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RESUMO

Este trabalho discute a importancia da qualidade e o papel
da equipe do CCQ (Circulo de Controle de Qualidade) no
desenvolvimento de melhoria continua no ambiente de um
sistema produtivo. O objetivo geral é apresentar a aplica-
¢do do ciclo PDCA pela equipe do CCQ no setor de modela-
¢do de uma empresa de Sao Paulo visando melhorar a pro-
dutividade e a seguranca. A metodologia de pesquisa
abrange pesquisa bibliografica e de campo em uma multi-
nacional japonesa de Sao Paulo. Os resultados mostram o
papel da equipe do CCQ na aplicagdo do ciclo PDCA, usan-
do ferramentas da qualidade para entender seus proble-
mas, priorizar e propor um plano de acdo que pode contri-
buir para a melhoria da produtividade e trazer impactos

positivos para a seguranca dos colaboradores. Conclui-se
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que a equipe de CCQ pode fazer grande diferenca na gestdo da qualidade, pois incentiva a
participagdo dos colaboradores e viabiliza a resolu¢do de problemas da produ¢do com
uma visao critica.

Palavras-chave: CCQ; Produtividade; Seguranca.

1. INTRODUCAO

A busca pela vantagem competitiva em manufatura tem sido uma ques-
tao crucial para o sucesso das empresas no mundo. Entretanto, representa a
oportunidade de atuar em outros mercados, e essa atuacao dependera exa-
tamente da qualidade dos proprios produtos e servigos a serem oferecidos,
ja que a concorréncia precisa de monitoramento crescente, sobretudo pas-
sar ao mercado uma nogao de que o produto é melhor por caracteristicas
que sejam imediata e continuamente visiveis pelos consumidores. Para
Slack (2002), vantagem competitiva pelas organizag¢des significa: fazer cer-
to, fazer rapido, poder mudar o que se faz e fazer com baixo custo, focando
a melhoria continua nos sistemas produtivos.

Na gestao da qualidade, a preocupagdao com seguranga pode ser consi-
derada uma caracteristica importante, pois acidentes, perdas financeiras e a
propria imagem da organizacdo sao aspectos interdependentes. Produtos
gerados sob condi¢des em que seus trabalhadores tenham recursos adequa-
dos para desenvolver e manter sua integridade fisica costumam refletir em
uma aceitagao mais elevada para qualquer cliente.

Desse modo, uma maneira de viabilizar melhoria continua em manufa-
tura e, por consequéncia, trazer vantagem competitiva aos sistemas produ-
tivos sdo os Circulos de Controle da Qualidade (CCQ), filosofia que nasceu no
Japdo nos anos 1960 e somente na década de 1980 se destacou por ser um
dos principais fatores que contribuiram para o desenvolvimento da nagao
japonesa, tornando-se, por isso, motivo de grande aceitacao pelas empre-
sas de diversos paises, inclusive o Brasil. Os principais objetivos da pratica do
CCQ sao melhoria e o desenvolvimento constante da organizagao, a gera-
¢ao de ambiente de trabalho agradavel por meio da sinergia dos colabora-
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dores, em que haja elevac¢do na satisfacao pelo trabalho e respeito mutuo no
enfoque de potencializar a capacidade da criatividade e inovagao dos profis-
sionais (Ishikawa, 1995). Esses objetivos sao desenvolvidos na resolu¢ao de
problemas de modo coletivo, usando métodos de analise e solu¢do de pro-
blemas, em conjunto com suas respectivas ferramentas de apoio.

Para tal, as organizagoes necessitam de estratégias definidas e estrutu-
radas, sejam elas explicitas ou ndo. Com isso, as empresas visualizam as
oportunidades na criacao de valores para si e para as partes interessadas,
transformando essas a¢des em lucro e sustentabilidade.

Para que os problemas apontados pelas equipes de melhorias ou circu-
los de controle da qualidade sejam analisados e solucionados de forma efi-
caz, é necessario utilizar métodos consistentes. O tratamento superficial,
ou seja, ndo atuar na raiz do problema, pode impactar negativamente as
atividades, gerando novos problemas. Estudos evidenciam uma série de
métodos de identificacao, analise e solu¢ao de problemas, tais como: o pro-
cesso de pensamento da teoria das restricdes, o mecanismo do pensamento
cientifico, o CCQ, o método Kepner & Tregoe e 0 SSM (Soft Systems Metho-
dology), dentre outros (Alvarez, 1996). Neste artigo é abordado especifica-
mente o CCQ.

Diante desse contexto, a pergunta de pesquisa é: Como o CCQ (Circulo
de Controle da Qualidade) pode contribuir para a melhoria da produtividade
e da seguranca de um setor da produgao?

O objetivo geral é apresentar a aplicagdo do ciclo PDCA pela equipe do
CCQ no setor de modelagao de uma empresa de Sao Paulo visando melho-
rar a produtividade e a seguranca.

2. METODOLOGIA

Foi realizado um levantamento bibliografico sobre a qualidade e suas
ferramentas. Esta pesquisa analitica aplica o método dedutivo com base no
ciclo PDCA para propor solu¢des que tragam a melhoria continua do proces-

so em foco.
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A pesquisa de campo estd limitada ao estudo em uma industria do ramo
da construcao civil, fabricante de tratores e pegas fundidas, com representa-
¢do nacional em Sao Paulo, tendo a fabricagdao de moldes e modelos em
madeira como seus principais produtos. Essa organizagao conta com aproxi-
madamente 1.200 pessoas em sua forca de trabalho, e o setor de modela-
¢ao em estudo tem 12 colaboradores.

Esta é uma pesquisa participante, pois um dos autores atuou na lideran-
ca da equipe de CCQ, realizando diversas reunides de analise critica com o
grupo e atividades praticas na aplicagdo do PDCA. O grupo do CCQ contou
com integrantes de diversos cargos, como modeladores, estagiario e super-
visor de modelacao.

Na pesquisa de campo, houve a observacao in loco visando explorar a
relagdo teoria e pratica que contemple a associacao de conhecimentos de
revisao bibliografica e a realidade, permitindo focar o ambiente, colher da-
dos e propor solucao (Yin, 2001).

Foi realizada a analise da situacao inicial do funcionamento das maqui-
nas e do processo de fabricagdo e adquiridas todas as informagdes sobre a
producao e indices de seguranca do setor de modelagdo, bem como foram
considerados oito critérios do ciclo PDCA com base nos estudos de Campos
(2004a), com a devida aplicagcdo de ferramentas da qualidade.

Esta pesquisa teve a coleta de dados com fotos das etapas do desenvol-
vimento do PDCA no setor de modelagdo e analise documental dos regis-
tros da produgao, cuja analise teve uma abordagem qualitativa. Os resulta-
dos quantitativos sdo apresentados na forma de graficos.

3. REFERENCIALTEORICO

3.1 A importancia da qualidade no contexto moderno
Para Paladini (2006), moderno significa algo novo, atual e contempora-
neo, contudo, em pouco tempo o moderno pode virar velho, obsoleto ou

ultrapassado. Essa condi¢cao temporal preocupa as organizagdes de todos
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setores produtivos competitivos em que se procura inovagao com eficiéncia.
Também aflige quem procura assimilar informagoes tao dinamicas quanto
questdes relativas a qualidade, pois, em termos de conteudo e, principal-
mente, de alcance, a palavra “qualidade” demonstra caracteristicas que su-
gerem dificuldades de alto nivel para a sua perfeita definicdao, ndo sendo
uma expressao exclusiva, mas uma palavra de dominio publico, além de ndo
ser um termo empregado em contextos bem definidos. Com a definicdo nao
correta de qualidade disseminada em uma organizagao, a adogao de acdes
errbneas em um sistema de gestdo pode trazer graves consequéncias para a
empresa conforme mostra o Quadro 1.

Quadro 1

Definicdes e conceitos erréneos de qualidade

ALGUNS PENSAMENTOS IMPACTO NO REFLEXOS NAS
ERRONEOS DESENVOLVIMENTO ATIVIDADES, PRODUTOS
SOBRE QUALIDADE DAS ATIVIDADES E SERVICOS
Qualidade é um requisito minimo Se o produto funciona, ele Os recursos para realizagao do
de funcionamento satisfara o cliente produto devem garantir condi¢des

minimas de operagao que fazem o
produto funcionar. Qualidade ndo
requer muito esforgo

Qualidade é a area que se envolve Qualidade é tarefa dos Acles parecem restritivas somente
com essa questéo especialistas no assunto a uma pessoa ou departamento
especifico em uma organizagao
Qualidade é sinénimo Qualidade nunca muda Algo perfeito ndo reflete a
de perfeicao Ou realidade de atijngir um valor
Qualidade é uma condigédo que agregado, ou seja, ndo pode ser
ndo se altera melhorado.

Fonte: Adaptado de Paladini (2006).

A qualidade é um termo que passou a fazer parte das organizagdes, sen-
do elas publicas ou privadas, e o fator principal, do inicio do século XX até os
dias atuais, dessa definicao esta relacionado as necessidades e anseios dos
clientes. Por consequéncia, estruturaram-se conceitos bem-aceitos sobre

qualidade, sempre envolvendo o cliente (Paladini, 2006).
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e Qualidade é adequar-se ao uso (Juran; Gryna, 1991).

* Qualidade é o grau de ajuste de um produto a demanda que preten-
de satisfazer (Jenkins, 1971).

e Qualidade é o resultado necessario de expectativa para o fim a que
se destina (EOQC, 1972).

Com a globalizagdo e o crescente nUmero de organizagoes que se insta-
lam no mercado, aumenta o nivel de concorréncia em uma velocidade cada
vez maior de produtos similares, que exigem das organiza¢des um diferen-
cial competitivo que as mantenha no mercado. Uma opgao, se nao a mais
prioritaria para a sobrevivéncia de qualquer negdcio, é a adogdo por praticas
produtivas, atividades e servicos voltados para a boa qualidade. Observa-se
que a qualidade ndo é atributo exclusivo do produto, mas sim aplicado a
toda a organizacao, pois uma empresa que consegue sobreviver é conside-
rada excelente, mas para ela sobreviver, tem que ser competitiva. E para ser
competitiva, ela tem que ter qualidade (Abreu; Lima, 1993). O tema qualida-
de ocupa um papel decisorio dentro das organizagdes para que possam che-
gar a resultados positivos e diferenciados.

Para que as organizagdes sejam competitivas, elas precisam, primor-
dialmente, de qualidade. Essa concepcao ja estda mundialmente enraizada
na grande maioria das instituicoes. Nos dias de hoje, a busca da qualidade
deixou de ser um diferencial para se tornar um pré-requisito. Produzir com
qualidade é uma condicdo basica para o mercado. As empresas precisam
buscar constantemente a inovac¢ao de técnicas e a sua propria superagao na
quebra de velhos paradigmas e das necessidades dos clientes para obter os
melhores resultados. Nesse sentido, para Coltro (1996), a diferencia¢do de
uma empresa em relacao a seus competidores é quando ela tem algo Unico

que é valorizado pelos seus clientes por um preco aceitavel.
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3.2 Gestdo da qualidade

Segundo Garvin (2002), a gestao da qualidade é definida em trés dife-
rentes eras de evoluc¢ao: inspecao, controle estatistico e era da qualidade
total (Figura 1).

Figura 1

Eras da gestao da qualidade

EVOLUGAO HISTORICA DA QUALIDADE

ERA DA ERA DO CONTROLE ERA DA
INSPEGAO ESTATISTICO QUALIDADE TOTAL

Q VERIFICAGAO POR 0 CONTROLE DO
Q VERIFICAGCAO 100%; AMOSTRAGEM,; PROCESSO;
U QUALIDADE COMO

U ENCONTRAE SEPARA U DEPARTAMENTO CULTURA;
DEFEITOS; ESPECIFICO DA 0 PREVENGAO DE
QUALIDADE; DEFEITOS

Fonte: Adaptado de Garvin (2002).

De acordo com Garvin (2002), os consumidores sempre estiveram aten-
tos para inspecionar os produtos ou servigos que recebiam em uma base de
troca. Essa atengao especial caracterizou a chamada era da inspecao, em
que se foca o resultado do produto, sem se importar com a qualidade, e sim
em identificar produtos defeituosos devido ao conceito de inspe¢do 100%.
A era do controle estatistico nasce com o surgimento da producdo em alta
escala, ou producao em massa, introduzindo-se plataformas de amostra-
gem e de outros procedimentos de base estatistica, bem como o apareci-
mento do setor de controle/garantia da qualidade. Sistemas da qualidade
foram estrategicamente desenvolvidos, melhorados e implantados desde
0s anos 1930 nos Estados Unidos e, um pouco mais tarde, na década de
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1940, no Japao e ao redor do mundo. A partir da década de 1950, houve a
necessidade de evoluir com a gestao da qualidade, abrindo novos caminhos
para uma nova visao gerencial com base no desenvolvimento e na utilizagao
de métodos, técnicas e conceitos adequados a uma nova realidade. A ges-
tao da qualidade total, assim é conhecida por conta dessa nova abordagem
gerencial, marcou a forma de avaliar o bem de consumo ou servico para um
sistema da qualidade. A qualidade deixou de ser caracteristica exclusiva do
produto para ser de fundamental responsabilidade de todos da organiza-
¢ao, abrangendo toda a sua concepcao.

A necessidade de avancar mais no desenvolvimento de bens e servicos
com qualidade teve inicio com Walter Andrew Shewhart, norte-americano
estatistico que, na década de 1920, tinha um grande interesse em solucionar
questdes ligadas a qualidade e com as variagoes que ocorriam na area pro-
dutiva de bens e servigos. Shewhart é o pai do sistema de mensuragao des-
sas variabilidades, que ficou conhecido como Controle Estatistico de Proces-
sos (CEP), e também o ciclo de melhorias constante PDCA. Como pode ser
observado na Figura 2, este ciclo de gestao imprescindivel na atualidade fi-
cou conhecido como Ciclo Deming da Qualidade.
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Figura 2

Ciclo PDCA de controle de processo

(ACT) (PLAIN)
DEFINIIR AS
METAS
AGIR
(ACOES CORRETIVAS)
DEFINIIR OS
METODOS
PARA ATINGIR
AS METAS
EDUCARE
VERIFICAR
os TREINAR
RESULTADOS
EXECUTAR
AS
TAREFAS
(CHECK) (DO)

Fonte: Adaptado de Campos (2004a).

Apos a Segunda Guerra Mundial, o Japao se apresentava ao mundo em
ruinas, com a necessidade de se reerguer. Quando se inicia o processo de
reconstrucao, William Edwards Deming é convidado pela Japanese Union of
Scientists and Engineers (Juse) para difundir treinamentos e didlogos aos
investidores e empresarios das indUstrias sobre gestdo da qualidade. E
quando o Japao faz sua revolucao gerencial de forma sutil e se opde, mas
corre paralelamente, a revolugdo tecnoldgica do Ocidente. Essa postura ge-
rencial proporcionou ao Japao o beneficio de desfrutar até hoje o mérito em
ser uma poténcia mundial em todos os aspectos. O cenario pos-guerra trou-
xe ainda novas demandas para as empresas em virtude da incompatibilida-
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de entre seus produtos e as necessidades do mercado. Desde entao, passa-
ram a adotar um planejamento estratégico.

De acordo com Chiavenato (2000), é de vital importancia para as orga-
nizagdes a implantagdo de métodos que visem o aperfeicoamento de todas
as atividades desenvolvidas, para que, a partir da identificacdo dos pontos
criticos ou anomalias que inviabilizem o perfeito funcionamento dos proces-
sos, possam planejar estratégias na busca de qualidade. A Qualidade Total
tem como objetivo o valor continuo. Kaizen (japonés) é uma palavra que
tem por significado gestao e uma cultura de aprimoramento continuo gra-
dual, implementado por meio do desenvolvimento participativo e compro-
metido de todos os membros da organizagdo no que ela faz e na maneira
como as coisas sao feitas. O principal bonus da Qualidade Total é priorizar a
satisfacao do cliente, que recebera o resultado de seu trabalho, seja ele pro-
duto ou servico.

De todos os componentes operacionais que sofreram alteragdes devido
a adocdo da Qualidade Total, o que mais sofreu impacto foi a Gestao da
Qualidade no Processo. Para Paladini (1995), esse modelo tem foco no pro-
cesso produtivo, em que a qualidade deve ser gerada exatamente a partir
das operagdes dos processos de manufatura. A maioria das estratégias de-
senvolvidas, conforme o autor, priorizam o processo, porém recentemente
comegou-se a criar técnicas que visam analisar outros elementos fundamen-
tais para a qualidade, como a atencao dispensada a a¢do dos concorrentes
devido ao clima de competitividade em que as empresas mergulharam. Ha
um roteiro pratico, de acordo com Paladini (2006), que viabiliza a Gestdo da
Qualidade no Processo envolvendo a implantagao de atividades agrupadas
em trés etapas: a eliminagdo de perdas; a eliminacao das causas das perdas
e a otimizacao do processo. Com essas etapas que se desenvolvem de forma
evolutiva, pode-se incrementar a adequagao do produto ao uso, em que,
eliminando-se os defeitos, garante-se um produto em condi¢Oes de ser uti-
lizado; eliminando-se as causas, garante-se maior confiabilidade ao produto

e otimizando-se o processo, garante-se um produto com maxima eficiéncia
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e eficacia. Ainda de acordo com Paladini (2006), a gestdo da qualidade no
processo se caracteriza por alteragdes no processo produtivo para atingir
objetivos bem definidos e, se bem conduzida, gera mudangas positivas de-
vido aos efeitos imediatos dos resultados rapidos, produzindo beneficios
para todos os envolvidos. A gestao da qualidade no processo gerou alguns
principios simples de operacao e Paladini (2006) cita alguns: ndo ha melho-
ria no processo se nao houver adequacgao ao uso do produto; quem avalia as
melhorias no processo é o consumidor final; tudo o que se faz no processo
pode ser melhorado; as acdes que ndao agregam valor ao produto devem ser
eliminadas; a¢des normais ndo podem gerar falha, erro, desperdicio ou per-
da; ndo ha area ou elemento do processo produtivo que ndo seja relevante.
Paladini (2006) também aponta os indicios mais usuais na gestao inadequa-
da da qualidade no processo: desorganizacao do processo produtivo e ope-
ragoes duplicadas; custos elevados de producao; altos niveis de estoque;
frequente retrabalho; ordens contraditdrias no processo; altos niveis de de-
feitos; uso frequente de equipamentos para reprocessamento; projetos que
consomem mais tempo na pratica do que o previsto; rejeicdes; perda de in-
sumos; frequentes alteragoes no planejamento devido a falhas de processo;
atrasos na finalizagao de lotes; erros de manuseio gerando perdas de mate-
riais; erros no ajuste de equipamentos gerando condi¢oes inadequadas de
operagao. O objetivo basico da gestdo da qualidade no processo, de acordo
com Paladini (2006), é definir estratégias que busquem a otimiza¢do do pro-
cesso produtivo para atender as expectativas dos consumidores finais.

3.3CCQ

Conforme Chaves (2000), o CCQ é um sistema para incentivar o trabalho
em equipe, contribuindo para o fortalecimento dos recursos humanos por
meio da participacao e de conhecimentos entre seus integrantes. As agoes
sdo corretivas ou de inovacao por meio dos esfor¢os da unido das pessoas
envolvidas. O CCQ é formado por equipes pequenas e por colaboradores

que exercem as mesmas atividades de areas parecidas que desenvolvem,

LOGS - Logistica e Operagdes Globais Sustentaveis 50 Sao Paulo, v. 2, n. 2, p. 40-79, jul./dez. 2020
ISSN 2674-7928 == doi:10.5935/2674-7928/LOGS.v2n2p40-79



CCQ, produtividade e sequranca: um estudo em uma multinacional japonesa

voluntariamente, agdes que propiciam a melhoria dos resultados em quali-
dade, meio ambiente, custos, atendimento, moral e seguranca. A equipe
atua com participagao total de cada membro da equipe, em reunides com
baixa carga horaria— no maximo seis horas por més — e que podem ocorrer
no horario de trabalho ou fora deste.

Ainda de acordo com Chaves (2000), o inicio do CCQ foi no Japao, logo
apos a Segunda Guerra Mundial. Em 1963, o primeiro circulo foi posto em
pratica. J& em 1964, a divulgacao de uma estatistica apresentava que mais
de 90% dos circulos eram voltados para areas de vendas e servicos, e que
havia uma média de quatro a cinco ideias inovadoras anualmente por circu-
lo. Ja no Brasil, o movimento foi iniciado em 1971, em varias empresas, sen-
do pioneiro na pratica, depois do Japao, junto com a Coreia e a Tailandia. Ao
decidir fazer parte do CCQ, os colaboradores participantes devem levar em
consideracao que o ciclo deve ser procedido por meio de conceitos, filosofia,
objetivos e metodologia adequados (Chaves, 2000). Cada grupo é composto
por membros, lider, secretario e coordenador, sendo importante ressaltar
que ndo ha hierarquia, todos tém o mesmo grau de importancia, apenas as
funcoes de cada um do grupo é que sdo diferenciadas (Campos, 2004b). Se-
gundo Ishikawa (1995), um movimento como o CCQ, que visa enaltecer as
caracteristicas humanas, sera sempre bem-sucedido, independentemente
de raga, historia, estrutura e politica, e assim, é por meio desses pontos que
uma empresa ganhara vantagem competitiva em relagdo aos seus concor-
rentes. Conforme Salazar Filho (2002), boa parte do sucesso do CCQ depen-
de da qualidade das reunides do grupo. A reunido é o principal espago de
efetivacao dos objetivos do CCQ. Para garantir o sucesso, uma boa equipe
deve ter caracteristicas que precisam ser observadas e controladas para que
tudo corra bem. Cada membro precisa conhecer e exercer bem sua fungdo. O
clima de confianca gera satisfacao, reduz necessidades de controle e da mais
resultado. Os objetivos sao a razao de existir de uma equipe. Emitir e receber
informagdes com qualidade, facilita a tomada de decisdo e uma boa comu-
nicacdo. Para Campos (2004b), a disponibilidade de algumas ferramentas
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na area de qualidade faz com que grupos de CCQ realizem seu trabalho na
busca de solu¢oes de problemas e, consequentemente, o reconhecimen-
to destes.

As ferramentas da qualidade sdo técnicas usadas para o gerenciamento
da Gestdo da Qualidade, que permitem ampliar a visdo dos fatos e os dados
de maneira estruturada para assim poder se chegar a uma tomada de deci-
sao com maior possibilidade de adequacdo a situacao observada. As ferra-
mentas basicas da qualidade tém a finalidade de organizar o processo pro-
dutivo por meio de coleta de dados e de técnicas especificas de analise,
auxiliando os controles internos de processos no atendimento da qualidade
dos itens produzidos (Paladini, 1997). A analise de dados colhidos em campo
pelas ferramentas da qualidade tem inter-relacdes entre as variaveis que
compdem os processos de fabricacdo, incluindo-se a analise das causas, o
tratamento e a reducao de rejeitos em busca da solu¢ao (Murray, 1978).

Com a analise de evidéncias dos descontroles, a formagao de tendéncias
e as relagoes de causa e efeito desenvolvidas pelas ferramentas da qualida-
de acessiveis a qualquer participante envolvido no processo produtivo, é
possivel embasar a tomada de decisdo em mais de 90% das ocorréncias
(Campos, 2004). As ferramentas da qualidade, por mais simples que pare-
cam ser, quando utilizadas com habilidade, colaboram para a melhoria dos
processos e da qualidade com resultados eficientes, comparativamente as
técnicas de uso das armas de samurais em sua forma simples e robusta, con-
tudo, eficaz ao seu objetivo (Juran, 1992). A coleta de dados estruturada,
que traduz os diversos processos e procedimentos ligados a conformagao
de um produto adequado as expectativas do cliente e as limitagdes da orga-
nizacdo, somada as ferramentas da qualidade apoiadas em estatisticas e
analise de dados histdricos, geram analises de causa e efeito que apoiam a
tomada de decisao para a melhoria continua da qualidade e a produtividade,
tendo como principal vantagem competitiva o acompanhamento evolutivo
das ocorréncias e decisdes no tempo desde seu desenvolvimento, implanta-

¢do e crescimento até o momento atual.
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Cada ferramenta possui sua propria caracteristica — nao existe uma re-
ceita pronta para usar determinada ferramenta em cada fase ou situacao,
pode-se fazer uma mistura destas. Dependera muito do problema envolvi-
do, dos dados disponiveis, das informacdes coletadas e do conhecimento do
processo em questao em cada etapa (Magalhaes, 2000).

3.3.1 Grafico de Pareto

Segundo Magalhaes (2000), o grafico de Pareto é um diagrama que
apresenta os itens e a classe na ordem dos numeros de ocorréncias, mos-
trando a soma total acumulada em um grafico que nos permite enxergar os
diversos problemas, auxiliando na determinacdo da sua prioridade. E de-
monstrado por barras em ordem decrescente, com a causa principal vista do
lado esquerdo do diagrama, também conhecido como diagrama 80-20, ou
seja, 20% das suas causas representam 80% de seus efeitos, conforme Figu-
ra 3. E uma das ferramentas mais eficientes para tracar a priorizagdo, que
pode ser repetida varias vezes para cada um dos problemas levantados, to-

mando os itens prioritarios como problemas novos.

Figura 3

Diagrama de Pareto

100% T +
80%
60%
4,0%
20%
0%

% DE DEFEITOS

A B C D E D
Tipo de defeito

Fonte: Adaptado de Campos (20043).
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3.3.2 Diagrama de Ishikawa (causa e efeito)

De acordo com Magalhaes (2000), o diagrama de causa e efeito foi de-

senvolvido na década de 1940 pelo doutor Kaoru Ishikawa, no Japao, sendo

definido também como espinha de peixe, pelo formato como é utilizado: o

efeito fica sendo a “cabeca” e os problemas sdo as espinhas.

As espinhas sdo classificadas em seis tipos diferentes: meio ambiente,

método, matéria-prima, mao de obra, medi¢do e maquinas. Dessa forma,

pode-se observar, na Figura 4, que é possivel separar as causas potenciais

primarias efou secundarias de um determinado problema, bem como atuar.

Figura 4

Diagrama de causa e efeito de Ishikawa ou espinha de peixe

MATERIA-PRIMA

Fornecedores —

Fornecimento —
proprio

MAQUINA

Instrumento
Deterioragao

Condigbes

- locais
Manutengdo —

Inspegao —

MEDIDA

Oficina

Clima M

MEIO AMBIENTE

CAUSAS

- Informagéao
Fisico

Instrugao
ental

Procedimento

MAO-DE-OBRA METODO

Fatores de Qualidade
Itens de verificagdo

EFEITO

(Caracteristica da
qualidade)
(Itens de controle)

Fonte: Campos (2004a).
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3.3.3 Folha de verificacao

Conforme Magalhdes (2000), as folhas de verificacdo sdo formularios
para registrar as fontes de dados de forma simples, como ilustra a Figura 5,
visando a facil identificacdo da realidade e a interpretacao.

Figura 5

Exemplo de folha de verificagao (checklist)

LISTA DE VERIFICACAO
Estagio de fabricagao: inspecao final Data: 06/04/2006
Produto: plastico moldado Secéo: Expedigdo
Total Inspecionado: 1.525 Inspetor: Jodo
Lote: 2006A001 Turno: A
Defeito Verificacao Subtotal
Marcas nas superficies (DRARAL 17
Trincas ]l 11
FPega incompleta [ e e e 26
Deformacao L 3
Outros = 5
TOTAL 62
Total Rejeitado nRRRERRREAL 42

Fonte: Campos (2004a).

3.3.4 Brainstorming

Segundo Magalhdes (2000), o brainstorming é um termo em inglés que
significa tempestade de ideias. E uma forma de incentivar e listar todas as
ideias possiveis de um grupo para um determinado contexto, por mais im-
provaveis que sejam, sem as criticar. O foco é absorver o maior nUmero pos-
sivel de sugestdes, para assim fazer posteriormente o julgamento ou combi-
nagao das sugestoes.
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3.3.5 Histograma

Lins (1993) descreve que o histograma é uma ferramenta que nos possi-
bilita conhecer as caracteristicas de forma geral da variagdo de um conjunto
de dados coletados. A forma como esses dados se distribuem contribui de
maneira decisiva na identificagdo dos dados, e eles descrevem a frequéncia
com que o processo esta variando e como a acontece a distribuicdo dos da-
dos como um todo (Figura 6).

Figura 6

Exemplo de histograma

Histograma

Frequéncia

7 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Intervalos

Fonte: Lins (1993).
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3.3.6 Fluxograma

Segundo Magalhaes (2000), o fluxograma, representado na Figura 7, é a
ferramenta da qualidade em forma de diagrama que pode representar es-
quematicamente por figuras que ilustram de forma simplificada o fluxo das
atividades/informacdes e sua interagdo no processo.

Figura 7

Exemplo de um fluxograma basico

(:) Indica o iniclo ou fim do processo ( imigo ) /
: 7 o N
[:I Indica cada atividade que precisa ser execuiada Recoltemeanty do . beneficiade 5
oy letrdnico “\\' -
<::> Indica um ponto de tomada de decisho e

R sturnanta do o Main
slatrnico no projsto ,_:;E"""B pe
E— Indica a diregéo do fluxo I
Triageen do ko Montagem s testes |
elatrdnico no progeto oS equipamantos
S Indica o8 documenios utilizados no processo

Ammazenamanto am
D Indica uma esper ksl apropnad
Indica que o Muxogrma confinua a parfir desse ponto em owlro *
etrculo, coin & mesos letr ou B, que apanece em seu intenor { Fim

Fonte: Adaptado de Magalhdes (2000).

3.3.7 sWaH

Lins (1993) retrata o 5\W1H como um método documental organizado
que apresenta as agoes e as responsabilidades por meio de questionamen-
tos capazes de direcionar as diversas acoes propostas. Deve ser estruturado
para permitir uma rapida identificacdo dos elementos necessarios a implan-
tacao das agOes corretivas ou preventivas, como se observa na Figura 8.
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Figura 8

Exemplo da aplicagcao da ferramenta 5W1H

Geralmente Geralmente ~| 12Pessoa ‘ Prazos
no infinitivo no gerindio ‘ ! Factiveis

O QUE POR QUE como ONDE QUEM QUANDO

(What) (Why) (How) (Where) (Who) (When)

* * * T

Razdo do Procedimento Local de Responsavel N
ser implantada para desenvolvi- para desenvolvi- pela execucio razo para
eliminacdo de uma mento da desenvolvimento mento da daacdo aexecucao
determinada causa acao daacéo acao daacdo

Fonte: Adaptado de Magalhaes (2000).

3.3.8 Matriz de priorizagao

Matrizes de prioridade ou consenso viabilizam uma melhor visao pela
equipe do direcionamento sobre qual prioridade atuar, conforme exemplo
na Figura 9. O importante é ter significado para o grupo. Para cada combi-

nagao de fatores, temos um nome particular para a matriz (Campos, 2004a).
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Figura 9

Exemplo da matriz de priorizagao

GRUPO B
Critérios
o ™~ -
§ | £ | &
S s} s}
tem 1
tem 2
tem 3
tam 4
tem §

Fonte: Adaptado de Campos (2004a).

3.3.9 Método para solucao de problemas

Segundo Campos (2004a), outro fator determinante para sucesso das
equipes de CCQ, além da sinergia entre os participantes, &€ o método, pois
este deve estar bem alinhado aos recursos de solu¢do de problemas, sendo
o ciclo PDCA um método de solugdo de problema com etapas e objetivos a

serem alcangados, conforme apresentado na Figura 10.
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Figura 10

Metodo de solugao de problemas

Método de Solucio de Problema

PDCA |Fluxograma Fase Objetivo

Identificagdo do Problema Definir claramente o problema e reconhecer sua importancia.

Investigar as caracteristicas especificas do problema com uma

Observagéo vis&o ampla e sob vérios pontos de vista.
P
Analise Descobrir as causas fundamentais.
Plano de Agéo Conceber um plano para bloguear as causas fundamentais.
Execugdo Bloguear as causas fundamentais.
Yerificagdo Yerificar se o blogueio for efetivo.
C

(Blogueio foi efetivo?)

Padronizagéo Prevenir contra o reaparecimento do problema.

Recapitular todo o processo de solugéo do problema, para

Concluséo trabalho futuro.

(»)
AN RO

Fonte: Campos (2004a).

4. RESULTADOS DA PESQUISA

4.1 Apresentacdo da empresa em estudo

A indUstria em estudo é uma multinacional japonesa, fabricante de tra-
tores, escavadeiras hidraulicas, carregadeiras de rodas, motoniveladoras e
pecas fundidas, atendendo principalmente o ramo de construgao civil, loca-
lizada no municipio de Suzano, no estado de Sdo Paulo. Conta com uma
forca de trabalho de cerca de 1.200 funcionarios.

A empresa possui certificagdo em seus sistemas de gestdo nas normas
ABNT NBR ISO goo1 (Qualidade) e ABNT NBR ISO 14001 (Ambiental). O
departamento mantenedor desses certificados é chamado Sistema de Ges-
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tao Integrado (SGl), que busca, por meio de sua meta principal, que é zero
ndo conformidades, alcancar a eficiéncia maxima em seu desenvolvimento
nas atividades, promovendo o monitoramento continuo dos indicadores
com base nos dados de auditorias de processos pela qualidade, meio am-
biente e seqguranga.

Na Figura 11, observa-se que o departamento SGI é composto por uma
equipe de sete profissionais, que estao sob supervisao de um coordenador-
-geral e de um gerente administrativo.

Figura 11

Organograma da empresa em estudo

GERENTE
ADMINISTRATIVO
ORGANOGRAMA
SISTEMA DE GESTAO INTEGRADO COORDENADOR

SGI - SISTEMA
DE GESTAO
INTEGRADO

SISTEMA DE SISTEMA DE
SISTEMA DE GESTAO: SEGURANGCA E SAUDE OCUPACIONAL GESTAO: GESTAO:
AMBIENTAL QUALIDADE

ENGENHEIRO
DE
SEGURANCA

TECNICO DE TECNICO DE
SEGURANCA SEGURANCA

MEDICO DO
TRABALHO

ENFERMEIRO DO ANALISTA ANALISTA

TRABALHO AMBIENTAL QUALIDADE

Elaborada pelos autores (2015).

e
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Missao da organizacao: Estabelecer objetivos e metas em busca da ex-
celéncia total na satisfacao de seus clientes, garantindo e assequrando que
todos os requisitos, normas e leis aplicaveis estejam em cumprimento abso-
luto, visando a melhoria continua dos sistemas de gestdo e a protecdo do
meio ambiente, minimizando os impactos ambientais decorrentes de suas
atividades.

Visao da organizagao: Ser a maior e melhor empresa de desenvolvi-
mento de maquinas para a construcao civil no mercado mundial.

Valores da organizagao: Acima de tudo, assegurar um ambiente onde
seus funciondrios possam trabalhar com segurancga, tranquilidade e ao
mesmo tempo se empenhar na manutencao e melhoria da saude destes.
Trabalhar como uma equipe unida para promover agoes proativas pela se-
guranca, higiene e saude ocupacional para concretizar o compromisso aci-

ma assumido.

4.2 CCQ na empresa pesquisada

O objetivo desta etapa da pesquisa é descrever a abordagem utilizada
para o desenvolvimento das atividades de melhoria por meio do uso das fer-
ramentas da qualidade. A pesquisa foi realizada junto a um grupo de CCQ
(Circulo de Controle da Qualidade) em uma empresa do ramo da construgao
civil, fabricante de tratores e pecas fundidas, no setor de modelagao no mu-
nicipio de Suzano, estado de Sao Paulo.

O primeiro passo para o desenvolvimento da atividade foi a escolha dos
colaboradores do setor, sendo que um dos autores deste trabalho foi o lider.
O grupo foi composto por sete integrantes, tendo como nome MSQ (Mode-
lagdo — Seguranca — Qualidade), fazendo uma alusdo ao setor, buscando
atuar nos problemas com foco em duas vertentes: seguranca e qualidade. A
idade média dos colaboradores é de 34 anos e o tempo de casa, de quatro
anos. Apenas o lider possui cargo de analista da qualidade e os demais mem-
bros sao operadores modeladores.
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A equipe inicialmente instituiu o periodo do projeto, elencando as fases
do PDCA, conforme o cronograma da Figura 12.

Figura 12

Grafico para desenvolvimento das atividades de CCQ

CRONOGRAMA GERAL DE ATIVIDADES
PARA C.C.Q. "Equipe MSQ"
QUANDO iremos fazer? ecina: T o
out/14 nov/14 dez/14 jan/14 fev/15

------

FORMAR O GRUPO - SELECIONAR INTEGRANTES ";

ETAPAS |ITEM O QUE fazer?

ANALISAR OS DADOS DA SITUACAO ATUAL ISR SO I

(DIRECIONADOR) —

DEFINIR O NOSSO TEMA - ﬂ

PLANEJAR AS ACOES -
CORRETIVAS/PREVENTIVAS 3

EXECUTAR AS ACOES PLANEJADAS —

oo
C 6 APURAR OS RESULTADOS Ry

[k ity -
ASSEGURAR MEDIDAS PREVENTIVAS "

FINALIZAR PROJETO ---‘

PLANEJAR ATIVIDADES - GIRAR NOVAMENTE [u—
O PDCA PARA 2015 i

Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

4.3 Setor de Modelacdo

Dentro da organizagdo, o Setor de Modelag¢ao é similar a uma marcena-
ria e tem como atividade principal a responsabilidade de cuidar dos modelos
que sdo fontes para os moldes das pecas fundidas. Nesse processo de mo-
delacdo, trabalha-se com as seguintes matérias-primas: madeira, resina,
aluminio e ferro, conforme Figura 13. S3o basicamente quatro processos
que compdem o setor: confeccdo, inspe¢do, manutencao e alteragdo de
modelos.
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Figura 13

Explicacao do processo macro de modelagao

O QUE FAZ O SETOR
DE MODELACAO 77?7

NOSSOS PROCESSOS

= CONFECGCAO DE INSPECAO DE
MODELOS - MODELOS MODELOS

- MADEIRA

- RESINA EM 2013 FORAM DIMENSIONAL COM BRACO
- ALUMINIO CONFECCIONADOS DE MEDIGAO DE ULTIMA

- FeFo MODELOS GERACAO

==-BOOM FOOT

CAIXA DE ALTERACAO DE || MANUTENCAO

MACHO MODELOS DE MODELOS
- MADEIRA EM 2013 MEDIA DE
- RESINA EM 2013 FORAM FEITAS 250 CHECAGENS
- ALUMINIO ALTERACOES (MELHORIAS) MODELOS/MES COM 30%
- FeFo EM 82 MODELOS PARA MANUTENGCAO

—

PEGA FUNDIDA
B0OOM FOOT

PECA MOLDADA EM AREIA TRATOR ESTEIRA PC200

Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

4.4 Aplicagao do PDCA

A metodologia adotada pela equipe foi o ciclo PDCA, seguindo oito eta-
pas: identificacdo do problema, observacao, analise, plano de a¢do, execu-
¢do, verificacdo, padronizacao e conclusdo.

a) Identificacdo do problema

Por meio de reunides realizadas com a equipe, foi discutido o rumo a
sequir. Para isso, foi levado em consideragdo todo um contexto de informa-
¢oes ligadas as diretrizes da organizagdo, que institui a uma hierarquia poli-
tica de atuacdo de analise de problemas: seguranga, qualidade, custo e, por
fim, prazo. Contudo, por meio da matriz de priorizagdo definida pela equipe
de trabalho, foi realizada a escolha do tipo de processo pelo qual as ativida-
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des seriam executadas, de acordo com a opinido de cada colaborador da

area, conforme ilustra a Figura 14.

Figura 14

Matriz de priorizacao elaborada pelo grupo MSQ

PROCESSOS
PARA
AVALIAR
Na sua opinido ||
Qual processo : D
Mais critico ? | MANUTENGAO DE INSPECAO DE CONFECGCAO DE ALTERAGCAO DE
MODELOS MODELOS MODELOS MODELOS
LEGENDA x=CRITICO A=MODERADO ®=LEVE
PONTUAGAO 3 PONTOS 2 PONTOS 1 PONTO
MODELADOR 1 x A O A
MODELADOR 2 b 4 b 4 A .
MODELADCR 3 b 4 . A %
EDNARDO SAMPAIO ) 4 X A .
| MODELADOR 4 b4 X [ @
MODELADOR 5 A A A A
MODELADOR 6 A A . .
RESULTADO | 19 PONTOS | 16 PONTOS 11 PONTOS 10 PONTOS

Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

O processo de manutenc¢ao de modelos foi apontado como mais critico
para se trabalhar. Posteriormente, a equipe aplicou a estratificagdo por meio
da verificagdo de dados estatisticos graficos do setor com relacdo a estatis-
tica de acidentes e desempenho de processo.
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Figura 15

Analise grafica dos dados da modelagao

ESTATISTICA DE ACIDENTES @ DESEMPENHO DE PROCESSO - PRODUGAO GERAL @
SETOR: MODELAGAD SETOR: MODELAGAO P
u Acidente s/ afastamento W Acidente ¢/ afastamento % ~4=REAL === PLANO
U
5 1 a 100
4 MAIS DE
QUATRO
31 ANOS SEM
ACIDENTES
2 4 ‘ 0
| L Al
. ————
2010 201 2012 2013 jant4~ out/14 jantd fevitd mart4 abotd maifd junAd juidd agoit4 setd outd

Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

Verificou-se, na analise dos dados (Figura 15), que a condi¢do dos aci-
dentes no setor estava sob controle. Ja na parte de qualidade e prazo, foi
possivel detectar um baixo desempenho do processo de modelagao, com
um plano de 85% que estava desde agosto/2014 abaixo do planejado. De
posse dessas informacgdes, o grupo continuou na busca da identificagao
do problema por meio do uso do diagrama de Pareto, estratificando as
informacoes.

Nessa etapa da estratificacdao, conforme Figura 15, o grupo observou o
indicador tempo de producao por tipo de clientes e constatou que o grupo
de modelos do cliente C se destacava entre os demais devido ao seu tempo
de producao estar mais elevado que os outros — o tempo-padrao total de
producgao estava em cerca de 21 horas, contra um tempo real de 25,6 horas.
Apos nova estratificagdo, observaram-se quais pegas desse cliente influen-
ciavam o tempo elevado, quando foi detectado que as pecas 2 e 6 consu-
miam 78% do tempo total, e que o processo de aperto de placa era o que se
destacava com o maior tempo, cerca de 9,5 horas. Foi a partir dai que o gru-
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po voltou o olhar para atuar sob esta atividade dentro do processo e tendo
como objetivo alcancar o tempo-padrao do grupo de pecas do cliente C, de
25,6 horas de tempo real para 21 horas de tempo-padrao.

Figura 16

Estratificacao dos dados de desempenho da modelagao

DESEMPENHO DE PROCESSO - TEMPO DE PRODUGCAO POR CLIENTE
SETOR: MODELACAO

(1
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30,0

20,0
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10,0 -+
Chente A Chente B Chente C Chente D Outros clientes
ESTRATIFICAGAO - ESTRATIFICACAO - TEMPO DE PRODUCAO POR
PARETO POR TEMPO DE PRODUCAO POR PECAS PECAS DO CLIENTE C
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Horae agy  G0%  100%  100% - 100%
25,0 0% 20,0 8% 100%
20,0 an% 0%

n = 25,6 horas

1.0 0.5

Peca2 Pogab | Pega Pega’?  Pegad  Pogal OUTRAS
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Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

b) Observacao e analise

Pela observac¢ao no processo de manutencao de modelos, conforme a
Figura 16, pode-se evidenciar o porqué do tempo elevado para a realizagao
da atividade. Também chamou a atengao do grupo para a condi¢ao insegura
a qual os colaboradores estavam expostos, ou seja, além da condi¢do dificil
para realizar o processo de giro das placas, havia um sério problema, na imi-
néncia de ocorrer um acidente, de acordo com a Figura 17.
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Figura 17

Observagao do grupo na area de manutengao de modelos

ICAR COM TALHAS POSICIONAR

Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

Apesar de a equipe trabalhar para reduzir o tempo de processo, a parte
de seguranca se transformou na prioridade do grupo e, pelo brainstorming
(Figura 18), unido a um dos técnicos de seguranca da empresa, foi discutido,
nessa oportunidade, como ocorrem os acidentes de trabalho, o que desen-

cadeou um novo rumo para as atividades.
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Figura 18

Brainstorming do grupo
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Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

A equipe utilizou o diagrama de Ishikawa (Figura 19) para facilitar o
agrupamento das ideias de modo a direcionar a analise das causas funda-
mentais, quando chegou-se a um consenso das prioridades a serem execu-
tadas sob o efeito estudado (acidentes ou incidentes no processo de manu-
tencao de modelos).
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Figura 19

Diagrama de Ishikawawa
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Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

c) Plano de acao

Apos a descoberta das provaveis causas potenciais, o grupo partiu para
o planejamento de agoes a fim de buscar resolver os problemas detectados
em reunido de planejamento, conforme mostra a Figura 20 — o lider utilizou
a maquete de um modelo para estimular a criatividade dos integrantes na
busca de solugoes criativas aos problemas.
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Figura 20

Reunidao da equipe MSQ planejamento 5W1H
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Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

Foi desenvolvido o cronograma geral de atividades, conforme Figura 21,
usando a ferramenta fWaH.

Figura 21

Planejamento 5W1H
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Fonte: Elaborada pelos autores (2015).
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d) Execugao

Conforme definido pelo cronograma, as agdes foram realizadas com
éxito, o que garantiu muito prestigio e motivacao para equipe que tinham
condig¢des de contribuir com a seguranga ocupacional da secao, conforme
apontado nas figuras 22, 23 e 24.

Figura 22

Acao tomada para metodo e maquina
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Fonte: Elaborada pelos autores (2015).
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Figura 23

Agao tomada para meio ambiente
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Fonte: Elaborada pelos autores (2015).
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Figura 24

Acao tomada para mao de obra

Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

e) Verificagcao e padronizagao

O principal resultado das atividades de CCQ foi a tomada de a¢do no de-
senvolvimento do dispositivo giratorio para modelos, algo inovador para o
processo de modelacao, atividade esta que, em combinacao com as demais,
surtiu grande efeito na sequranga e também na produtividade do departa-
mento. Contudo, para garantir a continuidade das acdes, foi necessario ali-
nhar a padronizacao com folhas de orientagao, somado ao treinamento dos
operadores e ao plano de reciclagem dessas informagoes a cada seis meses,
conforme ilustrado na Figura 25.
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Figura 25

Treinamento dos operadores da modelagao
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Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

Em relagdo a verificagdo dos resultados mensuraveis no departamento,
apos a conclusdo de todas as a¢des durante o periodo de trabalho deste
CCQ, nado houve nenhuma ocorréncia de acidentes ou incidentes. Na parte
produtiva houve ganhos ndo sé no tempo de processo do grupo de pecas do
cliente C, mas também em todos os grupos de pegas de outros clientes, e o
desempenho do processo voltou aos indices normais, conforme dados da
Figura 26.
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Figura 26

Resultados dos indicadores de producao
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Fonte: Elaborada pelos autores (2015).

5. CONSIDERACOES FINAIS

O uso de um método estruturado de resolucao de problemas aumenta
de forma significativa as chances de sucesso do tratamento das causas den-
tro de uma organizagdo. Métodos de identificacdo, analise e tomada de
a¢ao sao importantes para que pequenos grupos de CCQ (Circulos de Con-
trole da Qualidade) possam desenvolver o aprimoramento continuo dos
processos de maneira pratica para melhoria estrutural de um departamen-
to, da organizagao e para o desenvolvimento dos proprios colaboradores.

Os resultados da pesquisa tratam do desenvolvimento de atividades de
um grupo de CCQ em uma empresa do ramo da construcao civil que detec-
tou um baixo desempenho na producao, potenciais riscos de acidentes, pro-
blemas de produtividade e seguranga.

A utilizagdo das ferramentas da qualidade aliada a experiéncia dos cola-
boradores permitiu visualizar de forma clara onde os problemas se encon-
travam. Com a aplicacdo da estratificacdo e dos graficos de Pareto, foi pos-
sivelidentificar os problemas e, apds a elaboragdo de matrizes de priorizacao,
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escolher o processo-alvo. Com a analise das causas pelo diagrama de Ishika-
wa, foram definidos os pontos criticos do processo e os possiveis motivos
para o problema. Na aplicacdo de varias se¢des de brainstorming, houve
uma na busca pela solu¢do mais viavel e sua forma de implementacao para
o desenvolvimento do plano de agcao s WaH.

As ferramentas da qualidade grafico de Pareto, brainstorming, 5 W1H,
diagrama de Ishikawa, matrizes de priorizacao aplicados no ciclo PDCA sao
eficientes para entender como trazer a melhoria continua para um sistema
produtivo.

Pode-se concluir que, além de investimentos nos recursos fisicos das so-
lucoes, foi necessario treinamento para conscientizagao da segurancga e pa-
dronizagao das agoes implementadas. Essas medidas reduziram o tempo-
-padrao de processo de produgao e houve contribuicao para manter um
ambiente seguro e produtivo no setor.

Como limitagao de pesquisa, os resultados deste estudo estao restritos
ao contexto do setor de modelagdo da empresa em foco, portanto, eles ndo
podem ser generalizados. Para estudos futuros, recomenda-se aprofundar
os conhecimentos sobre o desenvolvimento e estrutura¢ao de times da qua-
lidade no CCQ.

CCQ, PRODUCTIVITY AND SAFETY: ASTUDY IN A JAPANESE
MULTINATIONAL

Abstract

This paper discusses the importance of quality and the role of the CCQ team (Quality
Control Circles) in the development of continuous improvement in the environment of a
production system. The general objective is to present the application of the PDCA cycle by
the CCQ (Quality Control Circle) team in the modeling sector of a company in Sdo Paulo,
aimingtoimprove productivity andsafety. Theresearchmethodology coversbibliographical
and field research in a Japanese multinational in Sdo Paulo. The results show the CCQ

team’s role in applying the PDCA cycle, using quality tools to understand their problems,
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prioritize and propose an action plan that can contribute to improving productivity and
bringing positive impacts on employee safety. It is concluded that the CCQ team can make
a big difference in quality management as it encourages the participation of employees and
enables the resolution of production problems with a critical view.

Keywords: QCC; Productivity; Safety.
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