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Resumo:

O trabalho em grupo para solucéo de problemas é uma concepgdo antiga utilizada pelas organizagdes.
A busca pela qualidade nas empresas com o processo de inserir-se no mercado competitivo é
fundamental para sua existéncia e cada vez mais necessita de pessoas treinadas e processos produtivos
capazes de dar resultados & organizacgdo. Os circulos de controle da qualidade é um programa utilizado
pela gestdo da qualidade com objetivo de identificar e resolver problemas dentros de empresas e
organizagdes. O presente artigo estd dividido em duas etapas: a primeira com uma revisao
bibliogréafica sobre ferramentas utilizadas na gestdo da qualidade; e na segunta etapa um estudo de
caso em uma industria do setor moveleiro que teve a implantacdo dos circulos de controle da
qualidade.
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Quality Control Circles: a case study in an industry of the furniture
sector

Abstract

Group work is an old conception for solving problems that is used by organizations. The search for
quality in companies with the process of inserting themselves in the competitive market is essential to
their existence and increasingly requires trained people and processes which are capable to give results
to the organization. The quality control circle is a program used for quality management in order to
identify and solve problems inside companies and organizations. This article is divided into two
stages: the first with a literature review on tools used in quality management; the second stage is a case
study in a furniture industry that implemented the quality control circles.

Keywords: Quality Control Circles, Quality, Team work

1. Introducéo

Percebe-se que nos dias atuais a busca pela qualidade nas empresas € uma questdo vital.
Inserir-se no mercado competitivo é fundamental para sua existéncia e para isso ter
mecanismos de Gestdo da Qualidade é um dos caminhos. Assim, as organizacdes apostam
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em trabalhos em equipes para garantir seu sucesso.

Deve-se, também, analisar as condi¢fes organizacionais e, principalmente os comportamentos
gerenciais, pois 0s gerentes sdo 0s principais mobilizadores dos colaboradores para 0 processo
participativo. No entanto, o conhecimento sO ser& produtivo para as empresas se for aplicado
para gerar melhores resultados, melhorar os processos e agregar valor para as partes
interessadas. A produtividade do conhecimento passou a ser entdo, um desafio organizacional.

Estando os resultados diretamente relacionados com o desempenho dos processos e sendo as
pessoas aquelas que mais contribuem para seu desempenho, as empresas entenderam que a
chave para o sucesso esta principalmente nos empregados que trabalham na linha de frente da
producdo. Para que as empresas possam tornar-se mais competitivas é necessario entdo,
trabalhar dois focos: a gestdo das pessoas e gestdo dos processos.

Hé& a necessidade de o colaborador conhecer e saber aplicar, por exemplo, as ferramentas da
qualidade no instante certo, com isso instiga-se o crescimento pessoal do mesmo. Ao atingir o
crescimento nas habilidades individuais, cada colaborador obtém a capacidade de analisar,
planejar e efetuar as mudancas no seu local de trabalho, participando ativamente do processo
produtivo.

Sendo assim, muitas empresas utilizam ferramentas e metodologias que lhes permite atingir
estes padrBes exigidos, buscando novas tecnologias e a melhoria continua, eliminando o0s
riscos de falhas e aumentando a produtividade. O CCQ ¢é uma destas ferramentas utilizada por
muitas empresas. Através dele, grupos de colaboradores voluntarios, focam na melhoria
continua de processos, desenvolvendo trabalhos que proporcionam além de melhores
resultados, reducdes de custos e eliminacdo de atividades que ndo agregam valor.

O presente artigo desenvolve a tematica relacionada a gestdo da qualidade e uma pesquisa que
se caracteriza como um estudo de caso, em uma empresa de grande porte do setor de moveis
planejados, localizada ao norte do Rio Grande do Sul. O estudo de caso apresenta como sdo
realizadas as praticas relacionadas ao CCQ da empresa.

2. Procedimentos Metodologicos

Este estudo caracteriza-se como um estudo de caso, uma vez que 0s pesquisadores coletaram
as informacdes necessarias dentro de uma organizacdo e de acordo com Gil (1999), os estudos
de caso apresentam diversas caracteristicas, que variam de acordo com o critério adotado, ou
das varidveis observadas. Ainda segundo Gil (1999) podem ser classificados em:
exploratorios, descritivos e explicativos.

Neste contexto, 0 presente artigo caracteriza-se como critério exploratério, uma vez que 0s
pesquisadores buscaram inicialmente entender todo o processo referente as praticas de CCQ,
fazendo um levantamento bibliografico, também é caracterizado como descritivo, pelo fato de
que o pesquisador fez uma coleta de dados de todo o histérico de atividades de CCQ desde a
sua implantacdo até os dias atuais, descrevendo e caracterizando estas atividades
desenvolvidas dentro dos grupos de melhoria e identificando os beneficios para a empresa e
as pessoas envolvidas. Assim, com base no exposto, 0 presente trabalho caracteriza-se como
qualitativo, uma vez que os pesquisadores realizaram a coleta de dados referentes ao estudo
em um ambiente real, realizando um registro detalhado das atividades desenvolvidas neste
ambiente, tendo como foco principal o processo das atividades de CCQ, de maneira
qualitativa, ou seja, ndo buscou avaliar o grau (quantitativamente) das informacoes
pesquisadas.

Além disso, este trabalho destaca-se também como explicativo, uma vez que teve o foco de
identificar e explicar as acGes e atividades que contribuem para a realizagéo destas préticas.
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Para Yin (2009) os estudos de caso sdo o método preferido quando: as questdes “como” ou
“por que” sdo propostas; o investigador tem pouco controle sobre os eventos; o enfoque esta
sobre um fendmeno contemporaneo no conexto da vida real.

A forma de coleta de dados foi realizada atraves de observagdo direta por meio de reunies
com os responsaveis pelo setor de qualidade e através de documentos fornecidos pela
empresa.

Este trabalho buscou relatar a experiéncia de uma empresa de grande porte do setor de moveis
planejados. A experiéncia refere-se a préaticas de CCQ desenvolvidas pela empresa dando
inicio no periodo de janeiro de 2012.

3. Reviséo da literatura
3.1. Historico da Qualidade

Segundo Soares (2004), nos séculos XVIII e XIX, a qualidade era controlada pelos arteséos,
gue acompanhavam desde a concepc¢ao do produto até a sua venda, incluindo as atividades de
deteccdo e correcdo de erros. Nesta época, a qualidade era associada ao conhecimento
individual de cada artesdo, facilitada por sua relacdo com o cliente e com a producao.

Com a evolucgdo e o inicio da producdo em massa, 0s artesdos foram sendo substituidos por
méao-de-obra ndo especializada, gerando produtos em série para consumidores distantes e ndo
identificados, ocorrendo uma grande revolugdo na organizacdo e, com a racionalizagdo do
trabalho, procurava-se uma alta produtividade por meio do trabalho em série, 0 que provocou
uma diminuigéo da qualidade dos produtos (SOARES, 2004).

Soares (2004) salienta ainda, que durante a primeira guerra mundial (1914-1918) a situacéo se
agravou. Inimeros defeitos em produtos militares, bélicos foram detectados. Em 1931, a
publicacio do estudo denominado “Economic Control of Manufactured Products”, do
matematico americano W. A. Shewart revolucionou os conceitos até entdo praticados como
qualidade. Pela primeira vez, a qualidade foi abordada com um carater cientifico, utilizando-
se 0s principios da probabilidade e da estatistica para inspecionar a producéo.

Assim, Longo (1995) afirma que, com a ampliacdo da producdo em massa, houve o inicio do
controle estatistico, com a inser¢do de técnicas de amostragem e de outros procedimentos
estatisticos. Sistemas da qualidade foram pensados, esquematizados, melhorados e
implantados desde a década de 30 nos Estados Unidos, e mais tarde (anos 40), no Japéo e
varias outras partes do mundo. A partir da década de 50, surgiu a preocupa¢do com a gestdo
da qualidade, trazendo uma nova filosofia gerencial com base no desenvolvimento e aplicacao
de conceitos, métodos e técnicas, deslocando a andlise do produto ou servico para a
concepcao de um sistema da qualidade.

3.2 Conceitos da Gestao da Qualidade

A Gestdo da Qualidade colabora de forma decisiva no empenho da alta administracdo em
definir as politicas da qualidade da empresa, ja em ambito operacional, a Gestdo da Qualidade
precisa desenvolver implantar e avaliar programas de qualidade.

E importante salientar que a Gestdo da Qualidade é dependente da politica da qualidade,
porém, antes de estruturar uma Gestdo de Qualidade, necessita-se que primeiramente, a
empresa tenha uma politica bem definida e entendida por todos os colaboradores, pois as
diretrizes da qualidade que levam a gestdo sdo decorrentes desta politica.

A Gestdo da Qualidade com foco no ambiente industrial envolve a producédo de bens que tem
como caracteristica conseguir separar o processo produtivo da utilizagdo e consumo. Assim, a
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gestdo da qualidade centra-se no processo produtivo, onde pode-se gerar um produto
adequado ao uso.

3.3 Ciculos de Controle da Qualidade

No Brasil o método de CCQ foi introduzido a partir da década de 70 nas empresas Johnson &
Johnson, Volkswagen e Embraer. O método s6 teve impulso no pais no ano de 1986, quando
o Prof. Ishikawa esteve no pais, chegando a atingir mais de 1000 organizag¢des utilizando o
método (CHAVES, 1998).

3.3.1 Conceitos e contribuigdes de CCQ

Segundo Canpos (2004) através do uso do método de CCQ, os colaboradores podem
identificar de forma simples os problemas apresentados na linha de producdo ou processos,
devido os mesmos trabalharem todos os dias na mesma fungédo, podendo dar sugestdes de
melhorias nestas situagdes, de forma que o problema seja solucionado evitando que 0 mesmo
volte a ocorrer. Isso faz com que cada colaborador veja a sua importancia dentro da empresa,
e a satisfacdo em fazer parte de uma empresa que o incentiva a dar ideias para realizar
melhorias. Desta forma, o colaborador torna-se consciente sobre a funcdo que desempenha
dentro da empresa, contribuindo com sugestdes de aperfeicoamento em todas as etapas
produtivas até o produto acabado, que é responsavel pela qualidade do trabalho que
desenvolve.

O CCQ é um pequeno grupo de pessoas, de uma mesma area de atuacdo, formacao voluntaria,
e que regularmente desenvolve atividades de controle da qualidade, proporcionando assim,
melhorias com o auxilio de métodos de controle da qualidade, permitindo também um auto e
mutuo desenvolvimento de forma continua e com a participacdo de todos.

3.3.2 Caracteristicas do CCQ

O CCQ é um método voltado ao colaborador, para que este possa desenvolver a sua
capacidade de aplicar e controlar atividades relacionadas a qualidade. Podem ser mencionadas
as principais caracteristicas do CCQ: participantes sdo voluntérios; ndo possui compromisso
com resultados, sdo grupos voltados a resolucdo de problemas; escolha interna dos lideres e
secretarios; colaboradores, geréncia e supervisores sempre opinam com sugestfes; é um
processo continuo, pois nao se dissolve apds a resolucdo do problema; todas as decisdes sdo
realizadas por meio de consenso.

3.3.3 Objetivos do CCQ

O termo de qualidade j& ndo é mais encarado pelas empresas como sendo um diferencial, a
mesma deve fazer parte de todos 0s processos, isso permite que a empresa possa estar inserida
no mercado competitivo. Desta forma a empresa incentiva que seus colaboradores fagam parte
destes grupos, para que possam usar sua criatividade e conhecimento e aplica-los nos
processos. Segundo Sato (2012) o uso das praticas de CCQ tem como objetivos basicos
principais: aumentar a motivacdo dos colaboradores, por meio da oportunidade de
participacdo na solucdo dos problemas da empresa; concorrer para a formacdo de uma
mentalidade de qualidade difundindo a filosofia de autocontrole e prevencdo de falhas;
garantir a qualidade do produto; coletar novas ideias; aumentar a produtividade do trabalho;
reduzir custos e diminuir perdas; criar aptiddo para resolver e evitar problemas; melhorar a
comunicacéo e o relacionamento humano.

3.3.4 Estrutura e classificagéo do grupo

Segundo Sato (2012) os grupos de melhoria sdo pequenas equipes, formadas por até no
maximo seis colaboradores que pertencem ou ndo a mesma area de trabalho e possuem a
seguinte estrutura:
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a) Membros: colaboradores que participam de forma ativa e voluntaria no estudo dos projetos
escolhidos pelo grupo a serem analisados, identificando as possiveis causas dos problemas e
dando sugestdes de oportunidades de melhoria;

b) Lider: este sera eleito de pelos membros do grupo e tem como funcdo, garantir condigdes
para a realizacdo das reunides de grupo, fornecendo material explicativo aos membros com
relagdo a conceitos de CCQ, conduzindo as reunides de forma a estimular a participacdo de
todos, a fim de aproveitar ao maximo o periodo das reunides. Ele é o representante do grupo
junto a direcdo da empresa;

c) Secretario: é escolhido pelos membros do grupo. Sua funcdo é anotar e relatar todos os
assuntos das reunides e arquivar as mesmas. O mesmo pode ser substituido pelo lider, caso
este ndo esteja presente na reunido;

d) Coordenador: a empresa deve ter um coordenador geral para que este promova concursos e
treinamentos sobre CCQ aos membros, encaminhar os projetos aos grupos responsaveis pela
sua implantacdo, fazendo a consolidagdo dos dados do programa e a divulgagdo dos
resultados obtidos pelo mesmo.

3.3.5 Implantacéo dos Circulos de Controle da Qualidade

De acordo com Teixeira, Teixeira e Fonseca (2006), antes da implantacdo de CCQ é
necessario realizar um longo trabalho de preparacdo, motivando a todos os envolvidos, desde
diretores e seus altos gerentes até colaboradores, treinando-os com métodos, conceitos de
qualidade, assegurada a analise de problemas a fim de que entendam todo o processo.

Segundo Rodrigues (2011) a implantacdo de CCQ em uma empresa depende do seu porte,
para se definir a forma de implantacdo, para tanto se deve seguir um plano geral que
normalmente inclui:

a) Campanha motivacional através de palestras, filmes, debates, literaturas sobre o tema;
b) Treinamento, visando identificar as principaisa técnicas para a solugdo de problemas;
c) Formacao de grupos utilizando as técnicas de Brainstorming;

d) Nomeacdo de lideres e definir os nomes de cada grupo;

e) Proceder as reunides de entrosamento entre 0s membros;

) Definicdo dos temas que cada grupo ira trabalhar;

g) Elaboracéo de um cronograma de atividades;

h) Acompanhamento do coordenador.

3.3.6 Métodos de Funcionamento

De acordo com Sato (2012) os grupos de CCQ devem ser formados por pequenos grupos,
compostos de no minimo 6 e no maximo 12 colaboradores pertencentes a mesma area ou no,
que se reunem no mesmo local de trabalho, com duracdo de um periodo previamente
estipulado e aprovado, repetindo-se com frequéncia semanal ou quinzenal. Os grupos devem
ser definidos por um nome, para que possa ter uma identificacdo diante dos demais grupos
formados dentro de uma mesma empresa. A participacdo voluntaria e ativa de cada membro é
muito importante dentro dos grupos, pois cada um deles sera responsavel pela identificacéo
dos problemas e propostas de melhorias aos projetos por eles escolhidos.

3.3.7 Ferramentas da Qualidade utilizada pelo CCQ
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As ferramentas da qualidade sdo recursos usados para identificar e propor melhorias tanto em
produtos como em processos. Segundo Carvalho et al. (2005), Ishikawa contribuiu na difuséo
das sete ferramentas da qualidade, que viriam a ser largamente utilizadas pelo CCQ, das quais
pode-se destacar:

a) Brainstorming - Conforme Miguel (2001) significa tempestade de ideias, ou seja, todas as
pessoas pertencentes do grupo podem expor suas ideias ou pensamentos sem restri¢oes.
Podendo considerar, por exemplo, fatores de influéncia de um determinado problema
(causas), sendo depois discutidos pelo préprio grupo. De acordo com Meira (2003),
Brainstorming refere-se a um processo proposto a geracdo de ideias sobre um determinado
assunto, em um clima agradavel e propicio & quebra de paradigmas;

b) 5W1H - Pontes et al. (2005), define a ferramenta 5W1H como um documento que de forma
organizada, objetiva identificar as agdes e as responsabilidades de quem ird executar por meio
de um questionamento, que possa orientar as a¢fes que deverdo ser implementadas. Segundo
Kuhnen (2011), para a elaboragdo do plano de agdo através desta ferramenta, devem ser
respondidas as perguntas a seguir relacionadas: (i) What? - O que sera feito? Qual a proposta
da melhoria?; (ii) Why? — Por que seré feito? (justificativa, motivo da acdo); (iii) Where? —
Onde sera feito? (locais afetados pelas agdes); (iv) When? — Quando sera feito? (tempos,
prazos e periodicidade das acgdes); (vi) Who? — Quem fard? (pessoa ou departamento
responsavel); (v) How? — Como seré feito? (métodos, descricdo de como atingir os objetivos);

c) Cinco Porqués - Define-se como um método que tem por objetivo identificar a causa raiz
de determinados problemas e consiste em perguntar “por qué?” para cada hipdtese de causa,
cinco vezes seguidas, para que se possa chegar a causa fundamental do dado problema
(HORNBURG; WILL; GARGIONI, 2007). Esta ferramenta é muito utilizada na qualidade,
mas pode ser utilizada em qualquer area. Em resumo, é um método que tem por finalidade
resolver problemas simples e complexos;

d) Histograma - Segundo Miguel (2001), é uma ferramenta para dados estatisticos que fornece
a frequéncia que um determinado valor ou classe de valores ocorre em um determinado grupo
de dados. Conforme Caburon e Morales (2006), histograma é um gréfico de barras no qual o
eixo horizontal, é subdividido em varios pequenos intervalos, apresentando os valores por
uma variavel qualitativa. No eixo vertical tem-se a &rea que deve ser simétrico ao nimero de
observacGes na amostra, onde valores pertencem ao intervalo do eixo horizontal. No eixo
horizontal tem-se a amplitude das classes e no eixo vertical a frequéncia de ocorréncia dos
valores;

e) Diagrama de Pareto - De acordo com Miguel (2001), o diagrama de Pareto define-se em
estabelecer dados por ordem de importancia, de forma a definir as prioridades para a
resolucdo de problemas. E um gréfico utilizado para classificar causas por ordem de
frequéncia, que podem vir a ser defeitos, ndo conformidades e outros. Desta forma, a solugdo
dos problemas € direcionada primeiramente aqueles mais importantes. No grafico segundo o
mesmo autor, sdo utilizadas barras e linhas, onde sdo representadas as frequéncias das
ocorréncias por ordem decrescente nas barras e na linha, as frequéncias acumuladas. Através
dele, € possivel identificar a contribuicdo das causas para um dado acontecimento;

f) Diagrama de causa-efeito — Segundo Miguel (2001)Forma grafica utilizada como método
de anélise para representar fatores de influéncia (causas) sobre um determinado problema
(efeito). Também €é conhecido por diagrama de Ishikawa ou diagrama espinha de peixe,
devido sua forma. Para classificar as causas de um problema, define-se o “efeito”, que devera
ser apontado a direita e tracando, a esquerda, uma larga seta, apontando para o efeito.
Posteriormente, consideram-se as ramificacdes, que sdo os fatores detalhados considerados
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como causas secundarias. Fatores mais particularizados serdo descritos em ramificacOes
menores e assim por diante.

4. Resultados
4.1 CaracterizagOes da empresa pesquisada

O estudo foi realizado na empresa Finger Mdveis Planejados. Os dados referentes a empresa
foram coletados através de questionamentos semiabertos, com o coordenador geral dos grupos
de CCQ e com os lideres de cada area e seus colaboradores. A empresa do ramo moveleiro
ingressou no mercado brasileiro na década de 70 e se localiza na cidade de Sarandi no norte
do estado do Rio Grande do Sul.

Atualmente a empresa possui um numero aproximado de 250 funcionarios, com uma &rea
total de 55.000m?2 sendo 18.000m2 de area construida, sendo uma das principais referéncias no
ramo moveleiro em termos de tecnologia e qualidade de seus produtos.

4.2 Histdrico e praticas de CCQ identificadas na empresa
4.2.1 Historico de implantacao do CCQ.

A qualidade dos produtos no mercado competitivo tornou-se essencial para que as empresas
possam inserir-se e manter-se nele. Visando isso, a empresa, no ano de 2012 introduziu a
Gestdo da Qualidade, objetivando a melhoria dos seus produtos bem como de seus processos.
Foi contratada uma empresa de consultoria chamada Madre Consultoria a qual ficou
responsavel pelo treinamento e formacdo dos grupos de CCQ. Foram treinados 20
funcionérios voluntarios que foram divididos em 5 grupos de CCQ. O treinamento e
implantacdo dos grupos levou cerca de 10 meses. Assim a empresa implantou em sua unidade
visando buscar na metodologia CCQ subsidios para contribuir de forma direta nos objetivos
de qualidade e resultados da empresa.

O objetivo de implantar o CCQ era fazer com que o funcionario agisse diretamente nas
melhorias dos processos em seu ambiente de trabalho. Os administradores apostavam nas
praticas de Qualidade Total, onde as constatacdes e mudancas seriam sugeridas e implantadas
apos andlise do supervisor da area.

Colaboradores voluntéarios foram treinados para desenvolverem atividades de melhoria da
qualidade em seu ambiente de trabalho através da identificacdo, analise e busca da solucéo de
problemas. Ao identificar uma sugestdo de melhoria na sua area de atuacdo, o colaborador
levava a mesma para as reunides. Estas acontecem toda semana, com a dura¢do de 1 hora. No
grupo, estas sugestdes sdo avaliadas em termos de produtividade, entrega, seguranca e
qualidade.

A empresa disponibilizou uma sala especifica para os grupos de CCQ como também todo
material e 0 apoio que 0S grupos necessitariam para realizarem seus trabalhos.

4.2.2 Exemplo de implantac¢éo de uma melhoria — estudo de caso

Depois de certo tempo de trabalho dos grupos acima citados e entendendo a necessidade de
melhorias extremamente necessarias aos processos produtivos foi implantado o que a empresa
denominou de Sistema Finger de Producéo.

Uma das melhorias a ser implantadas foi ao perceber a dificuldade na troca de uma barrica de
cola cujo peso é de aproximadamente 200 kg.

Utilizando varias ferramentas da gesdo da qualidade o grupo responsavel atuou nas seguintes
etapas:

4.2.2.1 Identificacéo do problema
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Corredor obstruido por carrinhos de movimentacéo.
Quatro pessoas envolvidas no processo de troca da barrica.
Periculosidade no manuseio da barrica com empilhadeira
Esforgo excessivo — dores musculares

Ergonomia

Risco de acidente

Corredor obstruido por carrinhos de movimentacao.
Quatro pessoas envolvidas no processo de troca da barrica.
Periculosidade no manuseio da barrica com empilhadeira
Esforgo excessivo — dores musculares

A N N N N N U O R N

Ergonomia

<\

Risco de acidente

4.2.2.2 Fluxo do processo de troca da barrica de cola

A figura 1 demonstra o fluxo do processo de troca da barrica de cola, ja desenvolvido
utilizando as ferramentas da qualidade.

; Ao término da cola & .
Chamado a 1
empilhadeira. i

E retirado os
Carrinhos de

Transporte das
Serras.

Quatro pessoas envolvidas
Para colocara barrica no
Suporte de MDF

!

A empilhadeira ergue
—————————
Em cima da magquina.

l

A barrica & retirada ll py A0 o =~ [ sTMm | A empilhadeira
E & ajustada % c::' — — Ita a0 seu posto
novamente . = ’ i oariginal.

Fonte: Grupos de CCQ

Figura 1 - Fluxo de troca da barrica de cola

Na figura 2 esta descrito o custo com a atividade de troca da barrica. Salienta-se aqui que 0s
valores séo ficticios, a pedido da empresa, porém foi mantida a proporcionalidade entre 0s
valores, ou seja, a proporcionalidade dos valores reais foi replicada nos valores aqui
apresentados.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



ConBRepro IV CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQAO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 03 a 05 de Dezembro de 2014

(Funcionarios ] [_RS$9,80 |
[Aluguel da empilhadeira ] [ RS$3,78 |
[Gas da empilhadeira | 3,27 |
[CUSTO POR TROCA DE BARRICA] [ RS 16,85 |

[ CUSTOPORTROCANOMES | | RS 77,51 |

[ cusTOPORTROCANO ANO | [BGESEElEY

Fonte: Grupos de CCQ

Figura 2 — Custos com a troca da barrica de cola

4.2.2.3 Anélise do Problema

Para analise do problema foi utilizada a metodologia do diagrama de Ishikawa, também
chamado causa e efeito, cujo objetivo é achar as causas possiveis de um problema. Na figura
3 esta demonstrada a aplicacao para o problema objeto deste estudo de caso.

Corredor obstruido Periculosidade no Esforgco excessivo
por carrinhos de manuseio com a Ergonomia dores musculares
movimentagdo empilhadeira

AN NN\ s
/ yayd o

Pouco espacgo . 4 pessoas envolvidas
para manobrar R'?:" ‘:e no processo de troca
empilhadeira acicente da barrica

Fonte: Grupos de CCQ

Figura 3 — Diagrama de Ishikawa

Apos a identificacdo das causas possiveis do problema, as mesmas foram colocadas em outra
ferramenta da qualidade chamada Matriz GUT cujo objetivo € definir através de pontuacéo
especifica as prioridades a serem executadas. Na figura 4 estd demonsrada a aplicacdo da
Matriz GUT para o problema da troca da barrica de cola.

PROBLEMNA G U T TOTAL
Periculosiclade no manuseic da karrica

com a empilhadeira = > 3 II 75

4 pessoas envolvidas no processo de
troca da barrica 3 3 2 18

Corredor obstruide porcarrinhos de
movimentacioc 2 3 3 1z
Risceo de acidente i § 5 21 80
Esforco excessivo dores musculares 32 5 Fal &0

Pouco espago para mancbrar

empilhadeira 2 2 3 12

Fonte: Grupos de CCQ

Figura 4 — Matriz GUT com os problemas
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Verifica-se na figura 4 que as causas com maior pontuacao sdo as que devem ser priorizadas.

Diante dos problemas levantados foi necessario achar possiveis solucdes. Através da
ferramenta da qualidade chamada Braisntorming o grupo de CCQ identificou as possiveis
solugdes que estdo demonstradas na figura 5.

Solucio 1 TALHA

Solugdo 2 MOTO BOMBA

Solugdo 3 AR COMPRIMIDO

Solucso 4 CARRINHO ENTORNADOR

Fonte: Grupos de CCQ

Figura 5 — Soluges apontadas pelo Brainstorming

Na figura 6 esta demonstrada a matriz de decisdo em funcdo das solucBes apontadas na figura
5. Pela maior pontuacdo foi escolhida a decisao 4 que € a de comprar um carrinho entornador.

CRITERIOS PEsos| SOLUCAC 1| solucAoz | SOLUCAO 3] sOLUCAO 4
CUSTO PARA a s 12 a 20
IMPLEMENTAR
FACILIDADE PARA 3 3 P a 15
IMPLEMENTAR
CUSTO COM 5 10 10 5 20
MANUTENCAO
RAPIDEZ 4 8 16 8 12
TOTAL 16 44 26 57

Fonte: Grupos de CCQ

Figura 6 — Matriz de deciséo

Na sequéncia o grupo de CCQ, diante da decisdo tomada de comprar um carrinho entornador
para a barrica de cola elaborou o Plano de A¢do com esta finalidade. A figura 7 mostra o
Plano de Acdo definido pelo grupo.

C G".UE. [ Comprade um carrinho entornador
sera feito
ONMNDE .
sera feito > Setor dos especiais { colagem dos C-112)
> Eliminar otransitc da empilhadeira dentro do setor do corte € especiais,
POROUE N . N -
P [ Reduzir o tempo de funcionaric na troca da barrica,
sera feito . - . .
[ Eliminar o esforgo fisico e riscos de acidentes.
O"U‘,ANI?O > 5 dias dteis apds a aprovagio final do decumento efetuara a compra
sera feito
QUFM [ Setor de compras
fara
COMO [* utilizandc o carrinhe para transportar a barrica de cela, da perta de entrada
fazer da produgio até o local de abastecimento da madquina de colagem N 15 € 20
AQUANTO
custars RS 419,00

Fonte: Grupos de CCQ

Figura 7 — Plano de A¢do
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Na figura 8 estd demonstrado o comparativo de custos, que, como foi referenciado
anteriormente, estes valores sdo ficticios. E a comparacdo dos custos antes da melhoria e
depois da melhoria.

(ANTES ) (DEPOIS )

[Funcionarios ] [RS 9,80 ] [RS 6,00 ]
[(Aluguel da empilhadeira )] [RS 3,78 ] [RS 0,00 ]
[Gas da empilhadeira ] [RS 3,27 ] (RS 0,00 ]

CUSTO POR TROCA DE ] [RS 16,85 ] [RS 6,00 ]

BARRICA

CUSTO POR TROCA NO ] [R$ 77,51 ] [RS >7.60 ]

MES

CUSTO POR TROCA NO

ANO

Fonte: Grupos de CCQ

Figura 8 — Custos comparativos antes e depois da melhoria

Além da reducdo de custos, demonsrada na figura 8, com a melhoria proposta pelo grupo de
CCQ existem também melhorias ndo mensurdveis monetariamente e que também foram
observadas com a implantacdo. Sdo elas: diminuicdo da periculosidade no manuseio da
barrica com empilhadeira; diminuigdo do esforco excessivo — dores musculares; melhoria da
ergonomia funcional; diminuicdo do risco de acidentes; aumento na satisfacdo dos
funcionarios; aumento de produtividade, entre outras.

5. Considerac0es Finais

No contexto, é importante observar que cada vez mais as empresas buscam alternativas para
melhoria na qualidade de seus produtos, além de garantir a seguranca de seus colaboradores
no seu ambiente de trabalho e principalmente garantindo o sucesso de seu negécio.

O CCQ passou a ser uma metodologia adotada por muitas empresas, pois permite o trabalho
em equipe na busca por melhores resultados em termos de qualidade, seguranga e
produtividade, utilizando as ferramentas da qualidade que ajudam a obter bons resultados,
proporcionando um melhor ambiente de trabalho, aumento de producdo e confiabilidade de
clientes ao adquirir produtos com qualidade.

Depois de realizada a atividade de pesquisa ficou evidenciado que o objetivo geral proposto
para este estudo de caso, que era identificar e analisar as praticas de CCQ em uma industria
do setor moveleiro foi atingido. Ficou evidenciado, também, que a empresa incorporou a
pratica dos grupos de CCQ em sua rotina, pois os problemas a serem resolvidos e as
melhorias a serem implantadas, seguem as técnicas da Gestdo da Qualidade.

No que se refere a identificagdo do histérico de implantagdo das praticas de CCQ na empresa
pesquisada, caracteriza-se que a empresa estudada desenvolveu desde 2012 até os dias de
hoje, inUmeras atividades e praticas de CCQ, comprovando desta forma que a metodologia é
atil e aplicavel. Foram identificadas as praticas voltadas a CCQ na empresa pesquisada e
nota-se que a empresa adota uma nova metodologia para o desenvolvimento das praticas
relacionadas a melhoria continua de processos e produtos, proporcionando resultados efetivos
com relagdo as metas estabelecidas. Cabe salientar que com a coleta de dados realizada,
observou-se a evolucdo destas metodologias e a contribuigdo que as mesmas vém trazendo a
empresa, colaboradores e clientes. Relata-se ainda, que os dados aqui apresentados referem-se
apenas um caso de problema identificado e solucionado pelas equipes de CCQ.
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Destaca-se ainda a importancia deste trabalho para a utilizagdo do mesmo no meio académico,
bem como para empresas que procuram referéncias em termos de qualidade para seus
processos e produtos, para assim poder atingir seus objetivos referentes as expectativas de
seus colaboradores, clientes e negdcio no contexto de CCQ.

Por fim, mesmo considerando que este estudo traga contribuicdes é importante mencionar que
existiram limitagdes no uso de dados e que novas incursdes de pesquisa podem ampliar os
conhecimentos de pesquisadores e académicos uma vez que o tema, embora ndo seja novo,
ainda ¢é atual.
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