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APRESENTAGAO

A Atena Editora, na continuidade pela busca da expertise em suas areas de
publicacao, traz mais DOIS volumes sobre a Engenharia de Producao, onde é
apresentado o panorama atual desta area. Portanto, neste E-book vocé tem cenarios
diversos, 0s quais estao cada vez mais atrelados as questdes de desenvolvimento
de MATERIAIS, sustentaveis ou com menor impacto sustentavel possivel; com a
gestao do CAPITAL HUMANO, o qual faz a engrenagem da producao girar; e em
consonancia com a ferramentas de GESTAO, classicas e tradicionais que se tornam
atualizadas na medida que sao reaplicadas.

Neste compéndio é possivel acessar a estas questoes, por meio de estudos
com algas, fluidos, soldagem, biomassa, fibras, madeira e pvc; de analises sobre a
gestao da qualidade, cooperacao, competéncias, o profissional, mercado
consumidor, software e psicologia; aplicacoes e diagnosticos de melhoria, cadeia de
valor, reducao de perdas, sistemas, inovacao, inteligéncia competitiva, producao
enxuta, just in time, kanban, swot e masp.

Tais estudos, analises, aplicacoes e diagnoésticos visam demonstrar que,
diferentemente do contexto fabril das duas primeiras revolugoes industriais, hoje o
foco é cada vez mais sistémico, para que a tomada de decisao nas organizacoes
aconteca da forma mais assertiva possivel. Decisao esta que pode ser sobre qual
material utilizar ou como se relacionar com os stakeholders ou quais ferramentas de
gestao sao mais apropriadas, ou ainda, sobre estas questdées em consonancia.
Destarte, o resultado esperado torna-se visivel na reducao de custos, minimizacao
de riscos e maximizacao de performance.

Fica aberto, entao, o convite para que vocé conheca um pouco mais da
Engenharia de Producao atual. Boa leitura!!!

Pauline Balabuch
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APLICACAO DA MASP PARA AUMENTO DOS INDICES DE EFICIENCIA DE
DETECGAO DE DEFEITOS EM UMA LINHA DE PRODUGAO DE LENTES OFTALMICAS
DE POLICARBONATO

Pedro Henrique Araujo Cury
Universidade Federal do Amazonas
Manaus - Amazonas

Janaina Arcos Andion
Universidade Federal do Amazonas
Manaus - Amazonas

José Saraiva

Universidade Federal do Amazonas
Manaus - Amazonas

RESUMO: Este artigo tem como objetivo apresentar um estudo de caso no qual a
MASP é aplicada. Busca-se por meio dessa metodologia propor solucdes para o
problema de baixa eficiéncia dos operadores na deteccao de defeitos. O ambiente
estudado € uma empresa especializada na fabricacao de lentes oftalmicas de
policarbonato, localizada no Pélo Industrial de Manaus (PIM), Amazonas. A coleta de
dados realizou-se por meio da extracao de indicadores que relacionam a quantidade
de defeitos nao detectados a cada um dos quatro operadores. Essa técnica integra
um conjunto de ferramentas da qualidade, tais como: brainstorming, ciclo PDCA,
Diagrama de lhikawa e cinco porqués. O método, apés a identificacdo das causas
raizes, propoe um plano de acao para a corre¢cao do problema.

PALAVRAS-CHAVE: MASP, Diagrama de Ishikawa, plano de acao, eficiéncia, lentes

oftalmicas

1. INTRODUGAO

A qualidade do produto € um dos mais importantes fatores competitivos de
uma empresa. Segundo Abreu; Lima(1993), “uma empresa excelente é aquela que
consegue sobreviver. E para sobreviver ela tem que ser competitiva. E para ser
competitiva ela tem que ter Qualidade.”

Entretanto, os problemas ligados a qualidade sao comuns a praticamente
todas as organizacoes. Da mesma forma, a busca por ferramentas para elimina-los
ou reduzi-los também faz parte do cotidiano de muitas empresas. Segundo Campos
(2004), uma das consequéncias da qualidade é a reducao de custos que
influenciarao no desempenho organizacional.

O elevado percentual de defeitos em lentes produzidas através de resina
policarbonato, que nao sao detectados pelos operadores responsaveis por esta
atividade, configura-se como um problema que impacta diretamente na
produtividade e na geracao de receita para a empresa. Tornando-se, assim,
imperativo o tratamento do referido problema a fim de reduzir as perdas financeiras
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geradas pelo mesmo. Muitas sao as ferramentas da qualidade utilizadas para a
analise e resolucao destes problemas. Para a situacao em questao, foi utilizado o
MASP (Método de Analise de Solucao de Problemas).

Segundo Werkema (1995), através do MASP, utilizando o ciclo PDCA, o nivel
estratégico da organizacao podera tomar decisdes baseadas em fatos e dados
previamente comprovados como causas raiz dos problemas para assegurar o
alcance das metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizacao.

Através do desenvolvimento da etapa Plan do ciclo PDCA, possibilitou-se a
estruturacdo das metas de melhoria. Como resultado, o presente trabalho propoe
um plano de acao (bW2H) para implantacdao de solugcdes levantadas a partir das
definicOes de causas raiz.

2. FUNDAMENTAGCAO TEORICA
2.1. PDCA

O PDCA, originalmente nomeado de Ciclo de Deming para Qualidade, trata-
se de um fluxo interdependente de acoes que geram um continuo melhoramento.
E composto por quatro quadrantes:

a) No primeiro, chamado de plan (planejar), temos o planejamento do processo
ou da atividade a ser realizada. Nesta etapa, sao definidas as etapas sobre os itens
de controle e métodos para realizacao dos objetivos iniciais;

b) O segundo chamado de do (executar) é a execucao da atividade conforme
foi planejado no quadrante anterior;

c) No terceiro, check (verificar), realiza-se a verificacdo do processo ou
atividade de acordo com o que fora especificado. Essa verificacdo normalmente é
feita através de estatisticas e indicadores gerados pelo processo;

d) O quarto e ultimo quadrante chamado de act (agir) € marcado pelo agir no
sentido de corrigir o que foi verificado e, como € ligado ao primeiro quadrante, gera
um ciclo continuo iniciando um novo planejamento sobre o processo estudado.
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Figura 1 - Ciclo PDCA

PDCA I FLUXO I ETAPA ] OBJETIVO
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—

00 ~i@‘ 0006 7
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Pl
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Prevenir contra o reaparecimento do

P
adronizacao problema

> 0 O
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o
Conclus3o problema para trabalho futuro

Fonte: Campos (1999)

Esse ciclo ganhou o nome de PDCA devido as iniciais de cada quadrante,
tornou-se ferramenta fundamental nas indUstrias por permitir levar a causa raiz de
problemas de qualidade de processos e permitir sua melhoria cada vez que
realizado. Em diversas organizacoes encontra-se aplicado nos planos de acoes.

Segundo Werkema (1995), o Ciclo PDCA é um método gerencial de tomada
de decisoes para garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia de uma
organizacao, representando o caminho a ser seguido para que as metas
estabelecidas possam ser atingidas.

2.2 FLUXOGRAMA DE PROCESSOS

O fluxograma de processos é uma ferramenta da qualidade que tem como
objetivo listar todas as fases de um processo produtivo, permitindo uma rapida
visualizacdo e entendimento, facilitando sua analise. E utilizado para auxiliar a
padronizacao de atividades e mapeamento de processos que se deseja estudar.
Segundo Juran (1990), “O fluxograma € a maneira mais eficaz de identificar os
clientes e seguir o produto e ver o que é afetado por ele”.

Para Paladini (2012), o fluxograma possibilita criar um entendimento
comum, tornar claro os passos em um processo, identificar oportunidades de
melhoria (complexidade, desperdicio, atrasos, ineficiéncia e gargalos), revelar
problemas no processo e revelar como estes operam. De acordo com Greef (2012),
o fluxograma consiste em uma imagem momentanea da forma como a informacao
perpassa as funcdes do ambiente mapeado. Existem diversos tipos de simbolos
empregados nos fluxogramas de processos, cada um com uma caracteristica
diferente que muda a maneira de analisar uma atividade, cabe ao profissional
definir qual melhor se encaixa no processo a ser estudado. Segue abaixo 0s
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principais simbolos de um fluxograma de processos:

Figura 2- Elementos de um fluxograma

Indica o inicio ou fim do processo

Indica cada atividade que precisa ser executada

Indica um ponto de tomada de decisiao

o0

Indica a diregao do fluxo

Indica os documentos utilizados no processo

D Indica uma espera

Indica que o fluxograma continua a partir desse ponto em outro
circulo, com a mesma letra ou nimero, que aparece em seu interior

2.3 BRAINSTORMING

Toda organizacao, antes de elaborar um plano de acbes ou discutir
causas sobre determinados efeitos, realiza debates para discussao de idéias. Esses
debates sao conhecidos como brainstorming. O brainstorming € a mais conhecida
das técnicas de geracao de idéias. Desenvolvida por Osborn, em 1938, o
brainstorming € uma técnica que reine um grupo de pessoas com interesse em
comum e permite que todos os participantes contribuam espontaneamente com
idéias para solucionar problemas ou discutir alguma situacao. De acordo com
Werkema (1995, p.102) brainstorming “tem o objetivo de auxiliar um grupo de
pessoas a produzir o maximo possivel de idéias em um curto periodo de tempo”.

O brainstorming assegura o trabalho em equipe dentro de uma organizacao,
possibilita aprendizado, melhor qualidade e seguranca nas tomadas de decisoes e
maior comprometimento dos funcionarios. Ha dois tipos principais de brainstorming,
o estruturado e 0 nao estruturado:

a) estruturado - todas as pessoas envolvidas participam dando uma idéia a
cada rodada ou passam até que chegue sua proxima vez. Isso geralmente obriga
até mesmo o timido a participar, mas pode também criar certa pressao sobre a
pessoa;

b) nao-estruturado - os participantes do brainstorming compartilham suas
idéias conforme elas surgem em suas mentes. Isso tende a criar uma atmosfera
mais relaxada, mas também ha o risco de dominacao pelos participantes mais
extrovertidos.

2.4 DIAGRAMA DE CAUSA-EFEITO E METODOS DE SOLUGOES DE PROBLEMAS

Descobrir a causa raiz de um problema ou efeito € de extrema importancia
para a qualidade de um processo, pois somente através do tratamento da mesma
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podemos chegar a uma solucao eficaz. Ha diversas técnicas e ferramentas
empregadas para encontrar uma causa raiz, mas as mais conhecidas e utilizadas
sao o Diagrama de causa-efeito e os Cinco porqués.

O Diagrama causa-efeito, conhecido também por Diagrama de Ishikawa ou
“espinha de peixe”, foi desenvolvido por Kaoru Ishikawa, engenheiro japonés
especialista na area de qualidade. Ishikawa utilizou-se dos quatro m’s
(posteriormente seis) propostos por Imai para criar um diagrama que ajuda a
identificar a (as) verdadeira(s) causa(s) do problema, oferecendo um roteiro simples
e pratico para todas as possiveis causas de um processo industrial tipico. O
diagrama de causa-efeito ou diagrama de Ishikawa serve para direcionar o processo
de resolucao de problemas separando as causas do efeito indesejado (FILHO, M. P.;
2007). Essa técnica funciona da seguinte maneira: traga-se uma linha com uma seta
apontando para o problema a ser estudado, depois se coloca seis linhas inclinadas
representando as seis variaveis dos seis m’s, ap0s isso, passa-se a testar cada uma
das variaveis para descobrir qual ou quais delas podem estar causando o problema.
Para Paladini (2012), o diagrama ilustra as causas principais de uma acao, de um
resultado ou efeito final de todas (interacdes) e cada uma (reflexos isolados) dessas
causas.

O diagrama pode ser aplicado as mais variadas areas do processo produtivo,
para analisar recursos humanos , o desempenho dos equipamentos , 0
comportamento de materiais, o impacto, do ambiente na acao produtiva e pode
envolver avaliacdes, medidas, métodos, operacoes, procedimentos de geréncia ,
manutencao, enfim, pode ser aplicado a qualquer area da organizacao. (PALADINI,
2012).

Figura 3- Diagrama causa-efeito

\\\ —
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Os cinco porqués é outra ferramenta utilizada para auxiliar na descoberta da
causa raiz de um problema dentro de um processo industrial ou produto. A
empregabilidade desta ferramenta baseia-se na elaboracdo de cinco perguntas
utilizando a palavra “porqué” e assim possibilita encontrar a verdadeira causa
do problema e a correcao definitiva da mesma.

Segundo Werkema(1995), a metodologia dos 5 porqués parte do principio
que apos questionar por cinco vezes o porqué um problema esta ocorrendo, sempre
tomando como referéncia a resposta anterior, sera descoberta a causa fundamental
deste problema.

Além do Diagrama de Ishikawa e os Cinco porqués, outra técnica usada na
investigacdo dos problemas dentro das organizacdes é o 5W1H. E chamada assim
exatamente por causa das palavras que a compdem, cujas iniciais em inglés sao

cinco “w” e um “h”:

a) What - O qué? Qual é o problema?
b) When - Quando? Qual a frequéncia em que ocorre?
¢) Where - Onde?
d) Why - Por que?
e) Who - Quem participa das a¢oes de correcao e controle?
f) How - Como?

Esta técnica possui diversas variacoes dependendo da empresa onde se
aplica, podendo acrescentar letras como um “h” que representaria how much
(quanto custa) ,por exemplo. Todas essas técnicas citadas acima fazem parte da
MASP, metodologia de analise e solucao de problemas, que é o foco deste artigo.

Para Ferreira (2005), o método MASP para ser implantado segue varias
etapas, sao elas:

a) ldentificacao do Problema: Selecao do problema, elaboracao do histoérico

do problema, demonstracao das perdas atuais e ganhos viaveis, definicao de

prioridades e nomeacao dos responsaveis;

b) Observacao: Descoberta das caracteristicas do problema através da

coleta de dados e da observacao do local e a elaboracao dos orcamentos e

metas;

c) Analise: Definicao das causas influentes e escolha das causas mais

provaveis;

d) Planejamento da acao: Elaboracao da estratégia de acao e elaboracao do

plano de acao;

e) Acao: Aplicacao de treinamentos, isto €, a divulgacao do plano para todos

através de reunides participativas e a execucao da acao;

f) Verificacao: Engloba a comparacao de resultados, listagem dos efeitos,

verificacao da continuidade ou nao do problema e bloqueio da causa basica;

g) Padronizacao: Elaboracao ou alteracao do padrao, comunicacao,

educacao e treinamento e acompanhamento da utilizacao do padrao;
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h) Conclusao: Relacdo dos problemas remanescentes, planejamento
do ataque aos problemas e reflexao.

2.5 INSPECAO COSMETICA DE LENTES

A inspecao cosmética de lentes trata-se da verificacdo de defeitos nas
superficies convexas e concavas. A inspecao deve ser feito a olho nu, sem auxilio de
lentes de aumento. Segundo a norma da ABNT NBR ISO 8980-1: 2012, a inspecao
cosmeética de lentes deve ser realizada em uma iluminacao ambiente de cerca de
200 lux. Utiliza-se uma caixa com um diafragma ajustavel contendo uma lampada
de inspecao, um tubo fluorescente de 15 W.

Figura 4 - Sistema recomendado para inspec¢ao visual de defeitos em lentes

Fonte de 400 Im minima
30
Diofragmo

. 2 Plano do olho
Topete preto Mascaro opaca ojustavel observador
(1501360_)_\ ©\
\
. Lente mdvel de Sculo

Visdo nitida |

Fonte: ABNT NBR ISO 8980-1: 2012

A inspetora coloca a lente contra a luz da caixa, em uma distancia de
aproximadamente 30 centimetros da lampada e ajusta a mascara opaca para
visualizar a regiao abaixo da lampada. A aprovacao da lente leva em conta a
quantidade, a intensidade dos defeitos e onde 0s mesmos estao localizados. Ainda
de acordo com a norma da ABNT NBR ISO 8980-1: 2012, naregiao de diametro
de 30 mm, centrado em torno do ponto de referéncia e também sobre toda a area
da lente se a lente nao tiver mais de 30 mm de diametro, a mesma nao deve
apresentar defeitos, tanto internamente como nas superficies, que possam
prejudicar a visao. Para lentes com diametros maiores que 30 mm, sao aceitaveis
pequenos defeitos fora desta zona.

3. METODOLOGIA
3.1. O AMBIENTE ESTUDADO

A empresa onde esta pesquisa foi desenvolvida € uma empresa fabricante
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de lentes oftalmicas, localizada no Distrito Industrial de Manaus, no Amazonas.
Fundada em 1987, produz lentes organicas e lentes de resina de policarbonato.

3.2. CARACTERIZAGAO DA PESQUISA

A pesquisa caracteriza-se como um estudo de caso, de estratégia tanto
qualitativa quanto quantitativa.

Diehl (2004) apresenta um esbogo acerca destas duas estratégias:

a) A pesquisa quantitativa pelo uso da quantificacao, tanto na coleta quanto

no tratamento das informacgdes, utilizando-se técnicas estatisticas,

objetivando resultados que evitem possiveis distorcoes de analise e

interpretacao, possibilitando uma maior margem de seguranca;

b) A pesquisa qualitativa, por sua vez, descreve a complexidade de

determinado problema, sendo necessario compreender e classificar os

processos dinamicos vividos nos grupos, contribuir no processo de mudanca,

possibilitando o entendimento das mais variadas particularidades dos

individuos.

Tém-se como base da pesquisa: a coleta, interpretacao e analise de dados.
Ao que se refere a pesquisa bibliografica, contribuiram para o desenvolvimento
deste artigo: livros, site da empresa estudada, revistas e os mais variados periddicos
relacionados aos objetivos da pesquisa.

Quadro 1 - Caracterizagao da pesquisa

A pesquisa Classificacdo do procedimento metodolégico
Quanto aos procedimentos técnicos Estudo de caso
Quanto as estratégias Qualitativa e Quantitativa
Quanto a natureza Aplicada

4. Estudo de caso
4.1 Processo estudado

O estudo de caso da pesquisa em questao se desenvolveu em empresa
multinacional fabricante de lentes oftalmicas. A empresa fabrica dois tipos de
lentes: as lentes organicas e as de resina de policarbonato, sendo as Ultimas, o
objeto de estudo deste artigo. Para a fabricacdo desse tipo de lentes sao
necessarios dois insertos (um concavo e outro convexo), a resina de policarbonato
e a maquina de injecao.

A maquina injetora produz um conjunto de no maximo oito lentes (o nimero
depende da quantidade de moldes usados), este conjunto € retirado da maquina
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por um braco robético e colocado em uma esteira, onde é resfriado até chegar ao
operador. O operador, chamado de pré-degating, corta as lentes dos ramais, e as
inspeciona para verificar se existem defeitos oriundos da injecao. Caso as lentes
estejam conformes, estas sao colocadas em uma espécie de suporte, e
posteriormente em um carro metalico. Se nao estiverem, o operador registra o
defeito das lentes no sistema e as descarta. Depois, as lentes seguem para o setor
de embalagem.

As lentes policarbonato, entretanto, podem receber tratamentos antirrisco
e/ou antirreflexo. Nesta situacao, apds serem colocadas nos carros metalicos, as
lentes sao encaminhadas a uma sala onde recebem o devido tratamento e s6 entao
seguem para o setor de embalagem.

Dentro do setor de embalagem, ha quatro operadoras e quatro esteiras. A
operadora que fica no comeco da linha, entre duas esteiras, é responsavel por retirar
as lentes do carro (sempre de duas em duas) e colocar cada lente em uma esteira.
Essas esteiras passam cada uma na frente de outras duas operadoras, chamadas
de sorters. Por cada sorter saem duas esteiras, a mesma por onde a lente veio, que
vai direto para a maquina de embalagem e outra que chega na quarta operadora
denominada verifier. As sorters inspecionam as lentes que vem da primeira
operadora, caso elas estejam conformes, recolocam as lentes na esteira que vai
direto para a maquina de embalagem. Se elas tem duvidas sobre a conformidade
da lente, elas encaminham esta para a outra esteira, com destino a verifier.

A operadora verifier € mais especializada em inspecao que as outras, ela tem
a decisao final sobre o produto estar ou nao conforme. Caso esteja, ela recoloca a
lente na esteira principal. Senao, ela registra o defeito no sistema, especificando
se foi um defeito gerado na injecdo ou no tratamento, e descarta a lente.

As lentes embaladas passam por uma inspecado final, realizada por
amostragem pelas inspetoras do setor de qualidade antes de serem liberadas para
entrega. Assim como as verifiers, as inspetoras da qualidade também registram os
defeitos encontrados no sistema.

Abaixo o fluxograma do processo acima descrito:
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Figura 5 - Fluxograma policarbonato
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4.1 IDENTIFICAGAO DO PROBLEMA

A situacao detectada foi o grande nimero de lentes rejeitadas pela verifier
devido a defeitos de injecao. Sabe-se que quanto antes for detectado um defeito e
a lente for descartada, melhor para empresa, pois menos valor sera agregado a um
produto que nao chegara ao cliente. Desse modo, quantos mais produtos com
defeitos forem encontrados na fase de injecao pelo pre degating, menor o custo da
empresa com inspecoes, matéria-prima, tratamento e transporte de lentes. A meta
estabelecida pelo departamento de qualidade para este posto de trabalho € de 60%
de eficiéncia, ou seja, o operador precisa detectar pelo menos 60% dos defeitos
gerados por problemas de injecao antes de passar as lentes ao setor de tratamento
e/ou de embalagem. Analisando os dados de cada operador, pode-se verificar que
todos encontram-se abaixo da meta. Os quadros abaixo mostram quantos defeitos
foram encontrados no setor de embalagem e quantos foram encontrados no setor
de injecao:
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Quadro 2 - Defeitos registrados

OUADRD GERAL DE EFICIENCIA PRE DEGATING
DATA DE INJECAQ | DEFEITOS - EMBALAGENM | DEFEITOS PRE DEGATING
SETEMBRO 3210 S80
15 152 i2
29015 122 19
W5 112 42
15 111 28
S5 158 45
OIS 46 58
TIN5 120 31
RS 157 25
s 181 75
1H15 185 28
1115 224 34
1215 178 34
1315 122 38
1415 67 16
1515 45 56
16/ 15 129 16
1715 175 53
1315 118 11
LK 15 179 50
N5 118 14
215 a2 24
VW5 93 9
215 41 42
W15 e 17
2515 46 79
W15 92 23
IS 34 68
W15 25 19
JHH15 22 8

A eficiéncia foi calculada dividindo o nimero de defeitos que o pre degating
encontrou pela soma dos defeitos encontrados na embalagem e pelo pre degating.
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Figura 6 - Porcentagem de eficiéncia geral e

m setembro
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Figura 7 - Porcentagem de eficiéncia do operador A em setembro
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Figura 8 - Porcentagem de eficiéncia do operador B em setembro
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Figura 9 - Porcentagem de eficiéncia do operador C em setembro
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Figura 10 - Porcentagem de eficiéncia do operador D em setembro
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4.2. OBSERVACAO DO PROBLEMA

Através da analise dos graficos de linha, fica evidente que durante todo o
més o rendimento dos quatro operadores foi inaceitavel. Verificando o grafico geral,
apenas nos dias 25/09/15 e

27/09/15, o resultado foi acima da meta. Todos 0s operadores encontram-

se em um nivel baixissimo de eficiéncia, portanto descarta-se a hipotese de
situacoes isoladas que diminuam o rendimento de cada operador.

4.3 ANALISE DA(S) CAUSA(S) RAIZ(ES)

Nessa etapa, realiza-se uma analise do problema identificado para definir
sua(s) causa(s) raiz(es) a fim de corrigir e impedir que tal situacao ocorra
novamente. Para isso foi realizado em paralelo um Brainstorming, Diagrama de
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Ishikawa e a técnica dos Cinco porqués.

O Brainstorming foi organizado pela equipe da qualidade, reunindo o
engenheiro do departamento e 0s quatro operadores do setor de injecao. Levantou-
se como possiveis causas: iluminacao do posto de trabalho, lampada de inspecao
inadequada, método de inspecao ineficiente, padrao de trabalho nao estar sendo
seguido, treinamento.

Figura 11 - Diagrama causa-efeito de ineficiéncia dos operadores
Maquina
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Quadro 3

- Cinco
porqués
Causa 1 |[Operadores descalibrados.
Por que? [Porque eles ndo conseguem detectar adequadamente os defeitos.
Por que? [Porque eles nao foram aprovados na avaliagao de inspecdo cosmeética.
Por que? |Porque nao receberam treinamento suficiente.
Por que? [Por que nao foram planejados treinamentos periddicos para os operadores.
Causa 2 Lampadas de inspecao inadequadas.
Por que? [Porque estdo abaixo do nimero de lux especificados.
Por que? [Porque elas nao estao de acordo com o procedimento interno de inspecao.
Por que? [Porque nao foram adquiridas as lampadas de referéncia corretas.
Por que? [Porque o departamento de manutencao desconhecia a necessidade de referécia
Causa 3  |Padrao de trabalho nao seguidos.
Por que? |Porque os operadores sao indisciplinados.
Por que? [Porque ndo ha uma fiscalizagcdo do método de inspecao.
Causa 4 [luminacao ambiente inadequada.
Por que? [Porque o nimero de lux esta acima do especificado.
Por que? [Porque ha iluminagdo em excesso no posto de trabalho.
Causa 5 |[Operadores estressados.
Por que? [Porque ajornada de trabalho é intensa.
Por que? [Por que trabalham em turnos de 12 horas com apenas duas pausas.

4 PLANO DE ACAO

Para a elaboracao do plano de acgao utilizou-se um modelo padrao da

organizacao estudada. Esse modelo € marcado pela variacao da ferramenta 5W2H
e o PDCA, identificando o problema, onde as acdes serao tomadas, a meta,
como deseja alcancar a meta por meio das acoes, o responsavel por agao e
0 prazo para ser finalizada.




Quadro 4 - Plano de acao

PLANO DE AGAO
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4.5 RESULTADOS

A verificacao dos resultados aconteceu nao somente em novembro como
especificado no plano de agcao como também em outubro, ja que os relatérios
da qualidade tiveram que ser realizados normalmente durante o més. Porém soé
€ possivel concluir se as acoes providenciadas deram resultado ou nao apés a
implementacao das mesmas. Portanto, para analise de melhoria, torna-se viavel
somente os graficos de eficiéncia dos operadores a partir do més de novembro,
uma vez que nas primeiras semanas de outubro, as acoes ainda estavam em
andamento. Por meio dos graficos, verifica-se que o indice de eficiéncia geral subiu
de 23% (Setembro/2015) para 50% (Outubro/2015) e, em seguida, para 78%
(Novembro/2015), apés finalizadas todas as acoes.
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Figura 14 - Porcentagem de eficiéncia do operador B em novembro
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Figura 15 - Porcentagem de eficiéncia do operador C em novembro
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Figura 16 - Porcentagem de eficiéncia do operador D em novembro
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Apesar da notavel melhora na eficiéncia geral, analisando os indicadores de
cada operador individualmente, nota-se uma instabilidade nos resultados de
deteccao de defeitos. Existem dias que poucos ou nenhum defeito sao detectados.
Nesses casos, deve-se avaliar individualmente suas causas e propor agoes corretivas
gue serao incorporadas ao plano de acao final posteriormente. Essa etapa, inclui-se
no Ultimo quadrante do nosso ciclo de PDCA, que € repetido para assegurar a
melhoria continua.

5. CONSIDERAGOES FINAIS

A utilizacao do MASP em conjunto com as principais ferramentas da
gualidade é encontrada em todas as empresas que procuram oferecer servicos e
produtos de qualidade no mercado. Afinal esta metodologia € capaz de expor
detalhadamente de maneira simples e eficaz as principais causas do problema, e
apos isso, ajuda no desenvolvimento de acdes para conter as causas do efeito
demonstrado.

Este artigo trata-se de um estudo de caso realizado em uma fabrica de lentes,
onde os operadores apresentavam um baixo indice de eficiéncia na deteccao de
defeitos. Utilizou-se o MASP com o ciclo PDCA, dando énfase a fase P (plan), na qual
se faz a analise das causas raizes do problema e € proposto um plano de acao para
a resolucao do mesmo.

O problema foi identificado por meio dos graficos de eficiéncia dos
operadores do setor. Observou-se que todos encontravam-se abaixo da meta de
60%. A partir da identificacao do problema, iniciou-se a analise das causas raizes
utilizando o Diagrama de Ishikawa e os cinco porqués como propoe o MASP. Foram
identificadas cinco causas que poderiam afetar a eficiéncia dos operadores em cada
um dos seguintes eixos: mao de obra, material, método e meio ambiente. Em
seguida, utilizando-se do 5W2H, foi definido um cronograma com seis acoes e seus
responsaveis, dando a fase D (do) do ciclo PDCA.

Apés a conclusao das acoes, deu-se inicio a parte C (check) do ciclo. Verificou-
se durante todo o0 més de novembro os resultados dos indicadores de eficiéncia dos
operadores. Por meio dos indicadores, notou-se uma significante melhora na
eficiéncia dos operadores. Embora os resultados sejam satisfatorios, novas acoes
para o estabelecimento da eficiéncia ainda estao sendo estudados, em busca da
melhoria continua como é proposto na fase A (act) do ciclo do PDCA.
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