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Uma das grandes necessidades das empresas atualmente é o
estabelecimento de uma sistematica que permita a melhoria continua
dos insumos, aumentando a produtividade, gerando reducéo de custos,
e mantendo-se competitiva no mercado globalizadoo. Para alcancar
este objetivo geramos o estreitamento no relacionamento entre as
empresas e fornecedores através da utilizacdo de métodos de melhorias
continuas estruturados, como o MASP (Método para Solugdo de
Problemas) que serve para avaliar as informacdes durante a busca por
uma solucgdo. Desta forma, a informacéo emerge conforme o processo
se movimenta para o que ndo esta adequado, analisando o problema e
as possiveis causas, finalizando com ac0es corretivas. O uso das
Ferramentas da Qualidade auxilia na organizagdo, analise,
interpretacdo e apresentacdo dos dados disponiveis durante a
aplicacdo do MASP. Para contextualizacdo do tema, sera ilustrada
através do estudo de uma empresa de produtos de automacgdo
comercial, a utilizagdo do MASP como sistemética para a avaliacédo de
ofensores de rejei¢cdo no processo produtivo. Através da utilizagéo das
Ferramentas da Qualidade, sera obtido o cumprimento das etapas da
sistemética, tendo como meta a reducdo das rejeicdes, com ganhos
relevantes de custos, qualidade e produtividade que justifiquem a
implementacdo de uma sistemética estruturada para melhoria dos
processos em qualquer ambiente fabril.

Palavras-chaves: Qualidade, qualidade total, melhoria continua, masp
e ferramentas da qualidade
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1. Introducéo

O tema em desenvolvimento parte da necessidade de estabelecer uma sistematica que permita
a melhoria continua dos insumos utilizados em uma linha de producdo seriada; aumentando a
produtividade e gerando reducdo de custos através do estreitamento no relacionamento entre
as empresas e fornecedores, uma vez que o principal objetivo das empresas hoje é gerar lucro
para manter-se no mercado e gerar retorno ao capital investido pelos acionistas.

A utilizacdo de ferramentas da qualidade empregadas juntamente ao método de anélise e
solucdo de problemas permite a obtencdo de produtos manufaturados com a qualidade
esperada dentro dos prazos estabelecidos de producdo, gerando melhorias na qualidade, no
processo de fabricacdo e a reducao dos custos de fabricacao.

A implementacdo de uma andlise estruturada e a geracdo de acGes para correcao de problemas
apresentados pela matéria-prima, utilizada na fabricacdo de produtos, proporciona
oportunidades de melhorias tanto no processo de manufatura do produto acabado quanto no
processo de fabricacdo dos insumos, reduzindo as rejeicdes no processo, garantindo
rentabilidade e precos competitivos.

Pode-se assim dizer que o presente trabalho tem importancia no &mbito da realidade brasileira
devido a estar inserido em um esforco de aplicacdo pratica dos conhecimentos de gestdo da
qualidade, onde as evidéncias estdo relacionadas com as atividades praticas desenvolvidas no
cotidiano.

2. Objetivo Geral

O objetivo geral do presente trabalho consiste em propor e aplicar uma sistematica para
medicdo, andlise de insumos e implementacdo de melhorias, onde a parceria entre o cliente e
fornecedor seja primordial para 0 andamento do projeto.

2.1. Qualidade — Viséo Geral

Para que possamos falar sobre qualidade, temos que inicialmente definir seu o conceito
basico. Conforme Juran (1991) basicamente divide-se em dois conceitos:

a) Qualidade é o atendimento das especificacdes ou auséncia de falhas; numa visao interna a
empresa, descrita como qualidade intrinseca Controle da Qualidade;

b) Qualidade é adequacédo ao uso; onde as especificagcdes do item acima mencionadas devem
refletir caracteristicas no produto que estejam conforme as necessidades dos clientes em
relacdo ao uso do produto ou servico, descrita como qualidade extrinseca.

Esta ultima acaba sendo diferenciada por diversos grupos ou camadas da sociedade, uma vez
que a percepgdo dos individuos € diferente em relacdo aos mesmos produtos ou servigos, em
funcdo as suas necessidades, experiéncias e expectativas.

De uma forma geral, os diversos autores pesquisados possuem a mesma denominacgédo para a
criacdo destes conceitos, porém genericamente através da expressdo ‘adequagdo ao uso’.
Dentre os varios colaboradores que se dedicaram para tornar a qualidade e as necessidades do
cliente praticamente o foco nas atividades das empresas, destaca-se: Willian Edward
Deming,1990; Kaoru Ishikawa, 1993; Armand Feingenbaum, 1991; e Joseph Juran, 1991.

Segundo Arioli (1998), segue abaixo uma Tabela que esquematiza as contribui¢cbes que
culminaram no corpo de principios que compdem a Gestdo da Qualidade atualmente

95 ABEPRO :

INCANNASY O A LOLT RS



4

XXIX ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
= A Engenharia de Produgao e o Desenvolvimento Sustentavel: Integrando Tecnologia e Gestao
enegep Salvador, BA, Brasil, 06 a 09 de outubro de 2009

2003

conhecida, mostrando a evolucdo historica dos conceitos que fundamentaram e consolidaram
a gestdo da Qualidade na Europa, América e Asia:

Ano Europa Ameérica do Norte Japéo
W. Kohler
1922 M. Wertheimer

Teoria da Forma
L. Von Bertallanffy

1925 Esbogo da Teoria Geral dos
Sistemas
W. Shewhart
1231 Teoria da Variagdo
J. Schumpeter
1932 Teoria d_o
Desenvolvimento
Econdmico
1934 L. Von Bertallanffy
Teoria Geral dos Sistemas
C.G. Jung
1935 Psicologia Analitica e Teoria dos
Complexos
J. Piaget
1936 Teoria da Inteligéncia e da
Aprendizagem
W.E Deming
1940 Controle Estatistico
da Qualidade
W.E Deming
1947 Controle Estatistico
da Qualidade
J.M. Juran
1951 Custos da Qualidade
A. Feigenbaum J.M Juram
1954 Controle Total da Geréncia da
Qualidade Qualidade
K. Ishikawa
1954 Desenvolvimento da
Funcéo
K. Ishikawa
1960 DesenvolvimeNnto da
Funcéo
Qualidade

Fonte: Arioli (1992)
Tabela 1 — Evolucéo histérica dos conceitos

Segundo Steidlmeier (1993), o surgimento do movimento da qualidade é da década de 30.
Através de pesquisa agricola conduzida por R. A. Fisher e trabalhos nos laboratdrios Bell,
principalmente por Walter A. Shewhart que apresentou sua obra descrevendo a experiéncia
realizada e reconheceu que a variabilidade era uma situacdo da vida industrial de um processo
e que podia ser compreendida utilizando-se principios de probabilidade e estatistica.
Schewhart verificou a improbabilidade de duas pecas serem fabricadas precisamente de
acordo com as mesmas especificacdes. Relatou que haveria certo grau de variacdo das
matérias-primas, das habilidades dos operadores e dos equipamentos utilizados.
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Shewhart teve uma maior influéncia sobre W. Edwards Deming e Joseph M. Juran, pioneiros
da aplicacdo dos métodos de qualidade total no Japao do pds-guerra. J& vinha sendo alertado
por Deming sobre a falha da administracdo americana, devido a falta de planejamento para o
futuro e de previsao de problemas, gerando desperdicio de mdo-de-obra, de insumos de tempo
de maéquina. Pelo lado financeiro, gerando elevacdo dos custos do produto acabado e
consequentemente sendo absorvido pelos clientes. Segundo Deming (1990) "o resultado
inevitavel é a perda de mercado".

Esta teoria foi demonstrada por Deming através do diagrama chamado de “Reacdo em
Cadeia”, demonstrando que o reflexo da implementacdo da melhoria da qualidade nos
negocios e na sociedade.

custos ditritern

Melhor gracas a menos Melhor
qalidade retrabalho; menos produtividade

ErT0s; tenos atrasos e
obstaculos; melthor uso

Captagdo de -
mercados com % ,  mamtengio dos % . ﬂiﬁn din
melhor qualidade Hegocios trabalho
£ Precos

Figura 1 — Reacdo em cadeia de Deming

Ishikawa (1993) relata que devido a derrota do Japdo na Segunda Guerra Mundial e as
dificuldades de comunicacdo da época, uma vez que o sistema telefénico néo era confiavel
devido a ma qualidade, em maio de 1946 deu-se o inicio ao controle de qualidade estatistico
no Japdo, imposto pelas forgas americanas.

Com este aprendizado os administradores japoneses comegaram a perceber a importancia da
técnica trazida pelos americanos para o desenvolvimento da qualidade e o incremento na
produtividade em suas fabricas.

Situacéo relatada por Deming (1990), descrevendo que por volta dos anos de 1948 e 1949, as
organizagOes de diversas empresas japonesas comprovaram que a melhora da qualidade gera
naturalmente um aumento de produtividade.

Sendo confirmado por Ishikawa (1993), que descreveu a necessidade do uso de métodos
estatisticos para o avanco da produtividade do Japdo, aumentando a qualidade, a
confiabilidade e com reducéo de custo.

Desta forma, os esfor¢os para a reabilitacdo industrial do Japao continuaram sem limitar-se a
aplicacdo das técnicas estatisticas recém adotadas. Varios fatores, incluindo sociais e
politicos, foram responsaveis pelo crescimento qualitativo da industria japonesa.

Segundo Garvin (1992), desde 1945 foram gerados recursos para 0 gerenciamento da
qualidade, atraves de varios eventos simultaneos coordenados com esforcos, lideranca e
envolvimento da alta geréncia, foram geradores de mudancas significativas para elevar a
qualidade com importancia nacional.
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Conforme descrito por Garvin (1992), "Ha muito tempo 0s gerentes conhecem o custo da
qualidade, mas s6 h& pouco tempo que descobriram a relagdo existente entre qualidade e
produtividade."

Para que possamos buscar o entendimento dos fatores que possibilitam a evolugdo das
organizacOes através do movimento da qualidade, utilizamos um estudo mais detalhado das
ferramentas e métodos deixados pelos principais mentores desse trabalho. Desta forma,
pretende-se aqui demonstrar alguns dos aspectos considerados importantes para 0 progresso
de um programa de qualidade, utilizando-se e estudando-se os fundamentos daquilo que se
caracteriza como o mais alto grau de aplicacdo dos conceitos de qualidade: a Administracio
ou Gerenciamento da Qualidade Total, TQM ou Total Quality Management.

2.2. Qualidade Total

Segundo Joseph e Berk (1997) “Esta combinacdo de filosofias administrativas adicionais,
todas visando a melhoria da qualidade, passou a ser conhecida como o conceito de Qualidade
Total”.

Conforme relatado por Arioli (1998) “A falta de método € a principal causa do baixo nivel de
sucesso no combate aos problemas, dentro das organizacdes brasileiras”. Onde o processo de
implantacdo da Gestdo da Qualidade Total em qualquer organizacdo e Seu Sucesso comeca
com o desejo, 0 comprometimento e a decisdo da alta administracdo em iniciar um processo
de mudanca.

Delegagén dos
poderes do empregado Mensuragio da
Envolimento gualidade

do empresario
Enfoque no
cliente

helhoria continua
Raciocinio estatistico
Responsabilidade
Universal
Medida corretiva

elecdn de fomecedores
Compromisso continuo relacionada 4 raiz do
da administragao problema

Treinarmento
Trabalho em

eguipe

Melharia do
valor

Benchmarkin

Figura 2 — Elementos do gerenciamento da qualidade total

Conforme citado por Arioli (1998) “O professor Kaoru Ishikawa afirmava que o processo da
Qualidade comeca na empresa pela limpeza do chao”. Sendo que o sucesso do esforco
japonés na busca da Qualidade foi atribuido também pela aplicacdo das Sete Ferramentas da
Qualidade, chamadas de 7FQ.
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2.3. Melhoria Continua

Conforme Joseph e Berk (1997) “A melhoria continua € parte integrante do sistema de gestao
da Qualidade Total; consistindo em se medir 0s principais indices de qualidade e processos de
outras &reas com a finalidade de melhoré-los, podendo ser inclusos a producdo de um
processo de fabricacdo, a satisfacdo do cliente, nimero de erros de desenhos de engenharia ou
outras mediagdes especificas de cada area, que podem caracterizar um processo”. Desta
forma, a melhoria continua deve-se concentrar no processo existente em cada area.

O conceito de melhoria continua recomenda a identificacdo de dificuldade e fontes de
variabilidade nos processos administrativos, de producdo e de servicos que poderdo
comprometer a qualidade da producéo e a respectiva melhoria do processo com o intuito de se
eliminar os resultados indesejaveis.

Podemos verificar a necessidade da melhoria da qualidade Trilogia abordada por Juran e
Gryna (1993), onde a administracdo superior deve criar e atuar num conselho da qualidade,
estabelecer politicas e objetivos da qualidade, fornecer recursos, fornecer treinamento
orientado para a solucdo de problemas; além de atuar nas equipes para aperfeicoamento da
qualidade, acompanhar o andamento estimular o aperfeicoamento, gerar reconhecimento e
revisar 0s sistemas de remuneracao.

Sendo que a geréncia para a qualidade é administrada através de trés niveis gerenciais:

¢) Planejamento;
d) Controle da Qualidade;
e) Melhoramento da qualidade.

Na figura 3 abaixo, segue a forma esquematica da Trilogia gerada por Juran:

‘ Trilogia

Melhoria
Continua

Controle
Da
Qualidade

Figura 3 — Forma esquematica da trilogia de Juran

Abaixo segue a descricdo de cada nivel gerencial:

Planejamento da qualidade: Esta é a atividade de desenvolvimento dos produtos e processos
necessarios e para a satisfacdo das necessidades dos clientes, envolvendo uma série de passos
universais, que podem ser resumidos da seguinte forma:

— Esclarecer as metas de qualidade;
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Identificar quais sdo os clientes - aqueles que serdo atingidos pelos esforcos para se
alcangar as metas;

Especificar as necessidades dos clientes;

Determinar as caracteristicas do produto que atendam as necessidades dos clientes;
Desenvolver os processos capazes de produzir aquelas caracteristicas ao produto;

Gerar controles de processos e transferir os planos resultantes para as forgas operacionais.

Controle da qualidade: Este processo é constituido pelas seguintes etapas:

Avaliar o desempenho real da qualidade e comparar com as metas de qualidade;
Agir a respeito da diferencas.

Melhoria da qualidade: Este processo € 0 meio de elevar o desempenho da qualidade a niveis
sem precedentes. Onde a metodologia consiste em uma série de passos universais:

Necessario estabelecer a infra-estrutura necessaria para garantir o melhoramento periédico
da qualidade;

Abordar as necessidades especificas de melhora-las;

Individualmente para cada projeto, definir uma equipe com objetivos definidos para que
cheguem a uma concluséo com sucesso;

Prover recursos, motivacdo e treinamento, para que as equipes tenham capacidade de
identificar as causas, gerar o estabelecimento das acdes e controles para manter os ganhos.

Os trés processos da Trilogia sdo inter-relacionados, com o tempo no eixo horizontal e o custo
da ma qualidade no eixo vertical. A atividade inicial é o planejamento da qualidade em que os
planejadores determinam quem sdo os clientes e quais sdo suas necessidades, na proxima
etapa eles desenvolvem projetos de produtos e processos capazes de atender a essas
necessidades e finalmente, os planejadores passam o0s planos paras a etapa operacional,
conforme demonstrado através do grafico da Figura 4 abaixo:

Q
- 50
1]
E 40 Pico esporidicd >
Q
-
(=3 30 J 4
£ L‘\
E 20 _ MNova zona de controle da
. : qualidade
g Controle de qualidade !
2 10 M
0
=
o 0 - _ _ T
Licoes aprendidas
Nanejamento
- empo
Ha qualidade - t P
Controle da qualidade {durante as operactes)
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Figura 4 — Diagrama da trilogia de Juran

O processo padrdo convencional de responsabilidade e as forcas operacionais sdo incapazes
de eliminar aquele desperdicio do planejamento. Desta forma, deve-se ser executado o
controle de qualidade para minimizar os defeitos apresentados, o controle inclui o apagamento
de incéndios, como aquele pico esporadico.

A Figura 4 acima mostra também que o desperdicio crénico foi levado a um nivel muito
abaixo daquele originalmente planejado devido ao terceiro processo da Trilogia, o
"melhoramento da qualidade”. Descobriu-se também que o desperdicio crénico também era
uma oportunidade para melhoramentos. Desta forma, foram tomadas a¢des para se aproveitar
essa oportunidade.

O grafico esta relacionado as deficiéncias do produto. Assim, a escala vertical exibe unidades
de medidas tais como custo da ma qualidade, taxa de erros, percentual de defeitos e taxa de
solicitacBes de assisténcia técnica. Nessa escala, o correto estd no zero. O que 0 que estiver
acima é algum defeito. O resultado da reducéo das deficiéncias do produto € a queda do custo
da méa qualidade, o melhor atendimento dos prazos de entrega e a redu¢do da insatisfacdo dos
clientes.

2.4. Masp como Método de Implantacéo

Segundo Arioli (1998), 0 método para a analise de solucdo de problemas, também conhecido
como MASP organizando as FQ é um método eficiente para gerar melhorias e envolver
grupos de pessoas e tomada de decisdes inteligentes a respeito da qualidade em seus produtos
e Processos.

A solucdo de problemas é possivel através das analises do relacionamento entre caracteristicas
e causas de um problema, efetuando acbes corretivas apropriadas. Porém, esse processo de
estratégia de solucdes pode ser visto sob diversos angulos, sendo importante entender as
relacOes entre as causas atuais e as caracteristicas do problema ou efeito.

O método proposto nesta monografia foi estruturado de maneira a ajudar a solucionar 0s
problemas, fornecendo aos gestores meios para:

a) Analisar e priorizar os problemas;

b) Gerar controle da Qualidade;

c) Identificar situacdes que exigem atencdo e que muitas vezes nao estao claras;
d) Em determinadas situaces, estabelecer o controle de forma rapida;

e) Planejar o trabalho que sera realizado.

O meétodo é um processo que busca solugbes para uma determinada situacdo, ndao sendo um
processo rigido, apresenta-se adaptavel em cada caso a ser analisado, procurando encontrar
respostas, para:

a) Priorizar o problema a ser estudado;
b) Segmentar o problema para possibilitar analises;
c) Identificar situacdes que necessitam de atencdes especiais.

O objetivo deste método é aumentar a probabilidade de solucionar satisfatoriamente um
problema ou situacdo que tenha surgido, onde a solucdo para o problema é um processo que
segue uma sequéncia logica; iniciando pela identificacdo do problema, passando pela anélise e
finalizando com a tomada de deciséo.
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Cada etapa descreve o0s objetivos, as atividades e acGes a serem elaboradas, as pessoas
envolvidas e responsaveis e as ferramentas mais usadas, no sentido de compreender e saber
como as aplicar.

A analise do problema € um processo légico estruturado que serve para avaliar as informacdes
durante a busca por uma solucdo. A informacao surge a medida que o0 processo se movimenta
para 0 que ndo estd conforme, passando para o problema a ser tratado e para as possiveis
causas que fizeram o problema surgir, finalizando para a causa mais provavel com uma acgéo
corretiva especifica em relacdo ao problema.

Necessario estabelecer a sistematica para que 0s passos sigam uma seqiiéncia determinada,
seguindo as etapas de acordo como descrito no roteiro, permitindo a execucdo do trabalho.
Vérios autores apresentam um método baseado em uma sequéncia propria, muitas sdo as
sequéncias de atividades, sendo que cada caso esta baseado no raciocinio e na l6gica.

Desta forma, 0 MASP apresenta ser o0 método mais completo para solucionar problemas nas
organizacBGes, uma vez que seu roteiro de trabalho contém o ciclo PDCA, cunhado por
Shewhart para fixar a sequiéncia logica: planejar, fazer, controlar e agir.

2.4.1. Etapas do Masp

Conforme Arioli (1998), o roteiro do MASP pode ser apresentado e descrito dentro de um
modelo ciclico, incorporando o ciclo PCDA de Shewhart, dividido nas seguintes fases:

IDENTIFIC.&Q.-F-"«O DO PROBLEMA

CONCLUSAD
OBSERVACLD

ANALISE DO
PROCESSO
PADRONIZ ACAD 2
PREVEMGAD PLANO DE AGED
D
SOLUGAD
YERIFICACAD A A

Figura 5 — Etapas do MASP

a) Etapal - Identificagdo do Problema: Identificar o problema;
b) Etapa 2 - Observacdo: Apreciar as caracteristicas do problema;
c) Etapa 3 - Andlise: Determinar as causas principais;

d) Etapa 4 - Plano de acdo: Elaborar estratégias;

e) Etapa5 - Acgdo: Agir para eliminar as causas;

f) Etapa 6 - Verificacdo: Confirmar a eficicia da a¢éo;

g) Etapa 7 - Padronizagdo: Eliminar definitivamente as causas;
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h) Etapa 8 - Conclusdo: Recapitular as atividades desenvolvidas e planejar para o futuro.

2.5. Ferramentas da Qualidade

Conforme Arioli (1998), os problemas ocasionados num ambiente fabril ou numa empresa
qualquer s&o analisados e solucionados com base nos fatos e dados, descritos abaixo:

a) Fatos - Sdo as informacdes que descrevem qualitativamente os sistemas, processos,
insumos, resultados e situacdes Os itens de alinea sdo separados entre si por ponto-e-
virgula;

b) Dados - Sdo as informagdes numéricas que descreve quantitativamente estes fatos.

Os dados dos problemas sdo tratados no MASP por meio de técnicas estatisticas elementares,
denominadas de Sete Ferramentas da Qualidade.

Descrito por Juran e Gryna (1993), que as estatisticas utilizadas nas ferramentas sdo uma
colecdo, organizacdo, andlise, interpretacdo e apresentacdo dos dados disponiveis, sendo o
método estatistico muito importante para a solucdo de problemas de qualidade.

Abaixo a relacdo das técnicas que compdem as Sete Ferramentas da Qualidade (7FG):

a) Listas de Verificacao;

b) Estratificacao;

¢) Histograma;

d) Gréfico de Pareto;

e) Grafico de Dispersao;

f) Diagrama de Causa-e-Efeito.

Conforme abordado por Arioli (1998), apenas o diagrama de causa-e-efeito seria a excecgao
neste conjunto de técnicas, uma vez que trata de investigacdo das causas dos problemas, como
instrumento auxiliar nas reunides geradas para a discussdao e levantamento de opinides,
chamadas de brainstorming. Abaixo uma descric¢do das ferramentas.

3. Aplicagéo do Estudo e Resultados

Neste estudo estaremos mostrando um trabalho aplicando o MASP, realizado em conjunto
com as areas de Manufatura, Engenharia da Qualidade, Engenharia Industrial, Engenharia de
Desenvolvimento de Produto (P&D) e o fornecedor do item analisado. Utilizando dados reais
de uma empresa na area de fabricacdo de produtos de automagdo comercial, em que a mesma
possui uma cadeia de fornecedores de suprimentos e integra essa matéria-prima na fabricacédo
de seus equipamentos.

Através da avaliagdo das rejeicOes no processo produtivo, sera priorizado o item que
apresentar maior percentual de rejeicdo, levando em consideragdo 0s custos envolvidos, o
volume de produgéo e os beneficios que as agdes de melhoria irdo trazer com esta analise,
conforme ja definidos anteriormente.

No Grafico 9 abaixo se faz um comparativo entre as quantidades de pecas rejeitadas antes e
depois da implementacdo de melhorias, para a comprovacao da eficacia das acgdes:
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Gréfico 9 — Comparativo

4. Conclusodes

Evidencia-se que o resultado da aplicacdo das ferramentas da qualidade para a solucdo de
problemas, utilizadas no estudo de caso em questéo, torna-se promissor quando alimentadas
com dados precisos, onde a qualidade das informacgdes torna-se um dos requisitos para se
atingir o objetivo proposto. Fato observado no estudo de caso, com a estratificacdo do banco
de dados e correta interpretacdo dos ofensores.

O sucesso do projeto realizado deve-se também a correta escolha dos integrantes do grupo de
melhoria, sendo outro requisito a ser salientado. Uma vez envolvidos os colaboradores que
estédo diretamente ligados ao processo que se deseja melhorar, seja no cliente e no fornecedor
e que possuem conhecimento, envolvimento e estdo cientes da importancia dos objetivos,
tornam as chances de sucesso ainda maiores.

Sem davida o comprometimento e parceria de todos os envolvidos, inclusive do fornecedor é
outro ponto a ser salientado, sendo primordial para que as questfes estudadas sejam
finalizadas de forma eficiente e eficaz.

A conscientizacdo de que o custo para a implementacdo de geracdo de acdes de melhorias,
através da demonstracdo dos valores envolvidos nas rejeicdes, pode ser financiado pelo
resultado a ser alcangado, tornou-se primordial para facilitar a aceitagéo deste projeto.

Sem duvida, para a organizacdo das ferramentas da qualidade e das diversas fases e atividades
do estudo de caso realizado, seguindo uma metodologia estruturada, a utilizagdo do MASP
para analise e solucdo de problemas, demonstra-se um método fundamental para o alcance das
metas tracadas.

De forma geral, o resultado obtido pela sistematica através do MASP que utiliza as
ferramentas da qualidade, demonstra que o0s investimentos iniciais sdo justificados e
absorvidos pelo processo. Esse processo acaba gerando o fortalecimento do vinculo de
parceria junto com seus fornecedores, garantindo as empresas uma melhoria na qualidade,
tendo como consequiéncia reducdo nos custos de fabricacdo e tornando assim produtos mais
competitivos.
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