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RESUMO 

O atual cenário mundial mostra um desenvolvimento exponencial e as empresas tradicionais apresentam 

dificuldades de acompanhar a velocidade deste desenvolvimento, então, para acompanhar esse ritmo, torna-

se necessário, desenvolver uma estratégia competitiva e buscar um sistema flexível para que a empresa seja 

capaz de se adaptar as necessidades do mercado e da economia. 
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1 INTRODUÇÃO 

O atual cenário mundial mostra um desenvolvimento exponencial e as empresas tradicionais 

apresentam dificuldades de acompanhar a velocidade deste desenvolvimento, então, para acompanhar esse 

ritmo, torna-se necessário, desenvolver uma estratégia competitiva e buscar um sistema flexível para que a 

empresa seja capaz de se adaptar as necessidades do mercado e da economia. 

Com isso surge uma necessidade de repensar os modos de trabalho, superar as resistências à 

mudanças e adquirir a mentalidade de que todos crescem quando a empresa cresce. 

Nesse contexto, o objetivo deste trabalho é aplicar o MASP (Metodologia de Análise e Soluções de 

Problemas) para gerenciar os problemas do dia a dia. O trabalho foi conduzido em uma indústria de 

confecção, devido à necessidade da mesma em otimizar seu desempenho, e do setor de qualidade estar em 

constante desenvolvimento. Buscou-se, por meio da implantação dessa metodologia alinhada com as 

ferramentas de qualidade nos problemas da rotina, desenvolver os conceitos de Qualidade dentro da empresa 

e fazer com que o colaborador trabalhe focado na melhoria contínua (kaizen). 

  

2 OBJETIVO 

Nesse contexto, o objetivo deste trabalho é aplicar o MASP (Metodologia de Análise e Soluções de 

Problemas) para gerenciar os problemas do dia a dia. 

Para cumprir seus objetivos, o trabalho estabelece uma revisão da literatura, procedimentos 

metodológicos adotados, resultados empíricos e, finalmente, suas conclusões. 



 
  

 
 

 

3 METODOLOGIA 

Realizou-se uma pesquisa bibliográfica, que, de acordo com Gil (2002), “é desenvolvida com base 

em material já elaborado, constituído principalmente de livros e artigos científicos”, onde extraiu-se o 

embasamento teórico para a realização da pesquisa de campo descrita nesse trabalho. O trabalho, em seus 

procedimentos técnicos, é classificado como estudo de caso, de acordo com Gil (2002), pois apresenta um 

estudo minucioso e exaustivo sobre um objeto, de modo que permita o seu conhecimento de forma ampla e 

detalhada. De acordo com Gil (2002), quanto à sua natureza, esse trabalho classifica-se como uma pesquisa 

aplicada, pois tem como objetivo gerar conhecimentos dirigidos à solução de problemas específicos para 

uma aplicação prática. 

 

3.1 DESCRIÇÃO DA EMPRESA 

Grande empresa de confecção atuando no ramo de lingeries a mais de 40 anos no mercado e nos 

últimos anos tem investido no rejuvenescimento da marca. Seus produtos estão associados ao conforto, bem-

estar, praticidade e qualidade. A empresa atua fortemente nos investimentos em tecnologia de produção, 

testes de uso, pesquisas de hábitos de consumo e tendências de moda, pois sua produção destina-se a clientes 

extremamente exigentes, as mulheres. 

 

3.2 DEFINIÇÃO DA SITUAÇÃO ATUAL 

Atualmente a empresa está passando por um momento de crescimento e torna-se muito importante 

conseguir desenvolver, e aplicar uma metodologia de análise e soluções de problemas, pois com esta 

metodologia, a empresa poderá crescer com um ótimo padrão de qualidade destacando-se cada vez mais no 

mercado de confecção de lingeries. 

 

4 DESENVOLVIMENTO 

A falta de padronização das operações, foco na melhoria nos processos, redução de custos e 

crescimento são dificuldades que precisam ser superadas para que a empresa possa tornar-se competitiva e 

crescer no mercado. Nesse sentido surge a necessidade de as empresas diagnosticarem o estágio em que se 

encontram seus processos quanto a filosofia da qualidade e, como consequência, definirem e implantarem 

um Sistema de Gestão pela Qualidade (SGQ). Uma forma das empresas se guiarem nesse objetivo ocorre 

através das ferramentas gerenciais e da metodologia de análise e solução de problemas (MASP), as quais 

serão discorridas neste capítulo. 

4.1 MASP (METODOLOGIA DE ANÁLISE E SOLUÇÃO DE PROBLEMAS) 



 
  

 
 

O método de solução de problemas, também chamado pelos japoneses de “QC Story”, é uma 

importante ferramenta a ser utilizada para que o controle da qualidade possa ser exercido. Segundo Alvarez 

(2003), o MASP talvez seja o método de solução de problemas mais difundido e utilizado no Brasil desde 

a sua chegada. Essa ferramenta vem ajudando a proporcionar inúmeras melhorias em diversos campos da 

indústria de vários segmentos de atuação. 

Segundo Kume (1993), a solução de um problema é melhorar o resultado deficiente para um nível 

razoável. As causas do problema são investigadas sob o ponto de vista dos fatos, e a relação de causa e 

efeito é analisada com detalhe. Decisões sem fundamento, baseadas em imaginação ou cogitações teóricas, 

são estritamente evitadas, visto que tentativas de resolver problemas por tais decisões conduzem a direções 

erradas, incorrendo em falha ou atraso na melhoria. Para se evitar a repetição dos fatores causais são 

planejadas e implantadas contramedidas para o problema. Esse procedimento é uma espécie de história ou 

enredo das atividades do controle da qualidade e, por causa disso, as pessoas chamam-no de QC Story. Na 

figura 1, estão descritas as etapas do processo e uma breve explicação do objetivo de cada uma. 

 

Figura 1 - Etapas do MASP 

 
Fonte: https://blogdaqualidade.com.br (2019) 

 

https://blogdaqualidade.com.br/


 
  

 
 

Se estas oito etapas forem entendidas e implantadas nesta sequência, as atividades de melhoria serão 

logicamente consistentes e os resultados, acumulados de forma regular. Às vezes, este procedimento pode 

parecer ser cheio de rodeios para a resolução de um problema, mas a longo prazo, ele é o caminho mais 

curto e, sobretudo, mais seguro. Tal ciclo fundamenta projetos de melhoria, não só visando o 

aperfeiçoamento na sequência de passos pré-estabelecidos, como passos subsequentes como a solução de 

problema e metodologia (FONSECA e MIYAKE, 2006). 

Para Peinado (2007), o que torna o ciclo PDCA tão especial é, justamente, a ideia de que as atividades 

de melhoramento devem ocorrer em ciclos, que envolvem o planejamento e experimentação com inovações, 

mas também, etapas de consolidação dos benefícios obtidos ou reavaliação de mudanças que não trouxeram 

os resultados esperados. 

A definição de Campos (2004) diz que o Método PDCA é um caminho para se atingirem as metas, 

conceito este que induz aos passos do ciclo. Portanto, para iniciar o Ciclo PDCA é necessário definir uma 

meta a ser atingida. 

 

4.2 FERRAMENTAS DA QUALIDADE 

A literatura técnica sobre qualidade identifica sete ferramentas básicas, ilustradas na figura 2, a serem 

utilizadas para auxiliar a localização, compreensão e eliminação de problemas que afetam a qualidade do 

produto ou do serviço. Especialistas afirmam que a maioria dos problemas empresariais pode ser analisada 

e resolvida com o uso destas sete ferramentas. Tratam-se de ferramentas simples, mas que, se utilizadas 

corretamente, transformam-se em um poderoso instrumento na solução de problemas (PEINADO, 2007). 

Segundo Werkema (1995), as sete ferramentas do MASP também chamadas de ferramentas da 

qualidade podem ser relacionadas da seguinte forma: 

• Fluxogramas ou Diagramas de Processo; 

• Folha de verificação; 

• Gráficos de controle estatístico de processo; 

• Análises de Pareto; 

• Histogramas; 

• Diagramas de causa e efeito; 

• Diagramas de dispersão ou correlação. 

 

 

 

 



 
  

 
 

Figura 2 - Ferramentas da Qualidade 

 
Fonte: http://www.portal-administracao.com (2019) 

 

4.3 FLUXOGRAMAS OU DIAGRAMAS DE PROCESSO 

O fluxograma é um diagrama utilizado para representar, por meio de símbolos gráficos, a sequência 

de todos os passos seguidos de um processo. Quando um processo é descrito em forma de fluxograma fica 

mais fácil visualizar e entender seu funcionamento. 

A elaboração de um fluxograma é também conhecida como mapeamento de processo. O fluxograma 

é uma ferramenta muito útil, podendo ter as seguintes aplicações: 

• Melhorar a compreensão do processo de trabalho; 

• Mostrar como o trabalho deve ser feito; 

• Criar um padrão de trabalho ou uma norma de procedimento. 

A análise do fluxograma de um processo permite que este seja avaliado, buscando-se uma maneira 

mais simples, segura e prática de executá-la. Com muita frequência, quando um fluxograma de processo é 

desenhado, identificam-se pontos ou áreas problemáticas, que não eram percebidos no dia-a-dia. Estes 

pontos podem, então, ser trabalhados e o processo pode ser melhorado, rumo à Qualidade Total. Na figura 

3 encontram-se algumas simbologias utilizadas em fluxogramas com uma breve explicação de cada símbolo. 
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Figura 3 - Simbologias utilizadas em Fluxogramas 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

4.4 FOLHA DE VERIFICAÇÃO 

Segundo Werkema (1995), o objetivo da folha de verificação é facilitar da melhor forma possível a 

coleta de dados e organizar esses dados durante a coleta, eliminando a necessidade de retrabalhos manuais. 

Esta ferramenta funciona como um formulário com os itens a serem investigados já impressos, de forma a 

facilitar a coleta de dados. Na administração da qualidade, não é possível tomar decisões acertadas ou propor 

planos de melhoria com base apenas em suposições e argumentações que não estejam fundamentadas em 

fatos e dados. 

 

4.5 GRÁFICOS DE CONTROLE ESTATÍSTICO DO PROCESSO 

Esses gráficos servem para verificar se um determinado processo está dentro dos limites de controle, 

isto é, se o processo está ocorrendo da forma como planejado. Estar sob controle não significa, 

necessariamente, que o produto atende às especificações, significa apenas que o processo é consistente, 

podendo ser considerado consistentemente ruim, se não atender às especificações de projeto. 

 

 

  



 
  

 
 

4.6 ANÁLISE DE PARETO 

O economista italiano Vilfredo Pareto, ao verificar a não uniformidade da distribuição da renda entre 

as pessoas, concluiu que 80% da riqueza do país estava concentrada nas mãos de 20% das pessoas. Esta tese 

de Pareto foi também examinada por Juran e, no caso específico do controle da qualidade, constatou-se que 

“na maioria dos casos, os defeitos e seu custo associado são devidos a um número pequeno de causas”. 

Costuma-se também se dizer que “o diagrama de Pareto serve para separar os poucos problemas vitais dos 

muitos problemas triviais”. 

O diagrama de Pareto demonstra a importância relativa das variáveis de um problema, em outras 

palavras, indica o quanto cada uma destas variáveis representa, em termos percentuais, em relação ao 

problema geral. 

O gráfico de Pareto é um gráfico em forma de barras, que mostra de forma visual o impacto de cada 

um dos eventos que estão sendo estudados. Os eventos com maior participação nos problemas devem ser 

resolvidos em primeiro lugar. Quando existem várias causas para um problema, normalmente, uma ou duas 

destas causas são responsáveis pela maior parte do problema. Assim sendo, ao invés de buscar a eliminação 

de todas as causas, é possível e prático, inicialmente, agir para eliminar apenas a causa principal. Com isto, 

a maior parte do problema é rapidamente resolvida. 

Um dos quesitos normalmente abordados pelo setor de qualidade são as não conformidades. Tais 

não conformidades podem afetar com maior ou menor impacto, por conta dos retrabalhos, nas perdas de 

tempo, mão de obra e matéria-prima com subsequente aumento de custo. Logo, tais não conformidades, 

assim como paradas de máquina e aumentos de ciclos de máquinas, devem funcionar como uma 

oportunidade para melhoria de processo, através de uma investigação e solução das causas dos problemas 

(SANTOS et al., 2012). 

 

4.7 HISTOGRAMA 

Segundo Werkema (1995), seu objetivo é conhecer as características de distribuição associada a 

alguma população de interesse, neste caso se retira uma amostra desta população e se mede, para os 

elementos da amostra, os valores assumidos pela variável considerada. 

 

4.8 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO 

Também chamado de diagrama espinha de peixe ou diagrama de Ishikawa, é uma representação 

gráfica, que auxilia na identificação, exploração e apresentação das possíveis causas de uma situação ou 

problema específico. 

O diagrama de causa e efeito mostra apenas as possíveis causas de uma determinada ocorrência. 

Estas possíveis causas representam hipóteses que precisam ser analisadas e testadas uma a uma, a fim de 



 
  

 
 

comprovar sua veracidade e determinar o grau de influência ou impacto sobre a situação em análise. O 

levantamento das possíveis causas geralmente é feito em uma sessão de brainstorming (tempestade de 

ideias). Neste caso, o diagrama de causa e efeito estimula a participação das pessoas na análise de problemas. 

De maneira geral, nas organizações de manufatura, as causas de problemas estão, normalmente, 

diretamente ligadas a seis áreas, conhecidas como os seis "M": Mão-de-obra, Materiais, Máquinas, Medidas, 

Métodos e Meio ambientes. Para organizações de serviços, estas áreas não são aplicadas, sendo substituídas 

por outras, como por exemplo: política, legislação, lugar, pessoal, procedimentos, etc. 

 

4.9 DIAGRAMA DE DISPERSÃO 

Ferramenta utilizada quando se tem a necessidade de visualizar o que acontece com uma variável 

quando uma outra variável sofre algum tipo de alteração. Dessa forma é possível saber se as duas possuem 

algum tipo de correlação (uma característica da qualidade e um fator que a afeta). Não será abordada nesse 

artigo. 

 

5 APRESENTAÇÃO E DISCUSSÃO DOS RESULTADOS  

A seguir são apresentados os resultados relativos ao estudo de caso. 

 

5.1 ELABORAÇÃO DO FLUXOGRAMA  

Para elaborar um fluxograma, em primeiro lugar, é necessário entender e levantar os passos do 

processo. Geralmente, este levantamento é feito por meio de entrevistas e reuniões com seus executores. 

Um processo longo deve ser dividido em vários processos menores, tantos quantos necessários. A prática 

tem demonstrado que, de preferência um fluxograma não deve ser mais longo que uma página. 

 

5.1.1 Análise do fluxograma  

Após a construção do fluxograma, fica mais fácil fazer uma análise, identificando se existe alguma 

deficiência ou algum ponto que pode ser melhorado. 

O quadro 1 mostra um exemplo de diagrama de processo aplicado nas etapas de produção do 

processo de confecção. 

 

 

 

 

  



 
  

 
 

Quadro 1 - Diagrama de Processo 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

5.2 APLICAÇÃO DE UMA FOLHA DE VERIFICAÇÃO  

O quadro 2 mostra um exemplo de aplicação prática de uma folha de verificação no contexto da 

empresa de lingeries. 

 

Quadro 2 - Folha de Verificação 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

  



 
  

 
 

5.3 APLICAÇÃO DO GRÁFICO DE CONTROLE ESTATÍSTICO DO PROCESSO  

A figura 4 mostra uma situação fora de controle com 3 pontos ultrapassando o limite superior. Após 

a análise e remoção das anomalias que estão fora dos limites, percebeu-se, na figura 5, que o processo volta 

a ficar sob controle. 

 

Figura 4 - Gráfico de CEP - Situação Fora de Controle 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

Figura 5 - Gráfico de CEP - Situação Sob Controle 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

5.4 ANÁLISE DE PARETO  

5.4.1 Passos para construção de um diagrama de Pareto  

• 1° passo: Refazer a folha de verificação ordenando os valores por ordem decrescente de 

grandeza; 

• 2° passo: Acrescentar uma coluna indicando os valores acumulados; 



 
  

 
 

• 3° passo: Acrescentar uma coluna onde serão colocados os valores percentuais referentes a cada 

tipo de ocorrência. O cálculo é feito dividindo-se o número de ocorrências de um determinado 

tipo pelo total de ocorrências no período; 

• 4° passo: Finalmente, acumulam-se estes percentuais em uma última coluna, conforme ilustrado 

no quadro 3 e representado graficamente na figura 6. 

 

Quadro 3 - Dados para construção do Gráfico de Pareto 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

Figura 6 - Gráfico de Pareto dos problemas operacionais 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

5.5 CONSTRUÇÃO DO HISTOGRAMA  

5.5.1 Passos para elaboração de um histograma:  

1° passo: Determinação da amostra; 

A amostra deve ser obtida da forma mais aleatória possível, de maneira que possa representar a 

totalidade, conforme ilustrado no quadro 4. 



 
  

 
 

Quadro 4 - Determinação da amostra com padrão de 202 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

2° passo: Cálculo da amplitude. 

A amplitude de uma série de dados numéricos de uma amostra é a diferença entre o maior e o menor 

valor dos dados. Geralmente, a amplitude é representada pela letra R de Range em inglês. 

R = maior valor – menor valor 

Onde: R = amplitude 

Pelo exemplo, o Maior valor é 202 e o Menor é 179, então segundo a regra tem-se que R = 202 – 

179 = 23. 

3° passo: Escolha do número de classes. 

Deve-se definir o número de faixas de variação a ser lançado no gráfico. Não existe uma regra 

determinada para esta escolha. O número de faixas não deve ser muito grande, de forma a dispersar 

demasiadamente os dados, nem muito pequeno, de forma a descaracterizar o histograma. O número de 

classes depende do tamanho da amostra. O quadro 5 sugere a quantidade de classes a ser utilizada na 

construção de um histograma, em função do tamanho da amostra de que se dispõe. 

 

Quadro 5 - Determinação do número de classes (k) 

 
Fonte: Peinado (2007) 

 

Seguindo com o exemplo, como tem-se uma amostra de tamanho 30 (n = 30), foi escolhido 5 (cinco) 

classes (k = 5). 

4° passo: Cálculo do intervalo das classes (H). 

O intervalo entre classes é calculado dividindo-se a amplitude total pelo número de classes. Para 

valores fracionários, é recomendado arredondar para o número inteiro superior mais próximo. 

H = R / k 



 
  

 
 

Onde: 

H = intervalo de classes 

R = amplitude 

k = número de classes 

Tem-se que R = 23, k = 5, então H = 23 / 5 = 4,6 (arredondamento do valor de 4,6 para 5, visando 

facilitar os cálculos). 

5° passo: Cálculo dos extremos das classes. 

Selecionar o menor valor da amostra e, se for conveniente para facilitar os cálculos, arredondar para 

baixo. 

Para determinar o limite superior da primeira classe, basta somar o valor de intervalo de classe (H), 

conforme fórmula abaixo: 

LS = LI + H 

Onde: 

LS = limite superior da classe. 

LI = limite inferior da classe. 

H = intervalo de classes. 

Os limites das demais classes são calculados de forma análoga aos limites da primeira classe, por 

meio da fórmula citada acima. 

As classes devem ser mutuamente exclusivas, ou seja, o limite superior de uma classe é anterior ao 

limite inferior da próxima. Observar a seguinte notação: 

1,45 |— 1,48 inclui o valor 1,45 e não inclui o valor 1,48. 

Em algumas situações, pode ser necessário incluir o último limite na última classe. Neste caso, pode-

se utilizar a seguinte simbologia: 

1,93 |—| 2,01 inclui o valor de 1,93 e inclui o valor de 2,01, também. 

Continuando o exemplo e calculando os limites conforme orientação citada acima, obtém-se o 

quadro 6: 

 

 

  



 
  

 
 

Quadro 6 - Limites para a construção do Histograma 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

6° passo: Montar o histograma. 

Elaborar o histograma com os dados calculados, obtém-se o gráfico ilustrado na figura 7. 

 

Figura 7 - Histograma da análise de gramatura do tecido 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

Analisando o histograma acima, percebe-se que dos 30 rolos de tecido revisados, a grande maioria 

se concentra para valores pequenos da gramatura, podendo gerar um sério problema no processo produtivo. 

 

5.6 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO  

No estudo de caso realizado, através de uma sessão de brainstorming (tempestade de ideias) com a 

participação das pessoas do processo, desenvolveu-se o diagrama ilustrado na figura 8. 

 



 
  

 
 

Figura 8 - Diagrama de Causa e Efeito 

 
Fonte: Elaboração própria (2019) 

 

5.7 APLICAÇÃO DAS FERRAMENTAS COM A METODOLOGIA MASP  

Para impedir que problemas da rotina se tornem crônicos, repetitivos e dispendiosos para a empresa, 

sugere-se neste artigo, a aplicação de uma Metodologia de Análise de Soluções de Problemas, mais 

conhecida como MASP ou “QC Story (História do Controle da Qualidade)” com base nas ferramentas da 

qualidade no processo de Produção Interna, com abordagem, mais específica nos problemas operacionais. 

O primeiro passo deste trabalho consistiu em fazer um levantamento do volume de peças não 

conformes para fazer um comparativo entre o ano anterior e o ano atual. Para uma melhor visualização dos 

dados e suas variações, foi utilizada uma ferramenta Gráfico Demonstrativo, onde constatou-se uma redução 

no volume de peças defeituosas em relação ao mesmo período do ano anterior. 

Apesar do volume de não conformidades reduzir em relação ao mesmo período do ano anterior, tem-

se como meta e objetivo a melhoria contínua (kaizen) visando sempre o Zero Defeito. Para isto, foi utilizada 

outra ferramenta que é a Estratificação onde são relacionadas as não conformidades operacionais que 

causaram os maiores efeitos em problemas “poucos vitais” e “muitos triviais” conforme orientação da teoria 

de Pareto e ilustração na figura 9. 

 

 

 

 

  



 
  

 
 

Figura 9 - Gráfico de Pareto dos problemas operacionais 

 
Fonte: Elaboração Própria (2019) 

 

Analisando a Figura 9 e utilizando o ciclo PDCA, tem-se que: 

 

5.7.1 Etapa planejar (plan - P)  

Na primeira fase (identificação do problema) percebe-se que as não conformidades descritas como 

Simetria, Furo de Agulha e Visual da Peça, juntos correspondem a mais de 80% de todas as não 

conformidades acumuladas do mês. 

Na segunda e terceira fase (observação e analisar) nos mostra que diante desta situação utilizou-se, 

junto aos colaboradores envolvidos com as não conformidades, outra ferramenta da qualidade conhecida 

como Brainstorming e através das informações coletadas, utilizou-se outra ferramenta da qualidade 

chamada de Diagrama de Causa e Efeito que está representada na figura 10. 

Analisando o Brainstorming, ilustrado na figura 10, evidencia-se que operadoras despreparadas, 

regulagem das máquinas, material defeituoso, problemas de comunicação e engenharia do produto, são os 

pilares das principais não conformidades. 

 

 

 

  



 
  

 
 

Figura 10 - Diagrama de Causa e Efeito 

 
Fonte: Elaboração Própria (2019) 

 

Na quarta fase (plano de Ação) temos a partir das informações relacionadas na fase de Análise e 

Observação, chega-se ao seguinte Plano de Ação, ilustrado no quadro 7. 

 

Quadro 7 - 5W1H para as ações 

 
Fonte: Elaboração Própria (2019) 

 



 
  

 
 

5.7.2 Etapa fazer (do – D)  

Nesta etapa (fase única) o objetivo é bloquear as causas fundamentais baseadas no plano de ação 

detalhado pelo 5W1H, ilustrado anteriormente, fazendo a divulgação do plano a todos através de reuniões 

participativas, técnicas de treinamento e certificando-se que as ações necessitam da cooperação de todas 

estas. 

 

5.7.3 Etapa verificar (check - C)  

O objetivo desta fase (única) é verificar se o bloqueio das causas fundamentais foi realizado com 

sucesso. 

 

5.7.4 Etapa agir (act - A)  

Na primeira fase (padronização), o procedimento operacional padrão (POP), está em fase de 

desenvolvimento, onde está sendo analisada a implantação de mecanismos “à prova de falhas”, que irá 

garantir o bloqueio efetivo das não conformidades comentadas neste artigo. 

Torna-se necessária a divulgação do POP, estabelecendo datas de início da nova sistemática para 

que ocorra em todos os locais necessários ao mesmo tempo e por todos os envolvidos. 

É fundamental o trabalho de educação e treinamento através de reuniões, palestras, treinamentos no 

trabalho e manuais dos treinamentos para garantir que os padrões adotados ou as alterações sejam 

transmitidos a todos os envolvidos. 

Na segunda fase (conclusão), o resultado do MASP é considerado satisfatório, pois consegue atender 

o objetivo do trabalho, que consiste na redução das não conformidades. 

A situação ideal quase nunca existe, portanto, deve-se ficar alerta em relação as não conformidades 

remanescentes, analisando resultados e procurando resolver através da aplicação do Método de Solução de 

Problemas. 

 

6 CONSIDERAÇÕES FINAIS 

Os objetivos do trabalho foram alcançados, pois foi apresentada a utilização do MASP em conjunto 

com a aplicação das ferramentas da qualidade, reduzindo os índices de não conformidades no processo 

produtivo, descrevendo a empresa e os detalhes sobre o ramo de confecção, relacionando as não 

conformidades do processo produtivo que estão ligadas a qualidade, mostrando exemplos práticos das 

ferramentas gerenciais, dentro do contexto da indústria de confecção e propondo melhorias para o sistema 

de qualidade. 



 
  

 
 

Abordou-se o sistema de gestão da qualidade com suas ferramentas gerenciais, a Metodologia de 

Análise e Solução de Problemas (MASP), informações sobre o Ciclo PDCA, o método 5W1H e aplicações 

práticas, no contexto da indústria de confecção. 

Trabalhou-se a aplicação prática baseada na metodologia do estudo de caso, conforme citado 

anteriormente, descrevendo a empresa e apresentando informações sobre o ramo da confecção, definindo-

se a situação atual da empresa e aplicando a metodologia MASP através das etapas do PDCA. 

Torna-se evidente que a empresa, foco do estudo, deve manter o projeto que se encontra em fase 

inicial e apresentou resultados satisfatórios, reduzindo o volume de não conformidades na produção interna 

e alcançando os objetivos. 
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