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RESUMO

As industrias que adotam trabalhar com a ferramenta CCQ (Circulos de Controle da
Qualidade) vem se destacando cada vez mais no mercado de trabalho. Com a necessidade
de reduzir os custos e diminuir o tempo gasto para a fabricacdo de pecas, as industrias t€ém
buscado alternativas mais assertivas em seus processos. O artigo vai evidenciar esses
beneficios, tanto para os colaboradores quanto para a empresa que adota a metodologia
CCQ.Essa ferramenta traz como um dos maiores beneficios a socializagdo, saber trabalhar
em equipe, buscando administrar um projeto, trabalhando outras ferramentas da qualidade.
O objetivo principal deste artigo ¢ evidenciar a importancia do CCQ como um diferencial
competitivo para as organizagdes, onde tem como propdsito trazer conceitos
esclarecedores sobre a tematica.O estudo mostrou que ¢ viavel tanto para empresa
reduzindo o tempo de fabricacdo, e os custos para a empresa, somando um total 22 dias a
menos de mao-de-obra dos colaboradores e um custo menor de R$ 19.820,00 em um

periodo de 12 meses.
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1. INTRODUCAO

O ambiente Industrial vem se modificando cada vez mais, ficando mais
competitivo € com isso as empresas precisam rever seus processos a fim de reduzir custos

e aumentar a produtividade de seus colaboradores, assim reduzindo o tempo de processo
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para a fabricacdo de seus produtos e\ou servigos.

Com a implantacdo da metodologia CCQ (Circulos de Controle da Qualidade) a
empresa melhora a qualidade de vida do colaborador dentro do processo de fabricacao,
assim reduzindo esfor¢os desnecessarios, realizando a troca de experiéncias de cada
integrante do Circulo, evidenciando a importancia do trabalho realizado em equipe.

O trabalho a seguir descreve a revisdo de um processo de fabricagcdo do “pé” de
sustentagdo de uma maquina - Cilindro modelo CS500/600, em uma empresa de
panificacdo localizada na cidade de Pouso Alegre/MG. Por meio da Implantacio
metodologia CCQ, foi possivel revisar usando as ferramentas da qualidade, mudar e
melhorar toda a parte estrutural deste item. E com isto obter a redugdo dos custos e tempo
para a sua fabricacao.

A equipe conseguiu verificar que na montagem do “pé” do cilindro CS500/600
havia uma oportunidade de inser¢do no Programa CCQ da empresa, pois 0s processos
eram morosos dificultando por parte do operador em fazer toda a parte estrutural e
montagem deste item.

A empresa do Sul de Minas trabalha com maquinas de panificagdo e fornos
elétricos que por sua vez possuem alta capacidade de rendimento e performance avancado
para assar e dourar itens de padaria e restaurantes. Também fabrica Cilindros Industriais
que sdo capazes de abrir massas e a fim de facilitar a producdo em larga escala dos
estabelecimentos comerciais.

O objetivo deste trabalho consistiu , assim, em analisar a dificuldade na linha de
produgdo, pode-se tentar resolvé-lo fazendo uma atividade em grupo, através de
levantamento de dados, estudo da situagdo, planejamento de atividades, tomadas de acdes,
checagem dos resultados e padronizagdo, trazendo beneficios para a empresa e seus

clientes.

2. PRINCIPIOS BASICOS

Segundo Chaves (2000), o Circulo de Controle de Qualidade - CCQ ¢ um sistema
para promover o trabalho em equipe, ajudar no crescimento humano por meio de idéias e
conhecimentos entre seus componentes.

O CCQ ¢ composto por pequenas equipes, formados por pessoas que exercem as
mesmas atividades ou areas parecidas que desenvolvem, voluntariamente atividades que

proporcionam a melhoria dos resultados em qualidade, custos, atendimento, moral, meio



ambiente e seguranca. A equipe atua com participagdo total de cada pessoa, em reunido
que ocupa, no maximo, quatro horas por més, e que pode acontecer no horario de trabalho
ou nao.

Para Abreu (1991),

Os CCQs correspondem a uma das atividades de pequenos grupos que
apareceram no Japdo no inicio da década de 60, destinadas a mobilizagdo dos
recursos humanos das empresas para a melhoria da qualidade e produtividade.
Eles foram introduzidos pela JUSE (Union of Japanese Scientists and
Engineers) como parte do Sistema de Controle de Qualidade implantado
nacionalmente nas empresas japonesas.

O Circulo de Controle de Qualidade ndo contribui somente para o desenvolvimento
de um ambiente agradavel de trabalho, mas também para o aprimoramento das habilidades
individuais. Com isso, as atividades também levam ao autodesenvolvimento de cada
colaborador participante de um CCQ.

Na abordagem de Ishikawa com muita influéncia de Deming, Juran e Shewart, t€ém
uma preocupacdo com a participagdo do homem e sua interagdo com o controle da qualidade.
O foco ¢ na obtenc¢do da qualidade total (qualidade, custo, entrega, moral e seguranga) com a
participagdo de todos os niveis hierarquicos da organizacdo. Enfatiza a participacdo dos
funcionarios nos Circulos de Controle de Qualidade (CCQ), para a melhoria continua dos
niveis de qualidade e resolugao de problemas (ISHIKAWA, 1991)

Através das atividades, cada membro pode desenvolver varias qualidades, como
relagdes interpessoais, habilidades analiticas, habilidade de apresentacdo e conhecimento
em varias ferramentas da qualidade (FUKUI et a/, 2003).

Usando as Ferramentas da Qualidade dentro do grupo de CCQ, os colaboradores
conseguem mostrar de maneira clara quais os problemas presentes na linha de produgao e
consequentemente trata-los através da utilizagdo e metodologia do PDCA.

O Ciclo PDCA ¢ uma ferramenta de qualidade que facilita a tomada de decisdes
visando garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia dos estabelecimentos e,
embora simples, representa um avango sem limites para o planejamento eficaz (PEREIRA
et al, 2009).

A sigla ¢ formada pelas iniciais: PDCA, onde significa:

e P (Plan): Planejamento
e D (Do): Execucao

e C (Check): Verificagao
e A (Act): Atuar/Agir



Com o PDCA o colaborador serda guiado a fazer o estudo do processo produtivo,
planejamento das ac¢des, implementacdo das ag¢des, checagem e padroniza¢do dos métodos

de processo, por exemplo, para evitar que o problema volte a ocorrer.
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Segundo Sato (2012), a estrutura dos grupos de CCQ ¢ formada por:

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 implantagao, fazendo a consolidacdo dos dados do programa e a
divulgacdo dos resultados obtidos pelo mesmo;

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;

Lider: eleito de preferéncia pelos membros do grupo e tem como funcao, garantir
condig¢des para a realizag@o das reunides de grupo, fornecendo material explicativo aos
membros com relagdo a conceitos de CCQ, conduzindo as reunides de forma a
estimular a participagdo de todos, aproveitando ao maximo o periodo das reuniodes. Ele
¢ o representante do grupo junto a dire¢dao da empresa;

e Secretario: ¢ escolhido pelos membros do grupo. Sua funcao € 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.

2.1 METODOLOGIAS UTILIZADAS NO CCQ

Segundo Slack et al. (2018) o Ishikawa Diagrama mais conhecido como 6M ¢ um
método efetivo de ajudar a se encontrar as causas raizes do problema. O diagrama inicia-se
tendo em vista o efeito que pode ser um problema e os 5 porqués ¢ um método que
permite por meio de multiplos questionamentos onde separe a causa do efeito,
contribuindo para a construcao de hipdteses plausiveis para a causa raiz do problema

As vantagens de implementar a Gestdo da Qualidade sdo traduzidas em trabalho
planejado, otimizacdo do uso dos recursos e reducdo dos custos eliminando os prejuizos.
Nao se espera que um CCQ use todas essas técnicas durante as atividades para solugdo de
problemas , apenas o mais adequado. Em resumo, existem ferramentas especificas e

técnicas para cada etapa da historia do circulo (TOYOTA,2008).

2.2 IMPLANTACAO DE UM CCQ

Para obter sucesso na implantagdo do CCQ, ¢ necessario um longo trabalho de
preparagdo, motivando a todos os envolvidos, desde diretores e seus altos gerentes até
colaboradores, treinando-os com métodos, conceitos de qualidade, bem como assegurando
a andlise de problemas a fim de que entendam todo o processo (TEIXEIRA, TEIXEIRA e
FONSECA, 2006).

Conforme Rodrigues (2011) a implantacao de CCQ em uma empresa depende do
seu porte, bem como para se definir a forma de implantagdo, deve-se seguir um plano
geral que normalmente inclui:

e Campanha motivacional através de palestras, filmes, debates, literaturas
sobre o tema;

e Treinamento, visando identificar os principais objetivos e a técnica para a
solucdo de problemas;

e Formacdo de grupos utilizando as técnicas de Brainstorming;

e Nomeacao de lideres e definir os nomes de cada grupo;

® Proceder as reunides de entrosamento entre os membros;



e Defini¢do dos temas que cada grupo ira trabalhar;
e FElabora¢do de um cronograma de atividades;

e Acompanhamento do coordenador.

Os CCQ implicam, muitas vezes, em mudancas profundas de valores nas
organizacdes, pois pressupdem que as pessoas tém condig¢des de participar e dar sugestdes

para melhorar os processos produtivos (FERRO, 1997)

3. MATERIAIS E METODOS

Na presente pesquisa, foi realizado um estudo de caso com a finalidade de analisar
uma dificuldade na linha de producdo, a fim de propor melhorias, por meio da
implementagdo da metogologia CCQ.

A empresa em estudo esta localizada na regido do sul de Minas Gerais. Foi
constituida em 1991 e atua no ramo de fornos industriais, maquinas de panificagao,
colocando no mercado o que ha de mais inovador. Essa empresa se destaca por fabricar
produtos altamente resistentes de acabamento fino com alto desempenho. E certificada
com ISO 9001 — 2008, ela entende que seu maior patrimonio sdo seus clientes e busca
cada vez mais surpreendé-los.

Anualmente acontece o Programa CCQ para todos os colaboradores diretos da
empresa, onde divididos em grupos de 6 pessoas apresentam um projeto, visando a
redugdo de custos ou alguma melhoria dentro da corporacdo. O programa ainda beneficia
os 3 grupos que mais se destacaram com projetos interessantes e inovadores. Para o estudo
de caso em questdo a 1° colocacdo a equipe ganha um final de semana em um Hotel
Fazenda, com direito a um acompanhante por pessoa. A 2° equipe colocada ganha uma
quantia no valor de R $1.000,00 ¢ a 3° colocada prémio de R $500,00.

A visdo da empresa ¢ de ser uma empresa de classe mundial e atuacdo global, ela
tem se desdobrado em agdes cada vez mais expressivas em diversos paises.

A empresa de fornos entende que isto ¢ uma motivacao dentro do CCQ (Circulo de
Controle de Qualidade), a fim de que o colaborador sinta-se como pega fundamental e
importante, diante os processos da empresa.

A exceléncia dos produtos da empresa de fornos ja ¢ reconhecida no mercado

internacional, sendo que atualmente a empresa exporta para 18 paises em varios



continentes.

Os equipamentos de panificacdo da empresa em estudo sdo ideais tanto para o
pré-preparo das massas em grande escala nas industrias de produ¢ao de massa, como para
a finalizagdo balcdo na frente do cliente, pois contam com o visual inteligente € modelos
que podem ser de compactos a industrias de grande porte.

Com maquinas fabricadas nos padrdes exigidos pelas normas de seguranca e
fornos totalmente produzidos em ago inoxidavel e muito eficiente energeticamente, os
equipamentos se integram em solucdes para as padarias, confeitarias, cafeterias,
supermercados e lanchonetes.

Inicialmente os colaboradores da empresa foram divididos em grupos de 6 pessoas,
o principio a ser seguido ¢ a metodologia PDCA, abaixo segue a tabela do ciclo em que as
equipes tinham que seguir e contextualizar para realizar a melhoria que se propuseram

fazer na linha de produg¢@o do Cilindro CS500/600.

Tabela 1: Sequéncia de etapas de desenvolvimento das melhorias.

1 Apresentacdo da equipe
2 Local de trabalho / Descrigao do processo
3 Razao para a selegdo do tema
P 4 Situac¢ao atual
5 Definicao da meta
6 Plano de atividades
7 Andlise da causa e efeito
D |8 Implementagdes das contramedidas
C 9 Checando os resultados
10 Padronizar e estabelecer controles
11 Reflexdo e plano para o futuro
A 12 Beneficios aos colaboradores
13 Comentdarios do supervisor da area

Fonte:o autor.

Com base nos itens anteriores, tomou-se por base uma equipe que desempenhou



plenamente os topicos.

3.1 - Plano de atividades (P)
O plano de atividades foi escrito de acordo com as etapas a serem realizadas,
indicando os responsaveis por cada tarefa e de acordo com o ciclo PDCA que corresponde

a cada uma delas.

3.2 - Analises de causa e efeito (P)

As andlises foram realizadas primeiramente usando o diagrama de Ishikawa, porém
utilizando a ferramenta dos 5 Porqués para chegar as causas raizes potenciais durante a
analise inicial.

Aqui o grupo circula em amarelo, o que deveria ser atacado com o projeto, porque se
mostrou mais grave na andlise. Na cabec¢a do diagrama est4 o tema do estudo de caso, que ¢ a

grande dificuldade na montagem na linha de produ¢do da empresa, mostrado na figura 1.

Figura 2 — Diagrama de causa e efeito utilizado para escolha do tema;
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Fonte: o autor.

3.3 Apresentacio da Equipe (P)

A equipe “Sem Limite” possui 6 seis membros que sdo integrantes de dois



departamentos, Produ¢do (2 colaboradores) e Usinagem (4 colaboradores) e suas funcdes
sdo especificamente - 1 lider do grupo: Produgdo (usinagem); - 1 secretario:(usinagem); 4

circulistas: Sendo 1 colaborador da Solda e 3 colaboradores da Usinagem.

3.4 Local de Trabalho / Descri¢ao do Processo (P)

O grupo foi formado devido a maioria de seus integrantes pertencerem a linha de
produ¢do de maquinas. Esta linha foi o foco para encontrar um tema que pudesse ser

desenvolvido um trabalho de CCQ.

Figura 3 - A linha de producao de cilindros conta com os seguintes processos
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3 - Solda

4 - Ajustagem
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6 — Montagem

Fonte:o autor.

As figuras 4,5,6,7, 8, 9 e 10 a seguir demonstram cada etapa do processo:

Processo antes da melhoria

Figura 4 - Processo de corte: a chapa de ago inox € cortada no corte a laser;



Fonte: o autor.

Figura S - Processo de dobra: o operador recebe a chapa cortada no laser e dobra as pecas nas

dobradeiras CNC’s; (Controle numérico computadorizado)

Fonte: o autor.

Figura 6 — Processo de solda: o soldador vai unir as pecas dobradas fazendo um conjunto;

Fonte: o autor.

Figura 7 — Processo de ajustagem: apds soldado o conjunto passava por um retrabalho na
ajustagem, pois quando une as duas partes a conjunto tende a deformar devido a alta

temperatura da solda;
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Fonte: o autor.
Figura 8 — Processo de acabamento: o operador vai passar a lixadeira para tirar as

irregularidades e dar brilho;

Fonte: o autor.

Figura 9 — Processo de montagem: o montador recebe a peca pronta e fixa na maquina;

Fonte: o autor.

A fim de visualizar de forma minuciosa, a seguir foi representado na figura 10, um

exemplo do produto do qual se realizou o estudo de caso:
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Figura 10 - "P¢ do Cilindro" j& processado do estudo de caso;

Fonte: o autor.

Figura 11 — Peg¢as utilizadas para formar o conjunto anteriormente usado na produg¢ao;

Fonte: o autor.

Na figura 12, o conjunto ¢ composto de seis pecas, cinco cortadas a lazer e mais o

vibra stop (borracha que compdem o pé do cilindro).

3.5 Razao para Selecao do Tema (P)

Foi identificado que varios operadores reclamavam do tempo e condigdes de
montagem na linha de producdo do pé da maquina, com isto percebemos que esta morosidade
afetava também os custos do processo.Com isto surgiu a iniciativa e necessidade do tema

virar um CCQ.

3.6 Definicoes da meta (P)

A meta foi definida com anélises de tempo de processo, onde a fabricagdo do pé do
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cilindro se mostrou ser demorada e de dificil processamento. Portanto, a meta para o
trabalho foi reduzir o tempo de processo e facilitar sua produgdo, buscando também

melhorar a fixacdo do mesmo na linha de cilindros.

O problema do tempo ¢ detectado no processo de acabamento com a montagem
onde o produto ¢ finalizado com a colocacdo do pé da maquina. A figura 13 mostra a
dificuldade do operador para fixar o item tendo que apertar o parafuso com a chave,

ficando ergonomicamente errado de acordo com a seguranga do trabalho.

Figura 12 — A dificuldade de montagem do "Pé¢ do Cilindro";

Fonte: o autor.

Nesta etapa foi verificado que os custos ainda estavam altos, deixando a situagdo

critica nos setores de solda e acabamento.

Figura: 13 — Protétipo da primeira ideia do “P¢é do cilindro” do grupo;
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Fonte: o autor.
Abaixo elencamos as dificuldades que ainda encontramos com a nova produ¢ao do “Pé
do Cilindro™:
- Nesse primeiro conceito de Pé, a reducao de custo era pequena;
- No processo de Corte teve uma reducdo de apenas duas pegas;
- Conseguimos a eliminagdo da dobra;
- O processo de soldagem foi reduzido pela metade;
- No acabamento ndo conseguimos melhorar em nada neste primeiro conceito;
- Na montagem ¢ que veio o maior beneficio facilitando muito a operagdo de

nivelamento e fixacdo na maquina.

Para que este problema fosse resolvido, “rodou-se” novamente o Ciclo PDCA e foi
visto que o reforgo posicionado no tubo com a chapa superior onde apoia o cilindro
atrapalhava e ndo reduzia o tempo de processamento. Com esta constatagao foi implantada
a segunda acdo que foi trocar a chapa superior que tinha um formato retangular por uma

flange redonda, com trés furos com roscas para a fixa¢ao no cilindro.

3.2 Implementacio das contramedidas (D)

Foram tomadas as seguintes agdes corretivas para os problemas apontados
anteriormente. Foi solicitado ao setor de Suprimentos um orcamento de um tubo de
espessura 5,2 mm para o projeto e também junto com o setor de Engenharia redesenhou

um prototipo de um novo pé para o cilindro, conforme figura 10.



Figura: 14 — As pecas utilizadas para formar o novo conjunto usado na producao;

Fonte: o autor.

Na figura 14, o novo conjunto desenvolvido pelo grupo “Sem Limite”, tem em sua
composicao apenas trés pecas cortadas no corte a laser. O corpo que ¢ a estrutura do pé do
cilindro, foi substituido por um tubo, esse tubo é soldado duas pegas cortadas a lazer, a
regulagem ¢ feita por uma haste roscada, e o vibra stop foi substituido por uma sapata de

borracha comum de mercado.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Checando os resultados (C)

Para entender melhor o problema, foi utilizada a comparagao dos indices de tempo
e custo de processo para a fabricagdo do pé do cilindro, a qual pertence os colaboradores
do circulo de controle de qualidade montado, chegando a conclusdo que o pé do cilindro

era demorado para fabricar, conforme pode ser visto na figura 15.

Figura 15: — Comparativo de tempo de processo antes e depois da implantacao do CCQ.

14
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Comparativo de Tempo (min) de Processo
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Fonte: o autor.
Podemos perceber que houve uma redug¢ao no tempo de producdo do conjunto de 4

pés do Cilindro de 171 minutos, aproximadamente 3 horas a menos com 0 novo processo.

Figura 16: — Comparativo de custo de processo antes e depois da implantagdo do CCQ.
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Fonte: o autor.

Ja financeiramente a empresa obteve uma redugdo de R$ 99,60 por conjunto de quatro
pés.

A Figura 17 abaixo mostra a economia de tempo e custo ao final de 1 ano de projeto
implantado, mostrando os resultados de um CCQ bem planejado e executado. Conforme o
CCQ foi no comego do ano de 2021 apds 12 meses conseguimos obter os dados para fazer o

comparativo abaixo e obter em numeros quais foram os resultados.Diante da comparagdo os
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diretores da empresa puderam ter a comprovagao de que o novo projeto trouxe positivamente
melhoria para a produtividade e ergonomia aos operadores da linha de producao dos Cilindros

CS500/600.

Figura 17 — Comparativo de custo e tempo anual

Comparativo Custo Anual x Tempo Anual
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Fonte: o autor.

Com base na produgdo de aproximadamente 200 equipamentos anuais ao final de 12

meses podemos ver abaixo quais os beneficios

° Custo economizado por ano ¢ de R$: 19.820,40;

° O tempo economizado na montagem total da maquina por ano ¢ de: 2.587min; Aprox.
2 dias.

° O tempo reduzido no processo de producdo do pé do cilindro por ano ¢ de:

31.442min. Aprox. 22 dias.
4.1.0 - Padronizar e estabelecer controle (A)

Apoés as contramedidas sendo executadas a Engenharia aprovou o novo pé do
cilindro elaborando a R.A.E (Registro de Alteragdo de Engenharia - R.A.E: M024/14). O

projeto que foi aprovado pela Engenharia serd mostrado na figura 13.

Figura 18 - Projeto do “P¢ do cilindro” final implementado na linha de producao



Fonte:o autor.

Figura 19 - “P¢ do cilindro” inserido e finalizado na maquina.

N \"'K

Fonte:o autor.

4.2 - Reflexao e Plano para o futuro (A)

Alguns itens foram apontados como aprendizado pela equipe durante a realizacao

das analises e andamento do Circulo de Controle de Qualidade, que estdo listados a seguir:

e O problema ndo era tao visivel no inicio do trabalho;
e Melhor entendimento do problema foi durante o periodo de andlise;
e FEtapas de simulacdo e analise;

e Integracdo com outros departamentos para desempenhar as fungdes
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designadas pela equipe.

Como planos futuros, os integrantes da equipe sugeriram que o proximo tema fosse

trabalhar em cima de um tubo de parede mais fino, para que o custo caisse ainda mais.

4.1.2 Beneficios aos colaboradores (A)

Apos o término do trabalho a equipe que desenvolveu o trabalho de CCQ reuniu-
se e apontou alguns pontos que foram de grande importancia para os colaboradores
durante a realizagdo do trabalho de anélise na linha de producao do cilindro.

Os itens estdo listados a seguir:

e Aprendizado - A equipe entendeu quais os conceitos foram necessarios
usar para alteracdo da peca e consequentemente na montagem do “pé do
cilindro’;

e Trabalho em equipe - Evidenciado que cada etapa do processo depende da
colaboracdo e entendimento de mudanca para obter resultado significativo a
viabilidade de mudanca nos itens do “pé do cilindro”;

e Lideranca - Com a gestdo do lider ficou claro qual a fun¢do de cada
integrante dentro do CCQ, onde possui papel fundamental e diretamente
ligado no sucesso final do projeto;

e Ferramentas da Qualidade: Com auxilio da metodologia podemos trilhar
quais caminhos o grupo precisa discorrer para analisar o processo € trazer a
mudanga no CCQ;

e Comunicacdo: Palavra chave para haver o entendimento entre os
colaboradores da area;

e Metodologia Kaizen: A equipe entendeu que as mudangas sdo lentas e
continuas, sabendo que o processo precisa ter o profundo estudo para
viabilidade da reducdo do tempo de fabricacao e custos;

e Adequacio aos principios da empresa:Com o projeto a equipe pode ver
de perto o que a empresa carrega, como missao, visao e valor, trazendo o
conceito de qualidade em 1° lugar, para entregar um equipamento que

supere as expectativas do cliente.

18



5. CONCLUSAO

A presente pesquisa teve como objetivo analisar a dificuldade na linha de
produgdo, pode-se tentar resolvé-lo fazendo uma atividade em grupo, através de
levantamento de dados, estudo da situagdo, planejamento de atividades, tomadas de acdes,
checagem dos resultados e padronizacdo, trazendo beneficios para a empresa e seus
clientes.Com a realizagdo do projeto foi possivel esclarecer o melhor entendimento do
tema CCQ (Circulos de Controle de Qualidade), mostrando um pouco de sua histdria,
onde, quando e por quem foi criado.

Foi realizado um estudo préatico utilizando metodologia CCQ em uma empresa de
fabricagdo de maquinas de panificacdo localizada no Sul de Minas. Com o estudo de caso
ficou claro a viabilidade e alteragdo do projeto, como a empresa produz em média 200
unidades da maquina Cilindro CS500/600, obteve uma reduc¢do anual nos custos de
produgdo de R $19.820,40 e uma redugdo no tempo de fabricacdo de 22 dias.

Com o novo método foi possivel identificar que além da reducdo no tempo de
montagem e reducdo dos custos, o CCQ auxiliou na melhoria da ergonomia dos
colaboradores, bem como a proposta de achar qual a dificuldade para resolugdo dentro de
um processo que sempre pode ser melhorado. Com a simplicidade na aplicacdo da
metodologia e a integracdo dos colaboradores que estdo dentro do processo de fabricagao,

traz toda eficiéncia de melhoria dentro das empresas que adotam esta metodologia.

ABSTRACT

The industries that adopt to work with the CCQ tool (Quality Control Circles) have been
standing out more and more in the job market. With the need to reduce costs, the company
has sought the most positive alternatives possible. To stand out, expand horizons,
companies have invested heavily in 58S, leadership training, etc. A tool that works on skills,
develops employees and has proved to be very attractive is the CCQ.The article will
highlight these benefits, both for employees and for the company that adopts the CCQ
tool. Shown in graphs and data, measured in values how advantageous this tool can be.
This tool brings as one of the greatest benefits to socialization, knowing how to work as a

team, seeking to manage a project, working with other quality tools. The main objective of
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this article is to show the importance of CCQ as a competitive differentiator for

organizations, they also aim to bring enlightening concepts on the subject.

Keywords: Quality Control Circle, CCQ, Quality Tools.
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