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MASP

Metodologia de andlise e solucdo de problemas -
MASP:

" Criada pela Unido dos Cientistas e Engenheiros Japoneses — JUSE, tem
como objetivo prevenir e corrigir falhas de processos e operagoes;

" Ferramentas para analises de falhas e ndo conformidades, e proposigdo
de melhorias;

= Auxilia na identificagdio das causas das falhas;
=" Propoe agoes corretivas a partir da identificagdo de falhas; e

=Sugere a adogdo de outras ferramentas importantes de gestdo da
qualidade, como PDCA, 5W2H, 5S, entre outras.




MASP

- Identificagdo e priorizagdo dos problemas

- Estudo das caracteristicas de cada problema

- Causas influentes => Causas mais provdaveis
=> Causas raiz

- Planejamento das ag¢des eficazes para eliminar
ds causas

- Colocar o plano de agcdo em prdtica

- Avaliagdo da efetividade das agdes

- Padronizag¢do das acdes eficazes

- Avaliagdo global do processo de melhoria




“BRAINSTORMING”

- Identificagdo do problema para o qual busca-
se solucdes;

- Planejamento da equipe e dindmica de
“Brainstorming”, e instru¢do da equipe;

- Promover uma tempestade de ideias pela
equipe para solucionar o problema definido;

- Sele¢do das ideias que convergem para o
denominador comum.
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il
s FLUXOGRAMAS

“0O que é?

=Representagcdo grdfica mostrando todos os passos de um processo.

“Para que?

"Descrever ou estudar um processo atual ou planejar etapas de um novo;
=Verificar como as diversas etapas do processo estdo relacionadas entre si;
=Treinar pessoal; e

=|dentificar gargalos, folgas e redunddncias.
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FLUXOGRAMAS

*Como?
"Desenhar o fluxograma do processo, na ordem de ocorréncia das etapas;
="Consenso;

=Usar operadores.

Inicio / Fim Acéo/Operagéo Decis&o Documento
& o —
Arquivo / Demora / Conector Direcao fluxo

Armazenamento Espera




TIPOS DE FLUXOGRAMAS

Fluxograma de Processo Simples

?

Fim

Envio p/ o cliente:
Pedido géo aprovado Entregar ao

Receber pedido cliente

Cliente Sim
cadastrado?

N
Crédito
aprovado?

Embalar
produto

Nao

Cadastrar cliente

Retirar produto do
estoque




TIPOS DE FLUXOGRAMAS

Fluxograma Funcional

Comgrd

Estoques

Hzesa=
produto

negado

SElECamHE
autorizada fornecedar

Erfhicata0 de i
reCUrsos

ormprd
autorzada

COmprea
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pagamento

Pagamento ‘




TIPOS DE FLUXOGRAMAS

Fluxograma Vertical

Processo atual |i| .
Grifico de Fluxo de Processo  |Folhane:
Processo proposto |:|
Processo: Fabricag3o da barras de sahSo Data:
Setor: Responsavel:
N 2 t|l8|w 4
Passo Distancia | Tempo E & E E_ T Desaigio
{m) {s) 2| S| 28 &
oL |=
1 @ O [ O v |Separagao da matéria prima (MP)
2 O [ D 7 [transporte da MP até o local da pesagem
3 @ = (1 D “/ |Fracionamento das MP
4 O% %/ [Transporte da MP até o local de espera para fabricagBo
5 o= "/ |Aguardando a fabricagio
6 CLmp [ D 7 [Transporte até a magquina de processamento
7 > [ O 5/ |Mistura da massa base com as MP
8 = [ [ %/ [Laminagio da massa
9 C» [ O %/ [ExtinsSo
1B O [ [ %/ |SaparagSo das baras de sab3o
12 L1 [ %/ |Acabamento
13 O [/ |Inspensao
14 (L [ D ~/ [transporte para o local de embalagem
15 = [ [© %/ |Embalgem do produto
16 1 O %/ |Montagem de palete
17 O *Q__D %/ |Transporte do palete para o almoxarifado
18 O = [0 D ¥ |armazenagem do lote de produto
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—~ TIPOS DE FLUXOGRAMA

Mapa do Fluxo de Valor - VSM

Previsées Quinzenais
Pedidos Semanais e Controle

et da Produgao
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* Recebimento OrdemProd.  Ordem Prod. Ordem Prod. Ordem Prod.  Ordem Prod. Entrega
A Semanal Didria Diaria Diaria Didria

1dia . ’ 3 - 2 dias

Planejamento

Previsdes de Vendas Mensais
Vendas L CERE— Pedidos Diarios
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el 1

OCT: 24h OCT: 2h OCT: 24h OCT: 3h OCT: 5h
C/0:1h C/0:10m C/0: 20m C/0:10m C/0:10m
OEE: 0.8 OEE: 0.6 OEE: 0.5 OEE: 0.8 OEE: 0.7
24h 12h 48h
24h 2h 1h 3h 5h
Lead Time: 129h | V/A:35h
OCT: Tempo de trabalho
L
‘ A ' o ",-'T ’ . C/0: Tempo de setup
h 1dia UL d OEE: Eficiéncia global
Fonte Caminhdo  Inventdrio  Operadores Linha do Fluxo de Fluxo de Caixa de dos equipamentos
Externa de Entrega e WIP (Multiplos) Tempo Informacgao Entrega Processos/
(Work in Segmentada Eletrénica Caixa de V/A: Tempo envolvido
Progress) Dados em um processo
que agrega valor

® imagem: Holma Software (www.holma.com.br)



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

CARVALHO, M. M. e PALADINI, E. P. (Org.). Gestdo da Qualidade: Teoria e
Casos. Rio de Janeiro: Elsevier, 2005.




