diminuigdo da incidéncia de
sujidade nos veiculos. A primeira a¢ao correspondia a limpeza da regido onde iria ser aplicado
o grafismo. Para implementacdo desta atividade adiconal, o tempo de trabalho dos operadores
foram recalculados e algumas operagdes foram ajustadas. A segunda a¢do exigia investimento
singnificativo, em que seria necessario a constru¢do de uma cabine de aplica¢do para os
grafismos, com o intuito de eliminar impurezas.

Nesta fase do plano de agdo, as acdes atribuidas a cada ndo conformidade foram definidas
levando em consideragdo um retorno de curto prazo para o processo. Além do mais, foi
possivel perceber o quao importante constituiu a fase da observagao, pois foi a partir dela que
os itens gerados no plano de acdo se tornaram explicitos.

3.5 Acdo

De acordo com os itens evidenciados, todas as agdes foram conduzidas dentro do prazo
estabelecido. Sendo assim, tanto os gabaritos (Figura 7) quanto os padrdes visuais referentes a
ndo conformidade do desalinhamento dos grafismos foram elaborados. Em sequencia, foram
executados os devidos treinamentos com os operadores.

Figura 7 - Utilizagao de gabarito durante a aplica¢do do grafismo
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Quanto a ndo conformidade pertinente as impurezas e bolhas, a limpeza dos veiculos foi
executada antes da data prevista. A instalagdo da cabine especifica para a aplicacao dos
grafismos foi finalizada na data prevista, promovendo um ambiente adequado para o
processo.

3.6. Verificacio

A fase de verificagdo foi realizada no més de maio/17, logo apds a impletacao das agdes. Com
os laudos das inspecoes realizadas (Figura 8) pode-se perceber que a incidéncia das falhas
(NCs) diminuiu drasticamente. Com relacdo a falha pelo desalinhamento, a redugdo foi de
cerca de 91%, enquanto que a falha referente as impurezas e bolhas tiveram uma reducdo de
75%. Contudo, para que houvesse uma reducdo ainda maior, outros métodos e/ou agdes
deveriam ser executadas, visando sempre a melhoria continua do processo.

Item Nio Conformidades q;::ﬂ::ﬂf;:“ P:;ﬁ;":?f;;"
NC1 | Residuos de montagem encontrados no interior do veiculo 7 I 41,18%
_-N_EE_ F‘aIE:.:uI:a de prota.géi:l.z-mlar riscadas l . 4 | . 54_?19&,
NC4 | Avarias provindas da montagem 3 | 8_2,_35%
NC5 | Bolhas e impurezas na aplicaco do grafismo 2 I 94,12%
NC6 | Desalinhaments encontrado no grafismo 1 I 100,00%
TOTAL 17 |

Figura 8 - Quantidade de ndo conformidades e ocorréncias encontradas apds a execucao das acdes

Além dos dados apresentados, a Figura 9 ilustra qualitativamente como era a situacao antes ¢
depois da implementacdo dos gabaritos, mostrando o qudo eficaz foram as agdes. Na Figura 9
¢ possivel ver a diferenca entre as alturas do grafismo em relagdo a base da porta dianteira e a
uniformidade das alturas apos o uso dos gabaritos.

Figura 9 - Resultado final da aplicag@o (a) antes e (b) ap0ds a utilizagdo do gabarito
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3.7. Padronizagao

Com os resultados alcangados, foram estabelecidos didlogos semanais na empresa para que as
acOes implementadas pudessem ser refor¢cadas com todos os envolvidos da produgdo. Além
disso, houve a padronizagdo da utilizagdo dos gabaritos para todas os adesivos que fosse
possivel utilizagdo. Adicionalmente, foi elaborado um plano de manuten¢do dos gabaritos e
avaliagdes dimensionais para que a integridade dos gabaritos fosse mantida.

Com relagdo a ndo conformidade de impurezas e bolhas, foi elaborado um procedimento de
entrada e saida de veiculos da cabine ¢ um plano de limpeza e manutencao, a fim de que a
cabine permanecesse limpa e livre de qualquer sujidade.

3.8. Conclusao

A utilizacdo do MASP foi efetiva e serviu como motivagao para que o método fosse utilizado
em outras ndo conformidades encontradas na empresa. Os processos de vistoria realizados nos
veiculos continuaram e as nao conformidades que causavam maior impacto no processo
foram constantemente analisadas a fim de eliminar suas ocorréncias de maneira efetiva.

Outro fator importante a ser considerado foi a tecnologia utilizada, sendo que haviam
disponiveis no mercado materiais de alta precisdo que poderiam ser utilizados na confec¢ao
dos gabaritos. Todavia, a relagdo custo-beneficio foi essencial para avaliar a real condi¢cdo da
empresa para a implementacao de dispositivos e instalacdes que estivessem ao seu alcance e
que atendessem as especificacoes de instalacao.

4. Consideracoes Finais

A implementa¢do do MASP para a solugdo de problemas de grafismo foi adequada para os
propositos abordados no estudo. Houve redugdes significativas de falhas de qualidade apds a
aplicacdo da ferramenta. Foi possivel ainda identificar oportunidades de melhorias continuas
no processo de aplicagdo de grafismos.

Desta forma, o MASP se mostrou um método eficiente, ratificando a importancia de execucao
das fases de maneira sequencial e logica, obedecendo-se aos critérios estabelecidos pela
ferramenta. No decorrer da utilizagdo do MASP, algumas ferramentas auxiliares (diagramas
de Ishikawa e Pareto, brainstorming, SW2H) também se mostraram fundamentais para a
obtencao dos resultados.

O trabalho mostrou a importancia e a facilidade de se utilizar o MASP, sendo que para
problemas mais complexos ¢ indicado que seja obtido um maior detalhamento das
informacdes. Além disso, € essencial que a equipe responsavel por resolver problemas inicie
por trabalhos mais simples, a fim de obter a maturidade necessaria para evoluir e entdo
alcancar objetivos maiores.
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