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Resumo 

No presente trabalho utilizou-se a metodologia de análise de solução de problemas (MASP) 
juntamente com algumas ferramentas básicas da qualidade para solucionar o alto índice de 
refugos em um determinado setor de uma indústria metalmecânica localizada no norte do 
estado do Paraná. Houve para isso um envolvimento de todos os níveis hierárquicos da 
empresa, todos comprometidos com o projeto de melhoria. Portanto, o estudo discute e 
comprova o benefício na gestão da qualidade e nos resultados de melhoria quanto às 
ferramentas básicas em cada etapa da metodologia, e tal estudo pode servir de base para 
outros pontos críticos em localidades e setores diversos não só em produção de produtos mas 
também de serviços em geral. Diante disso ao longo do trabalho foi contextualizado o histórico 
da metodologia e o desenvolvimento do estudo da Gestão da Qualidade, além de utilizadas 
bibliografias de autores renomados da área para o assunto, trazendo referencial teórico para 
cada ferramenta usada (Diagrama de Pareto, Brainstorming, Diagrama de Ishikawa, 
Fluxograma, Folha de verificação e 5W1H) e seguindo a metodologia. Por fim o estudo de 
caso em questão teve considerada diminuição nos índices de refugos de quase 14% para menos 
de 1% ao qual era um dos principais motivos do alto custo de não qualidade desta unidade 
industrial do grupo além de outras melhorias citadas na conclusão. 

Palavras-chave: MASP; gestão da qualidade total; ferramentas da qualidade; melhoria 
contínua, refugos industriais. 

 

Abstract 

In this research, the QC-story was proposed along with some basic quality tools to solve high 
rates of waste in a sector of a metal-mechanic industry located in the north of Paraná state. 
For this, an involvement of all hierarchical levels of the company happened, in which all of 
them were committed to the improvement project. Therefore, the study discusses and proves the 
benefits on quality management and on the results for improvement related to basic tools in 
each step of the methodology, the study may serve as a basis for other critical points in other 
localities and sectors, not only in production of products but also to general services. Given 
that, throughout the work was contextualized the history of methodology and the development 
of the Quality Management study. In addition, renowned authors’ bibliographies for the subject 
area were used, bringing references for each tool used in the work (Pareto chart, 
Brainstorming, Ishikawa diagrams, Flow chart, Check sheet e 5W1H) and following the 
methodology. Finally, the application of the study also reduced the waste index in almost 13%, 
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which was one of the main reasons for the high cost of non-quality in this industrial unity of the 
group, besides other improvements cited in the conclusion. 

Key-words: Qc-story; quality management; quality tools, continuous improvement; 
industrial scraps. 

 

1. Introdução 

Atualmente as empresas vêm cada vez mais tendo que lidar com a competitividade do 

mercado e a exigência dos clientes, com isso o estudo da qualidade e uma consequente gestão 

bem estruturada e organizada acaba sendo um fator não mais de diferenciação e sim de 

obrigação caso estas empresas queiram permanecer resistentes no mercado. Ter qualidade nos 

processos não se limita apenas em entregar o produto ou serviço corretamente ao cliente, para 

Deming (1990, p. 124), “qualidade é tudo aquilo que melhora o produto do ponto de vista do 

cliente. Somente o cliente é capaz de definir a qualidade de um produto. O conceito de qualidade 

muda de significado na mesma proporção em que as necessidades dos clientes evoluem”. 

Mesmo tendo uma definição bem abrangente o foco principal da qualidade ainda é o cliente, 

segundo Juran (1995), “a qualidade é iniciada e finalizada no cliente, ou seja será necessário 

que as soluções sejam projetadas, desenvolvidas e geradas nos processos, envolvendo e 

promovendo relações mutuamente benéficas entre as partes interessadas”. 

Tendo em vista tal evolução e dinamismo do mercado de trabalho e com as observações 

feitas perante a atual situação dos processos da empresa em questão, teve-se um bom campo de 

estudo na melhoria dos processos que, por mais que já tenham tido evoluções qualitativas ao 

longo dos anos ainda havia muito a ser estudado e evoluído.  Em conjunto com um controle 

maior dos refugos provenientes das mais diversas atividades e etapas produtivas pode-se ter 

mais noção dos custos da não qualidade e um maior controle estatístico para avaliação dos 

processos cabíveis de implantação de indicadores e ferramentas da qualidade.  

Com base nas pesquisas em bibliografias de vários autores, artigos acadêmicos ligados 

à área, foi avaliado o quão útil seria a utilização dessas ferramentas. De acordo com Ishikawa 

(1986), cerca de 95% dos problemas enfrentados por uma organização podem ser resolvidos 

utilizando as 7 ferramentas da qualidade. Já quanto a metodologia MASP com sua ordem 

cronológica de 8 etapas sequenciadas, divide-se o problema em partes que possam ser 

analisáveis e então se faz verificações das situações que necessitam de atenção priorizando o 
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problema. Então estabelecido métodos e padrões estes nos concederam uma maior abordagem 

sobre os processos que estão sob falha gerando o tal ‘problema’ para a empresas. 

O estudo foi feito no setor de estamparia da unidade de ferragens de uma empresa que 

é uma das maiores fabricantes de produtos elétricos do Brasil, tem mais de 50 anos de mercado 

e oferece uma vasta linha de transformadores de distribuição e industriais, ferragens 

eletrotécnicas, postes e demais artefatos de concreto utilizados em redes elétricas. 

O problema delimita-se à produção do produto sapatilha no setor de estamparia, ao qual 

não se tinha análise e não havia concordância entre dados do sistema e do chão de fábrica quanto 

às não conformidades além de muitos desperdícios de tempo, movimentação e matéria prima 

nos processos. Assim como também são os objetivos específicos do trabalho inspecionar as 

peças e analisar os refugos e desperdícios dos processos na empresa para descobrir 

variabilidades no processo, além de verificar falhas da produção, descobrir a causa raiz de um 

determinado problema e contudo enxergar melhor o fluxo de pessoas e informação da produção. 

Desta forma, este estudo de caso tem por finalidade estudar e diminuir a quantidade de 

refugos na empresa e consequente melhoria no Sistema de Gestão da Qualidade utilizando a 

metodologia MASP (Método de Análise e Solução de Problemas) que tem um objetivo 

principal: eliminar a possibilidade de reincidência de uma determinada anomalia, agindo 

sempre de acordo com a filosofia da melhoria continua (CAMPOS, 2004). Além da 

metodologia fora utilizada algumas das 7 ferramentas básicas da qualidade ao qual podem nos 

dar uma análise quantitativa e estatística do andamento de uma produção para que então se 

possa tomar decisões com base nos dados empíricos verídico. Como afirma Ishikawa (1982), 

“obtendo-se dados, a resolução dos problemas se torna mais fácil e a maioria deles se encontram 

sem solução justamente por falta daquele”. 

Tendo em vista as informações apresentadas nesta introdução a sequência para o 

andamento deste trabalho se da por uma revisão bibliografica acerca da gestão da qualidade, 

ferramentas utilizadas e metodologia MASP, seguida por um desenvolvimento subdividido em 

metodologia onde é explicada as características da pesquisa e logo em seguida o estudo de caso 

em si que aborda realmente os dados, resultados e como tudo fora feito. Para finalizar, uma 

breve conclusão contextualizando o trabalho todo além das referencias utilizadas para o tal. 
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2. Revisão bibliográfica 

2.1. Gestão da qualidade 

Quando se fala de qualidade de um sistema produtivo há de se lembrar do contexto 

histórico da origem desse assunto ao qual foi estudado pelos chamados Gurus da Qualidade, 

dentre eles Garvin1 (1988) apud Paladini (2012), que classificou a evolução da Qualidade em 

quatro grandes eras segundo as características básicas de cada uma. Segundo o mesmo autor 

foram elas a era da inspeção, do controle estatístico do processo, da garantia da qualidade e a 

da gestão da qualidade total que tiveram suas evoluções dos anos 20 até os anos 80, e os 

interesses principais de cada uma eram bem característicos mas que no fim se resumiam a 

atender todas as necessidades do mercado e do cliente e estes interesses dão base para o sistema 

de gestão da qualidade. 

Nos dias de hoje, existe um padrão que define os requisitos do sistema da qualidade que 

são regidos pela ISO (International Organization for Standardization). Segundo o documento 

presente no site internacional da ISO os 7 princípios do gerenciamento da qualidade ISO 9000 

e ISO 9001 são: Foco no cliente, Liderança, Engajamento de pessoas, Abordagem do processo, 

Melhoria, Tomada de decisão baseada em evidências e Gerenciamento de relacionamento (ISO, 

2015). 

A Gestão da Qualidade Total demonstra que a empresa tem excelência em gestão 

empresarial pois com ela, através de seus conceitos e aplicações faz com os benefícios da 

melhoria continua sejam integrados em toda a organização, começando com as tarefas simples 

do dia a dia dos colaboradores até a cultura de toda a empresa imposta pela alta direção, o que 

eleva o potencial de qualidade tanto dos profissionais quanto dos processos gerenciais da 

organização (BATISTA2, 1994 apud LONGO, 1996). 

Os estudos e a origem da chamada Qualidade Total ocorreram no Japão em meados dos 

anos 1950 na época do pós guerra e então daí surgiu o conceito da TQC (Total Quality Control) 

que, chegando ao conhecimento dos norte-americanos, se tornou TQM (Total Quality 

Management), também a partir da década de 50, ocasionados pela influência dos EUA sobre o 

Japão, levaram ao surgimento da qualidade total, que teve grande repercussão nos anos 80 e 90. 

                                                 
1 GARVIN, David A. Managing quality: the strategic and competitive edge. EUA, Nova York: Harvard Business 
School, 1988. 
2 BATISTA, F.F. A gestão da qualidade total na escola (GQTE): novas reflexões — Brasília: IPEA, 1994 (RI 
IPEA/CPS, n. 32/94).atl 
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(ARAÚJO, 2010, p. 138 - 139). Qualidade esta que é melhor descrita na Folha de São Paulo3 

por Chiavenato (2004) que tem como seus mandamentos, Satisfação do cliente, Delegação, 

Gerência, Melhoria continua, Desenvolvimento das pessoas, Disseminação de informação, Não 

aceitação de erros, Garantia de qualidade e Gerência de processos. E segundo as teorias do 

TQM deram origem a várias ferramentas e metodologias para melhoria da qualidade, dentre 

elas, as Sete ferramentas estatísticas e algumas metodologias tais como a do Ciclo PDCA, QFD 

(Quality Function Deployment), FMEA (Failure Mode and Effect Analysis), Metodologia 

Taguchi, MASP (Metodologia de Análise e Solução de Problemas), Benchmarking. No entanto 

uma das mais usadas são as 7 ferramentas da qualidade, estas a qual exercerão papel 

importantíssimo de aplicação dentro do tema principal deste trabalho, tendo grande abrangência 

que nos dará ampla visão dos processos da organização como descrito por Juran e Gryna (1993), 

que as estatísticas utilizadas nas ferramentas são uma coleção, organização, análise, 

interpretação e apresentação dos dados disponíveis, sendo o método estatístico muito 

importante para a solução de problemas de qualidade. Em seguida serão mostradas e 

brevemente explicadas cada uma das ferramentas utilizadas neste trabalho. 

 

2.2. Ferramentas da qualidade 

2.2.1. Brainstorming 

Segundo Lins (1993), O brainstorming é uma reunião de um grupo onde novas ideias 

são buscadas com livre expressão dos envolvidos com o objetivo de aumentar as ideias, a 

criatividade e a capacidade de análise do problema a ser solucionado, e pode ser executado de 

maneira ordenada ou não ordenada. Segundo o mesmo autor, inicia-se com uma apresentação 

das ideias que pode ser caótica dependendo da ordenação pois todas as ideias são bem vindas 

e nenhuma crítica deve ser feita, e, para isso haverá de ter um facilitador ou líder da reunião e 

um relator com intuito de anotar as ideias levantadas para então quando se esgotarem as 

possibilidades relacionadas ao problema as ideias serem agrupadas e ordenadas pois deverão 

ser usadas em uma outra ferramenta que pode ser diagrama de causa e efeito, folha de 

verificação, entre outras. 

 

                                                 
3 Os 10 mandamentos da qualidade. Folha de São Paulo, São Paulo, 13 mar. 1994. Caderno Especial. 
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2.2.2. Diagrama de Pareto 

Segundo Werkema (2006), o diagrama de Pareto é um gráfico onde várias classificações 

de dados são organizadas pela ordem decrescente, da esquerda para a direita através de barras 

simples depois usa-se os dados coletados para priorização dos problemas. Então você pode 

atribuir uma ordem de prioridades, como podemos ver na Figura 1 abaixo. Além disso no 

pensamento Stange (1990), em seu estudo Diagrama de Pareto Modificado, uma nova 

interpretação na construção do Diagrama de Pareto é abordada, onde são considerados os custos 

e perdas imputadas para se priorizar os problemas. 

Figura 1 – Exemplo Gráfico de Pareto 

 
Fonte: Peinado e Graeml (2007) 

 

2.2.3. Diagrama de causa e efeito 

 É um diagrama que se assemelha com uma espinha de peixe, também pode ser 

chamado por Diagrama de Ishikawa, serve para destrinchar as causas de um problema ou 

falha por categorias e dentro destas as subcategorias, como explica Koscianski e Soares, 

A técnica é utilizada para identificar as causas de um problema e, de preferência, deve 
ser utilizada durante uma reunião em que todos os envolvidos discutam livremente, 
sem sanções. Um problema específico que afeta a empresa é representado no eixo 
central do diagrama. Em seguida, linhas diagonais são incluídas contendo elementos 
que fazem parte do cenário – como trabalhadores e máquinas. Tais elementos são 
chamados de “categorias”. Depois, para cada categoria procura-se identificar fatores 
(causas) que possam contribuir para aumentar ou reduzir o problema (efeitos). 
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Dependendo do tipo de indústria, sugere-se usar diferentes categorias 
(KOSCIANSKI; SOARES, 2007). 

 

Figura 2 – Exemplo de diagrama de causa e efeito 

 
Fonte: Peinado e Graeml (2007) 

 

2.2.4. Fluxograma 

Através do fluxograma conseguimos ter uma dimensão visual dos processos, 

subprocessos, atividades, tarefas e decisões. Ou seja, são formas de representar por meio de 

símbolos, o sequenciamento dos passos de um trabalho, para facilitar sua análise.  

O fluxograma possibilita a identificação de eventuais lapsos, que são uma eventual 
origem de problemas, e é utilizado na atividade em que o autor denomina 
imagineering, na qual as pessoas que detêm maior conhecimento sobre o processo se 
reúnem para desenhar o fluxograma atual, o fluxograma de como deveria ser feito e, 
posteriormente, os comparam (BRASSARD4 apud VERGUEIRO 2002). 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 
4 BRASSARD, Michael. Qualidade: ferramentas para uma melhoria continua. Rio de Janeiro: Quality Mark, 
1996, apud VERGUEIRO, Valdomiro. Qualidade... 
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Figura 3 – Exemplo de fluxograma 

 
Fonte: Pinho et al. (2007) 

 

2.2.5. Folha de verificação 

É uma ferramenta administrativa bem simples e destina-se a receber apontamentos que 

mostram a frequência de certos eventos, basicamente uma folha de verificação que também 

pode ser chamada de lista de verificação, lista de ocorrências, é usada para coletar dados 

pertinentes ao um processo ou problema.  Segundo Aguiar (2010) é uma ferramenta para 

organizar, simplificar e otimizar a forma de registro das informações obtidas por um 

procedimento de coleta de dados. 
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Figura 4 – Exemplo de folha de verificação 

 
Fonte: Peinado e Graeml (2007) 

 

2.2.6. 5W1H 

O método 5W e 1H tem este nome por causa das letras iniciais de algumas perguntas 

em inglês que esclarecem estrategicamente algumas situações de algum problema (PEINADO; 

GRAEML, 2007). Segundo Campos (1992b)  esta ferramenta que usa as perguntas What, Who, 

Why, When, Where e How é uma das mais usadas nas etapas de planejamento de muitos 

projetos. Felicio (2012) traduz e explica as etapas como: 

WHAT – O que será feito;  

HOW – Como será realizado; 

WHY – Porque deverá ser executado; 

WHERE – O local onde será executado; 

WHEN – Quando será executado;  

WHO – Quem será responsável pela execução. 

 

Figura 5 – Exemplo de 5W1H 

 
Fonte: Peinado e Graeml (2007) 

2.3. MASP 

Explicadas as ferramentas é hora da abordagem da metodologia MASP, que analisa 

problemas a serem solucionados, mas antes disso, dá-se a breve definição de ‘problema’, 

segundo o dicionário Ferreira (2014) trata-se de uma “Questão não solvida e que é objeto de 



 

Engenharia de Produção - UEM Página 10 
 

Universidade Estadual de Maringá - UEM 
Campus Sede - Paraná - Brasil 

 

Departamento de Engenharia de Produção 
Trabalho de Conclusão de Curso – Ano 2017 

discussão, em qualquer domínio do conhecimento”, bem como caracteriza “Qualquer questão 

que dá margem a hesitação ou perplexidade, por difícil de explicar ou de resolver”. Ainda 

segundo Kume (1993), mais contextualizado ao assunto, problema é o resultado indesejável de 

um trabalho ou processo. Tendo-se a definição de problema explicaremos a metodologia em si, 

e segundo Campos (1992a), o método de solução de problemas é uma peça fundamental para 

que o controle da qualidade possa ser exercido. E ainda diz que este método de solução de 

problemas deve ser dominado por todos pois o domínio dele é o que há de mais importante no 

TQC. Além disso, o MASP faz com que se tenha maior confiabilidade nos dados para tomada 

de decisão. 

Muitas vezes para se resolver um problema será necessário coletar dados, sem isso 
nao será possível aprofundar o nível de discussão e  buscar soluções para eliminar ou 
minimizar seus efeitos. Os dados devem ser: coletados, analisados, agrupados, 
estratificados e apresentados de maneira que se apresentem como informações. 
(MORAES, 2010). 
 
 

Para a aplicação da metodologia deve-se seguir os seguintes 8 passos segundo Campos 
(2004): 

a) Identificação do problema: Definir qual será o foco, o problema escolhido e sua 

importância; 

b) Observação: Levantar dados para melhor configurar o problema, ter uma visão 

ampla e de várias perspectivas; 

c) Análise: Analisar corretamente as causas possíveis e fundamentais que influenciam 

no problema e encará-lo como oportunidade de melhoria; 

d) Plano de ação: Plano para determinar detalhadamente com prazos e responsáveis 

ações possíveis para bloquear as prováveis causas identificadas anteriormente; 

e) Ação: Por em pratica e efetivar o bloqueio das causas do problema; 

f) Verificação: Testar a eficácia das ações realizadas e caso não tenha dado resultado 

positivo começar o ciclo desde o início novamente; 

g) Padronização: Definir métodos padronizados que evitem que os problemas 

apareçam novamente, tornar sistêmico; 

h) Conclusão: Análise final e verificação de outros problemas que podem surgir, 

analisar se efetivamente não houve reincidência do problema e recapitular todo o 

processo de solução do problema para que possa ser base de um futuro trabalho. 

 

Há muita confusão entre PDCA e MASP pois este é derivado daquele. As diferenças 

são explicadas por Santos (2017) ao qual afirma que o objetivo do MASP é a diminuição das 
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não conformidades no ambiente de trabalho, nos equipamentos e processos da empresa o que 

auxilia os gestores na busca da excelência das atuações facilitando a certificação de selos da 

qualidade como a ISO. Ainda o mesmo autor explica que o modelo PDCA serve para a melhoria 

de processos internos de maneira a obter uma melhoria continua com ações eficazes 

padronizadas e detalhamento no planejamento oque acaba beneficiando na gestão de riscos da 

empresa.  

O PDCA é apenas o pano de fundo para a estruturação dos modelos e métodos. Segundo 

Werkema (1995) o ciclo PDCA é um método gerencial de tomada de decisões, que visa garantir 

o alcance de metas necessárias à sobrevivência da organização, indicando um caminho para o 

alcance dessas. Ainda ressalta Campos (2004) de que é essencial que os colaboradores de uma 

organização saibam o ciclo PDCA para desempenhar as etapas e ensinamentos do MASP. A 

figura 6 é uma demonstração genérica das etapas da metodologia MASP dentro do conceito do 

PDCA. 

Figura 6 – Relação MASP e PDCA 

 
Fonte: Peinado e Graeml (2007) 

 

Góes e Kovaleski (2015) explicam que apesar de o MASP ter o dobro de etapas, não é 

muito difícil verificar como cada uma delas estão correlacionadas com o PDCA e que boa parte 

do foco desenvolvimento diferenciado do MASP está na etapa de planejamento, que foi dividida 

em quatro etapas. A última etapa do PDCA foi subdividida em duas no MASP para evidenciar 

o importância da padronização da solução antes de ir para a conclusão. 

Para obter a solução do problema é necessário encontrar as causas dos desvios do 

processo e para isso necessita-se de um controle deste processo dos quais podem ser dos tipos 
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reativo e preventivo explicado por Gosh e Sobek (2002) quando diz que o controle reativo 

envolve alguma medida imediata, ou trabalho ao redor que traz o processo de volta dentro de 

seu alcance aceitável quando ele se desvia para fora devido a alguma anormalidade. O autor 

ainda cita que no controle preventivo, o esforço é focado na identificação e eliminação da 

variação anormal através de uma investigação mais profunda das causas e seus efeitos. 

Contudo, sabendo-se que os problemas acabam ocasionado perdas e consequentemente 

influenciam na sobrevivência de uma empresa e também que a maioria dos problemas e não 

conformidades não ficam tão nítidos e tão perceptíveis, o uso da metodologia MASP acaba 

auxiliando na gestão da qualidade pois ela se baseia em dados levantados previamente de fatos 

já ocorridos e que comprovam que são causadores de problemas. Segundo Pires (1998) o 

MASP, que também pode ser MIASP em sua definição (a letra I adicionada refere-se a etapa 

de Identificação), é uma metodologia “[...] bastante simples, utilizado em empresas com uma 

elevada maturidade na solução de problemas, quando enfrentam situações complexas”. 

Para deixar mais claro as características e atividades que devem ser feitas em cada uma 

das 8 etapas do MASP segue-se que a identificação do problema é, segundo Oliveira (1996), a 

etapa mais importante para resolução reativa dos problemas e deve ser dividida em algumas 

sub etapas: a escolha do problema, o levantamento do histórico do problema, elencar as perdas 

atuais e ganhos viáveis, ranquear a frequência de ocorrências, nomear responsáveis. 

A observação como explica Kume (1993) consiste em investigar e apurar como os 

problemas ocorrem como se fosse uma investigação criminal onde os policiais vão a cena do 

crime para colher evidências e desvendar como ocorreu o fato (crime). É dividida em 2 passos: 

descoberta das características do problema através da coleta de dados e verificação do local, e 

estabelecimento de cronograma, orçamento e meta. A coleta de informações nessa etapa 

auxiliara a próxima etapa, a da análise. Como se trata de problemas que geralmente têm causas 

desconhecidas, a etapa de análise é também a mais difícil e a que demanda maior tempo para 

ser executada (PARKER, 1995). Ela tem por finalidade achar a causa raiz, ou seja, a causa que 

mais impacta o problema. Ainda segundo Campos (2004) os dados são as únicas fontes que 

chegam ao verdadeiro conhecimento e deve-se deixar eles falarem por si só.  

A quarta etapa é a da formulação de um plano de ação e nela segundo Hosotani (1992) 

esta etapa define estratégias para eliminar as verdadeiras causas do problema que foram 

identificadas na etapa de análise e então desenvolver um plano para por em prática. Ou seja, de 
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nada adianta descobrir as anomalias sem tomar medidas para saná-las (ISHIKAWA, 1986 p. 

65). Suas atividades resumidas por Góes e Kovaleski (2015), são basicamente: elaboração da 

estratégia de ação e elaboração do plano de ação e revisão do cronograma e orçamento final. 

Ainda que alguns autores como Hosotani (1992) e Kondo (1995) juntem a etapa 4 e 5 

de plano de ação e ação propriamente dita a maioria dos autores como Campos (2004) e Parker 

(1995) as separam, caracterizando-as individualmente. Nessa etapa é divulgado a estratégia e 

plano de ação aos envolvidos, deixando claro que as ações necessitam de entendimento, 

aceitação e cooperação entre todos. Segundo a mesma linha de definição das atividades Campos 

(2004) diz que a ação é composta por duas tarefas: o treinamento de pessoas envolvidas e a 

execução das ações. 

Chega-se a sexta etapa, a da verificação do resultado e que segundo Campos (2004) 

consiste na comparação antes e após a ação de bloqueio e Hosotani (1992) ainda relaciona que 

os efeitos indesejáveis podem acontecer em termos de qualidade, custo, entrega, eficiência 

dentre outras áreas. Num comparativo com o PDCA esta etapa se equivale ao Check e mesmo 

sendo uma única etapa do MASP dentro do ciclo PDCA ela resume-se basicamente a 3 passos: 

comparação dos resultados, listagem dos efeitos secundários e verificação da continuidade ou 

não do problema. 

Após a colocação em prática do plano de ação e devidamente verificado inicia-se a 

importantíssima etapa de padronização que tem por objetivo, segundo Kume (1992), 

primeiramente evitar que o problema gradativamente volte a condição anterior assim levando a 

reincidência, e segundamente evitar que o problema ocorra de novo quando novas pessoas são 

inseridas no processo temporariamente ou definitivamente. Ou seja, a padronização é a união 

da documentação com a educação, pensamentos e hábitos dos trabalhadores (KUME, 1992 p. 

204). As tarefas dessa etapa seguem um fluxo de 4 passos como mostra Campos (2004, p. 245) 

no qual tem-se uma elaboração de um padrão ou modificação do existente, comunicação aos 

envolvidos, educação e treinamento e acompanhamento da utilização do padrão. 

Mesmo o processo sendo cíclico há uma última etapa de conclusão que revê todo o 

processo de melhoria verificando a existência de problemas remanescentes e planejando um 

novo ataque a eles. Segundo Campos (2004) e Kume (1992) o problema nunca será 

perfeitamente resolvido e ficar buscando solucioná-lo por completo pode ser improdutivo e 

desmotivante, mas a documentação dos problemas remanescentes e valorização dos avanços 
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sempre devem ser feitas para se ter um histórico de análise de causas que poderão ser úteis no 

futuro para que não haja o mesmo combate na mesma causa gerando desperdício de tempo. 

 

3. Desenvolvimento  

3.1. Método de pesquisa 

A presente pesquisa tem o objetivo de reduzir o número de refugos e outros desperdícios 

de um processo produtivo no setor de estamparia de uma metal mecânica introduzindo 

conceitos da melhoria contínua e juntamente com os conceitos da metodologia MASP  e das 

ferramentas básicas da qualidade.  

Embora aborde alguns aspectos teóricos que envolvem o processo de criação científica, 

sua preocupação central é de natureza aplicada como explica Gerhardt e Silveira (2009)  quando 

diz que os objetivos desta natureza é gerar conhecimentos para aplicação prática, dirigidos à 

solução de problemas específicos envolvendo verdades e interesses locais. E assim tomando 

como caminhos orientadores as metas acima e o embasamento a seguir, entende-se que este 

projeto possui uma abordagem de pesquisa qualitativa. Para Goldenberg (1997) a pesquisa 

qualitativa não se da maior atenção à representatividade numérica, mas sim, com o 

aprofundamento da compreensão de um grupo social, de uma organização, etc. 

Quanto à caracterização dos objetivos, entende-se que o trabalho exposto tem caráter 

exploratório, que segundo Gil (2002), objetiva trazer a aproximação do pesquisador com seu 

objeto de estudo, para assim fazê-lo se tornar mais visível e hábil a construção de pressupostos. 

Sob a ótica da classificação quanto aos procedimentos e tipologia de um estudo, este 

caracteriza-se como estudo de caso, que para Schramm (1971) “a essência de um estudo de caso 

é tentar esclarecer uma decisão ou um conjunto de decisões, o motivo pelo qual ela foram 

tomadas, como foram implementadas e om quais resultados”. 

Quanto ao universo estudado, tem-se os itens denominados sapatilhas, que são feitas 

dentro de uma célula composta por 3 máquinas na unidade de Ferragens da empresa, este 

produto ao qual, segundo a ordem de produção, passa pelas etapas de corte em guilhotina 

formando-se tiras que ficam dispostas para entrarem na máquina de recorte e carimbagem. 

Separadas as peças recortadas elas seguem para as etapas de abaular e dobrar onde finalmente 

caem em caçambas onde serão levadas até o setor de galvanização antes de serem embaladas. 
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Tanto no processo de recorte, quanto no de abaular e no de dobrar haviam ocorrências de 

refugos que eram contados e marcados em um papel pelo funcionário para verificação mensal 

da situação. 

Como pode ser observado na Figura 11 este é um dos principais produtos da curva A da 

empresa pelo fato de ser o terceiro produto com mais unidades produzidas e mesmo não tendo 

um dos maiores valores agregados tem elevada importância por ser um dos primeiros produtos 

a serem feitos na unidade sendo reconhecido nacionalmente. Há diariamente ordens de 

produção desse tipo de peça, sempre com 3500 unidades cada ordem. Por turno chega-se 

produzir duas ordens desta. Em seguida será apresentado no Quadro 1 e 2 o planejamento de 

implementação da metodologia conforme a utilidade e disponibilidade de utilização de certas 

ferramentas capazes de satisfazer cada etapa. 
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Quadro 1 – Descrição de cada etapa 

 
Fonte: Autoria própria (2017) 

 

 

 

 

Etapas O que fazer  Nível Ferramentas utilizadas

Identificação do problema

Através de um levantamento por tabelas 
disponibilizadas pelo setor comercial e 

pela ferramenta Diagrama de Pareto tem-se 
a definição analisando a curva ABC de 

produtos fabricados pela empresa levando 
em consideração seu custo unitário e 

volume de produção, assim pode-se focar 
em qual produto o projeto de melhoria traz 

resultados mais impactantes para a 
empresa.

Grupo
Diagrama de Pareto, 

Gráfico de barras

Observação do problema

Descoberto qual produto da curva A pode-
se focar no estudo, então utilizou-se a 

ferramenta de Folha de verificação para ter 
uma noção básica e ao mesmo tempo 
estratificada do principal problema da 

empresa, o número alto de refugos. Por ela 
é possível saber se os refugos têm maior 

origem por motivo de falha do operador ou 
da máquina e qual a maioria das falhas 

existentes nas peças sendo 8 os 
problemas previamente determinados que 

poderiam acontecer: peça torcida, falha 
operacional, chapa fora de especificação, 

furo fora de centro, peça trincada, 
regulagem da máquina, verificação de 

dobra e peça maior ou menor. A folha de 
verificação de refugos consta em todas as 
ordens de produção e a partir dos dados 
levantados em um período considerável 

para analise soube-se qual máquina 
apresenta maiores problemas

Grupo Folha de verificação

Análise do problema

Feita a reunião de toda a equipe 
envolvida, encarregado do projeto, líder 

do setor, operador da máquina, 
coordenador, técnica de manutenção e 

analista de desenvolvimento e através da 
técnica de Brainstorming, (tempestade 

cerebral) foi desenvolvido o Diagrama de 
Causa e Efeito com a colocação e a análise 

das causas principais para posterior 
implementação do plano de ação

Grupo
Brainstorming e Diagrama 

de causa e efeito
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Quadro 2 – Continuação da descrição de cada etapa 

Fonte: Autoria própria (2017) 

Plano de ação

A partir da definição das causas prováveis 
para o problema em estudo, iniciou-se a 
elaboração do Plano de Ação através da 
ferramenta do 5W 1H. Para a elaboração 

do plano de ação foi levado em 
consideração as causas mais relevantes 

ponderando custos, tempo e esforço 
necessário para então fazer a análise de 

viabilidade da execução

Grupo 5W1H

Ação

Na execução foi colocado o Plano de Ação 
em prática mediante aprovação da 

gerência, buscando respeitar as datas 
previstas no planejamento e cobrança de 
cada pessoa responsável por implementar 

a ação corretiva necessária, sempre 
fiscalizando se o cronograma está sendo 

respeitado. Nessa etapa geralmente há um 
treinamento e educação dos envolvidos 
para execução da melhoria mas quando o 

pessoal envolvido na execução vem 
participando desde o planejamento, o 

treinamento, em geral, deixa de ser 
necessário.

Organização _

Verificação

Nesta etapa foi comparado o realizado com 
o planejado através de apontamentos no 

check  list  do cronograma do projeto. 
Coletando-se novos dados, foi possível 
concluir se as ações tomadas surtiram o 

efeito desejado, se há problemas 
remanescentes e se surgiram efeitos 

secundários.

Organização Check list

Padronização

Foi disponibilizado um resumo dos planos 
de ação que foram executados e um 

fluxograma anexos à máquina para orientar 
os operadores quanto ao surgimento de 

novos ou recorrentes problemas sendo os 
dados monitorados diariamente e lançado 
o resultado obtido mensalmente sempre 
para comparar com períodos anteriores e 

forçar a continuidade do processo 
padronizado para comparações futuras e 

análise de tendências.

Organização fluxograma

Discussão

Auditoria final para recapitular todo o 
processo de solução do problema e o 
balanço do aprendizado, aquisição e 

interpretação sobre ações futuras sobre o 
problema e desempenho do grupo no 
método e nas ferramentas. Ao final de 

todo o processo de aplicação do MASP, 
foi necessário reunir em um único 

documento, todas as informações e 
atividades realizadas pela equipe.

Organização 
e grupo

_
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3.2. Estudo de caso 

O local do estudo trata-se do setor de estamparia da unidade de ferragens da empresa de 

produtos elétricos cujo barracão tem mais de 5000 m² onde são produzidos centenas de tipos 

diferentes de produtos com elevada produtividade diária, para isso, o setor conta co mais de 60 

prensas alem de dobradeiras, guilhotinas, calandras entre outras. 

O alto número de refugos no setor de estamparia e forja da unidade de ferragens I fez 

com que a diretoria e a coordenação decidissem contratar alguém para analisar e solucionar os 

problemas pois desconfiavam que os índices estavam à cima do previsto pelo departamento da 

qualidade. Além disso o estudo e documentação dos refugos é requisito fundamental para se 

manter a certificação ISO 9001 (2015) do sistema de gestão da qualidade. 

Em observação na caçamba de refugos foi identificado, visualmente e através de 

verificação de ‘peso padrão’, que nada mais é doque uma quantificação do balanço de massa 

do chão de fábrica, uma grande quantidade em dois produtos específicos produzidos pela 

empresa, as braçadeiras e sapatilhas, esta última mostrada na a escolhida para implantação da 

metodologia MASP para este trabalho ao qual sua escolha será justificada a seguir ja na primeira 

etapa. 
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Figura 7 – Sapatilha 

 

Fonte: Autoria própria (2017) 
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Figura 8 – Sapatilha dobrada, abaulada e cortada respectivamente 

 

Fonte: Autoria própria (2017) 

 

3.2.1. Identificação do problema 

Separando os refugos de cada ordem de produção de sapatilhas percebeu-se um alto 

índice de peças que não estavam de acordo com as especificações técnicas requeridas pelos 

clientes, além de outras tantas peças com problemas que voltaram dos processos subsequentes 

como galvanização e montagem. Em conversa com o líder do setor, o responsável pela linha de 

produção local, foi concluído que era urgente um estudo mais aprofundado do problema. 

Para justificar a importância do estudo dos refugos da peça em questão foi feito um 

diagrama de Pareto a partir dos dados obtidos na planilha de produção cedidas pelo setor 

comercial mostradas nas Figuras 9 e 10. 
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Figura 9 – Índice de refugos do mês de maio

 
Fonte: Pesquisa de campo (2017) 
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Figura 10 - Índice de refugo do mês de junho

 
Fonte: Pesquisa de campo (2017) 

 

Apesar de os dados das tabelas apontarem as sapatilhas como maior índice de refugos 

2,64% e 1,63% é importante ressaltar que a contagem física dos produtos refugados e a 

contabilidade virtual dos computadores são imensamente discrepantes pois antes do estudo 

observou-se que os funcionários não anotavam em todas as ordens de produção a quantidade 

de refugos, ou apontavam um número bem inferior com medo de represálias escondendo as 

peças defeituosas nas caçambas fora do barracão. Portanto, só a partir dos dados contabilizados 

um a um do estudo em questão pode-se ter melhor dimensão das quantidades reais. 
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Figura 11 - Quantidade de peças fabricadas no mês 

Fonte: Autoria própria (2017) 

 

Como pode-se observar a Figura 11, no gráfico de Pareto (curva ABC) a sapatilha está 

entre os produtos com maior quantidade de peças produzidas por mês, sendo um produto ‘A’ 

da curva levando em consideração a quantidade, além disso as arruelas têm valor baixíssimo de 

mercado e índice de refugos quase nulo e as braçadeiras que também tem alta produtividade 

estavam sendo estudadas em outro MASP concomitante a este. Isso tudo por si só explicaria o 

alto número de refugos desta peça e portanto passível de estudo mas para análise mais 

aprofundada precisa-se de um parâmetro, por isso, o indicador de ‘índice de refugos’ mostrado 

na Figura 12, que comparado com as outras peças está destacado negativamente como mostra 

o gráfico “% peças refugadas”. 
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Figura 12 – Índice de refugo das peças  

 
Fonte: Autoria própria (2017) 

 

Tendo este histórico de produção alta em todo o ano, uma solução dos problemas que 

consequentemente diminuiriam ou acabariam com os refugos acarretam em ganho financeiro 

para a empresa, seja por desperdício de matéria prima, tempo de mão de obra ou material de 

galvanização. 

3.2.2. Observação 

Foi iniciada então a fase de observações para coletar o maior número de informações 

possíveis com objetivo de ajudar a solucionar o problema, mas não ainda o momento de 

investigar as falhas possíveis. Para isso, foi utilizada uma folha de verificação mostrada na 

Figura 13 fazendo com que tivesse maior conhecimento da quantidade exata, porcentagem e 

os tipos de refugos, estes classificados em 8 tipos tais quais, peça torcida, falha operacional, 

chapa fora de especificação, furo fora de centro, peça trincada, regulagem da máquina, 

verificação da dobra e peça maior ou menor. 

0,00%

0,20%

0,40%

0,60%

0,80%

1,00%

1,20%

1,40%

1,60%

1,80%
SA

PA
TI

LH
A

BR
AÇ

AD
EI

RA
AR

M
AÇ

ÃO
 R

O
LD

AR
M

AÇ
ÃO

 U
AR

RU
EL

A D E S C1 F C L G Z H B U I
D1

Y Q V A M N O X R T P W A1 B1 E1

% Peças refugadas



 

Engenharia de Produção - UEM Página 25 
 

Universidade Estadual de Maringá - UEM 
Campus Sede - Paraná - Brasil 

 

Departamento de Engenharia de Produção 
Trabalho de Conclusão de Curso – Ano 2017 

Figura 13 – Folha de Verificação dos refugos 

 

Fonte: Autoria própria (2017) 

 

Com as informações das folhas de verificação colhidas durante um certo período de 
observação obteve-se os seguintes dados da célula de produção de sapatilhas: 

 
Quadro 3 – Observações primárias 

 
   Fonte: Autoria própria (2017) 

 

É fato que as ordens de produção são padrões com 3500 unidades porém, para não 

interromper o fluxo de produção e levando em consideração atrasos para iniciar as máquinas, 

rotatividade de operadores por uso da polivalência na empresa e horários de almoço variados 

as observações nao tiveram números fixos de unidades produzidas, oque nao importa pois o 

índice de refugos que é o foco de análise se baseia em uma porcentagem do total de peças 

analisadas. Cotudo obteve-se uma média de 13,5% de refugos nessas observações antes das 

melhorias, das quais 88% das peças eram abauladas e 12% dobradas (números 2 e 3 

Peças 
produzidas 
analisadas

Peças 
refugadas

Refugadas 
abauladas

Refugadas 
dobradas

Índice de 
refugos 

(%)

1ª Observação 2688 294 216 78 10,93

2ª Observação 3500 328 300 28 9,37

3ª Observação 1018 206 196 10 20,23
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respectivamente na Figura 8) evidenciando que o principal problema estava na máquina 2 de 

abaular. 

 

Figura 14 - % de refugos abaulados e dobrados antes 

  

  

 

  

 

 

 

Fonte: Autoria própria (2017) 

 

Foi criada então uma meta de diminuir o índice de refugos para menos de 2% em um 

mês, disponibilizando uma força tarefa de vários departamentos para descoberta e solução mais 

rápida do problema. Foi feito então um alinhamento entre setores de Pesquisa e 

desenvolvimento e de Ferramentaria e Manutenção criando-se um cronograma para atividades. 

3.2.3. Análise 

Com as informações dos dados coletados deu-se início a uma análise para desvendar as 

possíveis causas e quais as mais impactantes. 

Vários foram os defeitos encontrados nas peças, sendo eles, peças trincadas, peças 

menores ou maiores, peças tortas ou mancas e carimbo invertido. Então através da ferramenta 

do Diagrama de causa e efeito acompanhado de um brainstorming simples, rápido e não 

ordenado com os operadores das máquinas, técnicos da ferramentaria e líderes do setor foram 

levantadas as principais causas que tinham como consequência as peças com os defeitos citados 

acima, sendo generalizados como '‘refugo’'. Assim atuando na causa do problema e não na 

consequência ou efeito. Abaixo, na Figura 15 e 16, o diagrama de Ishikawa e a ilustração da 

célula de produção de sapatilhas respectivamente. 
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Figura 15 – Diagrama de causa e efeito 

 

Fonte: Autoria própria (2017) 

Figura 16 – Layout célula de sapatilha 

 

Fonte: Autoria própria (2017) 

 



 

Engenharia de Produção - UEM Página 28 
 

Universidade Estadual de Maringá - UEM 
Campus Sede - Paraná - Brasil 

 

Departamento de Engenharia de Produção 
Trabalho de Conclusão de Curso – Ano 2017 

3.2.4. Plano de ação 

Momento de planejar as ações do MASP levando em consideração as causas levantadas 

pelo diagrama  da Figura 15 a cima. Foi utilizado a ferramenta do 5W1H para melhor 

estruturação e identificação dos planos de ação. O quadro 4 abaixo contém os planos de ação 

para sanar os problemas e acabar com as principais causas selecionadas e escolhidas por nível 

de importância e maior incidência e atuação nos refugos. 

Quadro 4 –Plano de ação do 1 ao 4  

 

Fonte: Autoria própria (2017) 
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Quadro 5 –Plano de ação do 5 ao 10 

 
Fonte: Autoria própria (2017) 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Engenharia de Produção - UEM Página 30 
 

Universidade Estadual de Maringá - UEM 
Campus Sede - Paraná - Brasil 

 

Departamento de Engenharia de Produção 
Trabalho de Conclusão de Curso – Ano 2017 

Quadro 6 –Plano de ação do 11 ao 15 

 

Fonte: Autoria própria (2017) 

 

3.2.5. Ação 

Após efetuado o plano de ação partiu-se para a etapa de execução do mesmo e para isso 

foi mobilizado uma força tarefa de varios setores comunicantes atuando paralelamente também 

houve a necessidade de alguns treinamentos para os envolvidos com as novas atividades e as 

informações dos planos de ação foram enviadas a cada responsável do projeto de cada ação 

para planejamento e execução dentro do prazo requerido e com o objetivo alcançado. Todas os 

planos de ação foram analisados e priorizados conforme a necessidade e disponibilidade de 

material humano e de ferramentas seguindo um cronograma que nao atrapalhace o encaminhar 

da produção, a sequência de manutenção preventiva e corretiva das máquinas e as inovações de 

automatização do setor de desenvolvimento 
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3.2.6. Verificação 

Esta etapa foi utilizada para ver se tudo ocorreu da maneira planejada, desde prazos, 

custos estimados e resultados da melhoria. É uma fase muito importante para analisar se tudo 

está ocorrendo conforme esperado após a ação planejada.  

Então, após a implementação das ações do plano em cima das principais causas encontradas no 

diagrama de Ishikawa foram tomadas providencias para que cada plano de ação fosse efetuado 

pelo responsável dentro do prazo estipulado. Para melhor acompanhamento foi montado o 

Quadro 7 abaixo como forma de check list onde os prazos já efetuados são marcados com um 

‘ok’ e os que são diários e foram tomados como padrão também. Os demais foram marcados 

como ‘aguardando’. 
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Quadro 7 – Check list das atividades 

 
Fonte: Autoria própria (2017) 
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As ações foram quase todas concluídas conforme o plano, uma ou outra ação foi adiada 

conforme as prioridades de demanda de tempo e mão de obra para executá-la ou por falta de 

material até a data. Com isso analisamos mais uma série de resultados utilizando o mesmo 

método de colheita de dados da etapa 2 de observação. Tais dados observados estão 

representados no quadro 8 abaixo: 

Quadro 8 – Obervações finais

 

Fonte: Autoria própria (2017) 

 

Com maior organização na célula de produção foi possivel fazer obervações a mais para 

melhor detalhamento e embasamento da conclusão. A média que era de quase 14% nas 

observações antes das melhorias serem efetuadas despencou para menos de 1% de refugos após 

as melhorias, tais quais, 38,90% delas abauladas e 61,10% dobradas como mostra a Figura 17. 

Peças 
produzidas 
analisadas

Peças 
refugadas

Refugadas 
abauladas

Refugadas 
dobradas

Índice de 
refugos (%)

1ª Observação 850 14 5 9 1,64

2ª Observação 1570 25 11 14 1,59

3ª Observação 3500 70 30 40 2

4ª Observação 3500 10 2 8 0,28

5ª Observação 3500 19 12 7 0,54
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Figura 17 - % de refugos abaulados e dobrados depois 

 
Fonte: Autoria própria (2017) 

O índice de refugos geral diminuiu de 13,51% para 0,94% fazendo com que a quantidade 

de peças perdidas por ordem de produção de 3500 unidades ficassem com uma média em torno 

de 33 refugos ao qual antes era 472.  

Além disso, antes o principal problema estava na máquina 2 onde havia a prensa 

abauladora, após as melhorias a diminuição de refugos abaulados foi extremamente expressiva 

passando entao ser as peças dobradas a maior porcentagem dos refugos, mesmo que com 

baixissimo índice. 

Figura 18 – Relação do tipo de refugo antes e depois 

 
Fonte: Autoria própria (2017) 
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Ou seja, mesmo que agora a maioria dos refugos seja proveniente da máquina 3 de 

dobrar nao significa que esta piorou ou nao sofreu alterações positivas com o final das 

melhorias, muito pelo contrário, a redução de refugos foi total, tanto em peças abauladas quanto 

dobradas, porém, as abauladas tiveram maior queda pois as ações de melhoria focaram 

principalmenete em torno da máquina 2 ao qual fora indicada  previamente na etapa de 

observação como principal problema. 

3.2.7. Padronização 

Como a verificação dos resultados mostrou que as ações tomadas surtiram resultados 

satisfatórios é importante a padronização para mudar a operação antiga de alguns processos 

para conforme os novos procedimentos melhorados para manter a qualidade dos mesmos e 

evitar o reaparecimento de problemas conhecidos. Para isso foi desenvolvido um fluxograma 

que permanecera junto à célula das sapatilhas para instruir passo a passo o operador em caso de 

ocorrência de algum problema ou falha no processo. Também foi disponibilizado para 

permanecer junto à máquina um resumo do plano de ação das principais falhas já 

documentadas. 
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Figura 19 – Fluxograma de ações

 
Fonte: Autoria própria (2017) 
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3.2.8. Discussão  

Após passar por todas as etapas do MASP chega-se a última delas, que tratou-se 

basicamente de documentar e arquivar as informações para fins de informações futuras, avaliar 

a experiência e conhecimentos obtidos com o passar das etapas e revisar as melhorias atingidas, 

como se fosse uma auditoria, pois tudo isso poderá ser útil para resolução de novos problemas 

no futuro. Contudo, as principais melhorias observadas foram de um maior envolvimento dos 

funcionários, maior comunicação entre diferente níveis hierárquicos, troca de conhecimento 

prático e teórico, aprimoramento da capacidade de identificar e solucionar problemas, redução 

de custos com matéria prima, incentivo ao trabalho em equipe e pro atividade, disponibilização 

de dados para histórico, redução de tempo desperdiçado com maquinário e mão de obra, 

diminuição do retrabalho e do número de refugos, produtos que atendem os requisitos dos 

clientes, colaboradores treinados, aumento da longevidade das ferramentas e matrizes e a 

possibilidade de divulgação dos resultados como exemplo de melhoria para criação de novas 

metodologias de análise e solução de problemas (melhoria sistêmica). 

4. Conclusão 

O estudo mostrou que as sapatilhas, que era um dos produtos em que mais ocorriam 

problemas, tinham problemas advindos de muitos fatores e não de uma causa apenas, porém, 

analisando a produção e inspecionando as peças foi observado que a maioria das causas se 

afunilavam e levou-se a entender que o principal gargalo e motivo de problemas era a segunda 

máquina da célula, a máquina de abaular. A metodologia MASP realmente se mostrou como 

uma ferramenta simples e eficaz sendo possivelmente utilizada para novos problemas na 

empresa e através de suas etapas sequenciadas com auxílio de variadas ferramentas da 

qualidade foram bem aproveitadas para esmiuçar os processos analisando-o quantitativamente 

e qualitativamente e portanto as propostas de melhorias criadas foram atendidas e executadas 

gerando um resultado altamente satisfatório segundo os objetivos do trabalho. 

Quanto aos resultados numéricos, o trabalho foi positivo pois os índices de refugos 

gerados diminuíram de uma média de 13,5% do total de peças produzidas para menos de 1% , 

e levando em consideração apenas o valor unitário de cada peça que é de aproximadamente 

R$2,00 e sabendo que são produzidas em média 150 mil por mês  o prejuizo antes era de mais 

de R$40.500,00 e passou a ser de R$1.400,00 após a melhoria influenciando diretamente na 

situação financeira da empresa. O estudo foi direcionado apenas às sapatilhas pelos motivos ja 
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citados mas poderá ser tomado como base para novos estudos e resoluções de problemas em 

outros produtos ou serviços seja nesta empresa ou em qualquer outra. No caso ainda do setor 

de estamparia, cabe um MASP na célula das arruelas, pois assim, juntamente com este trabaho 

finalizado e com o outro nas braçaceiras então poderá ter por finalizado os três principais 

produtos da unidade. Por fim com tudo isso pode-se dizer que o estudo trouxe 

consequentemente um aprendizado de gestão de qualidade através do conhecimento do fluxo 

de pessoas e informações nos processos produtivos, e, através do domínio desta metodologia e 

consequentes ações de melhorias contínuas ensinadas e efetuadas por todos os colaboradores 

poderá se ter um controle maior dos custos de não qualidade dando maior importância ao TQC 

e assim consequentemente ter uma melhor avaliação do mercado, dos clientes, dos acionistas e 

stakeholders em geral. 
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