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RESUMO

O advento de novas tecnologias e o acelerado desenvolvimento de novas ferramentas nesse sentido
desencadeia aos mais diversos segmentos a necessidade de implementagao de inovagdes tecnolégi-
cas, com especial enfoque na maximizagao da qualidade e, consequentemente, dos resultados obtidos.
Uma das circunstancias com maior capacidade de influencia no resultado da operagao industrial é o
controle da qualidade, através do qual os gestores podem ampliar seu poder de fiscalizagdo sobre as
etapas que integram o processo produtivo, minimizando perdas e falhas, reduzindo o dispéndio de
recursos e mao de obra, bem como elevando significativamente a qualidade dos produtos levados ao
mercado, resultados que correlacionam-se diretamente com sua posi¢do no segmento, correlacio-
nando-se com a competitividade. Diante disso, o presente estudo divide-se em duas etapas, combi-
nando revisao bibliografica com estudo de caso, através de pesquisa qualitativa e descritiva, sendo o
levantamento de referencial tedrico correlacionado para com a finalidade de dissertar sobre os aspectos
concernentes ao Controle da Qualidade e sua relevancia para a operagéo industrial, seguida de uma
analise especifica de sua implementagao e possiveis reflexos no caso concreto.
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ABSTRACT

The advent of new technologies and the accelerated development of new tools in this regard triggers in
the most diverse segments the need to implement technological innovations, with special focus on ma-
ximizing quality and, consequently, on the results obtained. One of the circumstances with the greatest
capacity to influence the result of the industrial operation is quality control, through which managers can
expand their oversight power over the steps that make up the production process, minimizing losses
and failures, reducing the expenditure of resources and labor, as well as significantly raising the quality
of the products brought to the market, results that directly correlate with its position in the segment,
correlating with competitiveness. Therefore, the present study is divided into two stages, combining a
literature review with a case study, through qualitative and descriptive research, with a theoretical refe-
rence survey correlated with the purpose of disserting on aspects concerning the Control of Quality and
its relevance to industrial operations, followed by a specific analysis of its implementation and possible
consequences for the specific case.
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1 Introducgao

O advento continuo de novas tecnologias em escala mundial desencadeia a
constante busca pela implementacgao de ferramentas capazes de majorar a qualidade
dos produtos produzidos, dado o crescimento da competitividade nos segmentos,
instrumentalizando o desenvolvimento de diretrizes operacionais diretamente
correlacionadas para com a eficacia do processo produtivo, ratificando a relevancia

do controle da qualidade para a gestao industrial.

A importancia da qualidade dos produtos disponibilizados ao cliente consiste,
notoriamente, em um dos fatores determinantes ao seu crescimento no segmento,
atuando como uma ferramenta de destaque frente a concorréncia, reiterando a
relevancia do controle da qualidade, vez que a reduzida qualidade de um produto e/ou

servigo é capaz de obstaculizar o enraizamento da empresa em sua area de atuagéo.

E nesse panorama que a busca por ferramentas relacionadas & majoragdo da
operacao industrial apresenta notério crescimento, visando a adaptagao progressiva
e continua do processo produtivo aos novos preceitos tecnoldgicos, visando garantir
a competitividade e o rendimento, além da reducéo de perdas e falhas, especialmente

em razao da fiscalizagdo mais incisiva do gerenciamento da producao.

Segundo a ABNT (2005, p. 8), qualidade € “o grau no qual um conjunto de
caracteristicas inerentes satisfaz a requisitos”, sendo estes necessidades ou
expectativas implicitas ou obrigatérias. Portanto, para obter a satisfagao de
seus clientes, objetivo de qualquer organizagdo, a empresa necessita ser
capaz de atender a essas necessidades e expectativas e prover a confianga
de que as mesmas sao identificadas, medidas e analisadas.

Em outras palavras, é possivel definir o controle da qualidade como uma
ferramenta sistematica de gerenciamento do processo produtivo, da qual decorrem
diversos instrumentos, visando que os resultados almejados pela empresa sejam
alcangados através da fixacdo de diretrizes relacionadas a um sistema de melhoria
continuo, majorando o aproveitamento de seus insumos e m&o de obra, além de trazer

maior eficacia e padronizagao ao seu processo operacional.

O controle da qualidade deve atuar como uma diretriz fundamental a
producgao industrial, desencadeando resultados em ambito produtivo, elevando o
coeficiente de producdo da empresa, mas também em ambito econdébmico, ao

reduzir o dispéndio de recursos e tempo de servigo, resultando em um melhor



produto levado ao mercado e atendendo aos anseios da concorréncia e
competitividade comercial com base em analise pré desenvolvida pelo gestor da
qualidade, o qual definira métodos e sistemas necessarios ao alcance dos

resultados almejados.

Desta forma, o controle da qualidade deve atuar sob o desenvolvimento de
sistemas de gestao e integracdo, monitoramento e controle do processo produtivo,
desenvolvimento de testes e indicadores de qualidade, realizagdo de analises de
qualidade periddicas, deteccdo de falhas e indicagdo de diretrizes de majoracdo da

qualidade da produgao industrial, dentre outros.

O tema abordado ¢ justificado pelas novas diretrizes concernentes a logistica
industrial sob a ¢ética do controle da qualidade, com especial enfoque no amplo con-
trole das atividades e a otimizagao da receita obtida através da maximizac¢ao da ope-
racao industrial, explorando de forma mais significativa a relagdo entre o controle da
qualidade e a majoragao da producéao industrial, elencando espécies, ferramentas e

relevancia para o coeficiente de produgao e a qualidade do produto final.

O estudo apresenta como objetivo geral estabelecer uma correlagéo entre o
controle da qualidade e a majoragéao da operagao industrial, além dos seguintes obje-
tivos especificos: discorrer sobre os aspectos conceituais e histéricos do controle da
qualidade, elencar as ferramentas de controle da qualidade comumente utilizadas e
dissertar sobre os resultados alcancados através da implementacao da ferramenta,
sendo o presente estudo desenvolvido através de revisdo bibliografica e pesquisa
descritiva/qualitativa combinada com estudo de caso, visando obter, inicialmente, o
embasamento tedrico necessario a analise do caso selecionado para ilustrar a rele-

vancia da ferramenta para a operacao industrial.

2 Objetivos
2.1 Objetivo geral

O presente estudo tem como objetivo geral discorrer sobre a relevancia do con-
trole da qualidade para o resultado operacional industrial, almejando comprovar a sua
correlacido para com a obtencao de resultados positivos através da implementacao da

ferramenta de gestdo da qualidade.



2.2 Objetivos especificos
O estudo apresenta, ainda, os seguintes objetivos especificos:

e Discorrer sobre o controle da qualidade como ferramenta de gestéo, incluindo

aspectos conceituais e historicos;
e Elencar os principais instrumentos correlacionados a ferramenta;

e Discorrer sobre a aplicabilidade do controle da qualidade no processo

operacional industrial;

e Apresentar os resultados comumente observados através da implementacgao

da ferramenta no gerenciamento da produgao industrial;

e Desenvolver um estudo de caso elencando os principais resultados obtidos

através da implementag¢ao do controle da qualidade.

3 Referencial teérico

3.1 Da qualidade

A qualidade possui diversas definicbes de acordo com o contexto organizacio-
nal na qual encontra-se inserida, podendo ser vinculada a requisitos e percepgodes de
cunho objetivo do qual decorreria a satisfacéo do cliente, percepcéao de cunho subje-
tivo, ndo colocando-a como prioridade do desenvolvimento do processo operacional,
mas sim como resultado dela decorrente (CROSBY, 1979, p. 212-213).

Em contrapartida, ha autores que entendem a qualidade como algo inerente a
percepcao subjetiva do cliente, estando vinculada ndo apenas aos requisitos técnicos,
haja vista as chances de haver um produto apto a comercializagdo, porém sem boa
aceitacdo pelo mercado, mesmo em havendo uma competitividade e equilibrio para

com os demais produtos ofertados no segmento (JURAN, 1989, p. 171).

Em se tratando de definigdes mais atuais, a qualidade pode ser definida pela
maximizacao da busca a perfeicdo do produto levado ao mercado, com enfoque na
satisfacado dos clientes e na majoracéo do destaque frente aos demais produtos ofer-
tados dentro de um mesmo segmento, em consonancia com os preceitos do avango

tecnoldgico e do crescimento da exigéncia de mercado (ARAUJO, 2007, s/p).



Em outras palavras, preconiza Gabriel Kindermann Braz:

Em um mundo cada vez mais globalizado, a qualidade virou essencial e na
prestacdo de servicos ter ou ndo qualidade deve ser entendido como uma
questao de sobrevivéncia no mercado. A qualidade tem a caracteristica de
provocar mudangas de costumes e também de se perpetuar, ja que ao se ter
contato com um servigo de qualidade nao se tolera mais um servigco de qua-
lidades medianas. Atender As expectativas deve ser entendido como obriga-
¢ao, pois € o minimo que o cliente esta esperando. Por outro lado, conseguir
superar estas expectativas € estar em sintonia com a qualidade percebida
pelo cliente. (BRAZ, 2006, p. 16)

Nesse contexto surge a qualidade como ferramenta de aprimoramento do pro-
duto final através da majoracgao da qualidade do resultado operacional, apresentando
como principais caracteristicas os seguintes aspectos:

a) Colocam o cliente em primeiro lugar;
b) Promovem o objetivo (da qualidade);
c) Investem em seu pessoal;

d) Fazem com que as equipes trabalhem;
e) Vivenciam o controle da qualidade;

f) Nunca param de aprender;
g) Nunca se dispersam. (LAS CASAS, 1999, p. 181)

Diante disso, a qualidade pode ser entendida, entdo, como um indicador de
busca da perfeigdo do produto levado ao mercado, porém atuando sob um objeto mais
estrito, ndo abrangendo o processo operacional como um todo, diferenciando-se, en-

tdo, da gestdo da qualidade total.

3.2 Gestao da qualidade total

Diferentemente da qualidade, a gestdo da qualidade total consiste no gerenci-
amento do processo operacional de industriais e empresariais incidindo sobre os pila-
res organizacionais, dentre os quais podemos destacar a preveng¢ao a danos; a busca
constante pela solugao de problemas e prevencéo a danos; a obtencdo de dados de
forma ampla, maximizando a eficacia da tomada de decisdes; e o mais importante, o

foco na satisfacao do cliente e no atendimento as novas demandas do mercado.

A Gestao da Qualidade Total (TQM — Total Quality Management) € uma abor-
dagem para a organizagédo que busca a melhoria continua de todos os seus
processos, produtos e servicos. Que se torna possivel a partir estabeleci-
mento dos elementos do programa de gestdo da qualidade, que séo Lide-
rang¢a, Envolvimento dos funcionarios (Empowerment), Exceléncia do produto
e ou processo e o Foco no cliente. (FAVORON, 2012).



Essa diferenciagédo entre a qualidade e a gestdo da qualidade total é impres-
cindivel para a compreensao do objeto do estudo epigrafe, uma vez que o mesmo
vincula-se ndo somente a percepgao do cliente sobre a qualidade do produto, mas
sim sobre uma analise mais ampla, considerando a eficacia do processo produtivo
como um todo, a integralidade da cadeia produtiva organizacional e, consequente-

mente, dos resultados obtidos.

3.3 Das ferramentas da gestao de qualidade

As ferramentas da qualidade sao aquelas capazes de identificar as falhas que
obstaculizam a maximizagdo do processo operacional e propde solugdes visando a
melhoria nos resultados, sendo mais comum a utilizagao das seguintes ferramentas
dentro da gestao de qualidade: Diagrama de Ishikawa, Folha de verificagao, Estratifi-
cacao, sobre as quais dissertaremos brevemente, além do Grafico de Pareto, Histo-
grama, Diagrama de disperséo, Grafico de controle, Programas e métodos para a
gestao da qualidade total, Programa 5S, Kaizen, PDCA e SDCA, Brainstorming, Seis
Sigma, 5W2H e FMEA (SANTOS, 2017, p. 15.16).

O Diagrama de Ishikawa atua na identificacdo de possiveis lacunas que resul-
tem em problemas e danos ao processo operacional, estabelecendo um quadro de
causas e efeitos abrangendo toda a cadeia produtiva, do método e contratagcéo de
mao-de-obra até a disponibilizagdo do produto final ao consumidor (SANTOS, 2017,
p. 15-16).

Também conhecido como diagrama de causa e efeito ou diagrama de espinha
de peixe, foi desenvolvido por Kaoru Ishikawa, com o objetivo de explorar e indicar
todas as causas possiveis de um problema. Fazendo uma relagao de causas e efeitos.
A elaboragéao do diagrama de Ishikawa parte da analise de todos os fatores da cadeia
produtiva. Esses fatores, para o caso de uma industria, normalmente, sdo denomina-
dos de “os seis M”, que abrangem: método, mao-de-obra, meio ambiente, matéria-
prima, maquinas e medidas. Esses seis fatores sdo os responsaveis por estabelecer
a variabilidade dos processos (ALVAREZ, 2001).

A Folha de verificagao, por sua vez, € implementada através do desenvolvi-

mento de formularios para coleta de dados, otimizando o registro das informacgdes e



possibilitando seu armazenamento a longo prazo para realizagado de analise compa-
rativa pré e pos-implantagcao de ferramentas de controle de qualidade, devendo ser

desenvolvida em consonéancia com a finalidade almejada (SANTOS, 2017, p. 17.18).

Por fim, temos a Estratificacdo, instrumento que atua na divisdo dos fatores,
buscando estabelecer uma analise de causa e efeito e a consequente apresentacao

de diretrizes em ambito mais especifico, conforme preconiza Patricia Santos.

Estratificagdo é o processo de dividir os elementos gerais em subgrupos mais
especificos. E tem como fung¢ao analisar os dados para identificar a variagao
dos fatores, buscando oportunidades de melhorias. Para Werkema (2006) a
estratificagcdo é a divisdo de um grupo de dados em varios subgrupos. Essa
divisdo deve ser feita de acordo com a analise de critérios desejados para
estratificar as informagdes. (SANTOS, 2017, p. 15.16).
Conforme ja destacado, ha diversas ferramentas de qualidade, as quais serdo devi-
damente apresentadas no estudo a ser desenvolvido, buscando possibilitar a selegao
adequada da ferramenta frente ao negdécio abordado e aos resultados almejados,
além de observar as falhas observadas mesmo sem a realizagao de estudo aprofun-

dado, atuando tal circunstancia como um fator direcionador na escolha da ferramenta.

4 METODOLOGIA

O estudo foi desenvolvido na forma de revisao bibliografica, utilizando o método
qualitativo, destacando as questdes estruturais relevantes ao caso; e explicativo,
levantando informacdes, especialmente sobre fatores e suas consequéncias, para
fundamentacao e analise, propondo condicionantes de maximizacao do método de
controle de qualidade, bem como destacando a relevancia do mesmo a operagao

industrial e a maximizagao dos resultados.

Nesses moldes, foi desenvolvida uma tabela contendo as principais causas e
efeitos obtida através da andlise de multiplos casos ja publicados, identificando as
falhas na implantagdo dos sistemas de gestdo da qualidade mais utilizados e
apontando os beneficios de cada uma dessas ao resultado operacional, dividindo-se
o estudo em campo tedrico, o qual dissertou sobre os aspectos conceituais e
especificidades, espécies e classificacbes das ferramentas de gestdo da qualidade
mais comuns, seguido de um estudo em campo pratico, através do qual foi realizado

um estudo de caso em ambito comparativo, discorrendo sobre os dados coletados e



realizando o apontamento dos resultados obtidos.

4.1 Estudo de caso

Visando ratificar o referencial tedrico abordado, o estudo foi desenvolvido con-
tando, ainda, com um levantamento de analise de caso concreto, o qual, em razdo da
pandemia, foi realizado com base em estudos correlacionados ja publicados, bus-
cando apontar a eficacia das ferramentas de gestdo da qualidade na industria, discor-
rendo sobre os instrumentos implantados e os resultados obtidos, estabelecendo uma

planilha de causa e efeito.

A selecao dos estudos para analise se deu através de banco de teses, disser-
tacdes e periddicos, com especial enfoque em artigos cujo objeto assemelhe-se ao do
estudo em epigrafe, buscando tornar o conteudo, apesar de completo, de facil absor-

¢ao, sem vinculagéo a observancia das industrias a um segmento especifico.

5 Resultados obtidos

O estudo selecionado baseia-se em industrias de segmentos distintos, téxtil e
alimenticio, sendo este ultimo mais relevante a analise da problematica em epigrafe,
utilizando como objeto de analise uma empresa situada no estado de Pernambuco,
mais especificamente na cidade de Caruaru, contando com grande relevancia con-
quistada no mercado em mais de quatro décadas de atividades, inicialmente limitada
a comercializagao de café, porém com portfélio atual de quase cem produtos (SAN-
TOS, 2017, p. 35).

De acordo com o estudo, a empresa alcangou notério crescimento, expandindo-
se por toda a regido nordeste e ampliando significativamente sua abrangéncia, tor-
nando-se uma das lideres no segmento na regido, circunstancias que ratificam a se-
lecéo para analise dos resultados decorrentes da implementagao das ferramentas de
gestao da qualidade (SANTOS, 2017, p. 35).

Em se tratando das ferramentas, a autora discorre que foi realizada uma analise
aprofundada acerca das principais falhas observadas no processo produtivo, resul-
tando em um diagrama causa e efeito, subsidiando a definicdo de diretrizes passiveis
de maximizagao do resultado operacional, além de um acompanhamento constante

da implementacgao das ferramentas, o que possibilita aos gestores averiguar de forma



mais fidedigna os obstaculos incidentes sobre o processo de producdo e os danos

decorrentes dos mesmos.

A aplicacao das ferramentas da qualidade iniciou-se com a elaboragéo do
Brainstorming, onde foi possivel identificar as principais falhas no processo
produtivo. Posteriormente, foi elaborado um diagrama de causa e efeito, pos-
sibilitando o a identificagdo das causas do problema. Além disso, foi elabo-
rado um fluxograma do processo produtivo de um determinado tipo de pro-
duto. Para realizar uma comparagéo entre a planejamento da produgéo e o
que realmente estava sendo produzido do produto café, foi elaborado um his-
tograma. E posteriormente um grafico de controle para acompanhamento do
problema alteragdo de umidade do macarrdo de massa longa. Na folha de
verificagao, foi possivel identificar a quantidade de erros encontrados por més
na producao de massas. E por fim, o grafico de Pareto possibilitou analisar o
conjunto dos defeitos da linha de produgédo. (SANTOS, 2017, p. 35).

O uso do histograma possibilitou a obtengdo de uma sintese real acerca do
processo operacional da empresa, tornando claras as principais lacunas e seus refle-
X0s nas variaveis, dados que resultaram no posterior desenvolvimento de um plano
de acao com base na ferramenta 5W2H, apresentando possiveis solu¢des as falhas
observadas e elencando possiveis resultados através de um sistema de melhoria con-
tinua no processo operacional, buscando, assim, atender aos anseios de crescimento

e elevada expansao dos gestores da empresa.

A analise das falhas no processo produtivo foi essencial para a definicdo das
diretrizes a serem implementadas, vez que ratificaram a necessidade de ampliacao
da fiscalizagao e padronizagao das etapas que integram o processo operacional, fo-
mentando, ainda, a prevencao de falhas distintas através de solugdes alternativas que
resolvam eventuais falhas em seu primeiro momento, maximizando os preceitos da
eficacia e da produtividade, cujos resultados demonstraram-se satisfatérios desde o
primeiro momento de sua implantagao, reduzindo perdas e danos decorrentes do pro-
cesso produtivo, além de fomentar a padronizagdo dos processos e a consequente

ampliagao do poder de fiscalizagdo dos gestores (SANTOS, 2017, p. 38).

Ainda neste diapaséao, destaca-se o estudo desenvolvido por Inessa Costa, o
qual, de forma mais aprofundada, disserta sobre a implementagao das ferramentas
de controle da qualidade no processo produtivo de industria grafica, cujo nome e de-
mais informacdes que permitiriam sua identificagao foram mantidos em sigilo a reque-
rimento da propria, especialmente por tratar-se de uma empresa de grande porte, cuja

caracteristica de maior destaque ¢é a utilizacdo de insumos de elevada qualidade e a
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inovacgéao tecnoldgica constante em seu processo produtivo, tendo como principal ob-
jetivo a obtencéao da certificacdo 1ISO 9001 (COSTA, 2014, p. 41).

Através de prévia analise do processo produtivo da empresa foi possivel obser-
var que o mesmo divide-se nas seguintes etapas: comunicagdo com o cliente, onde
sao enviadas as artes, fotos e textos para impressao; envio da arte para impressao
em maquinas rotativas ou planas; acabamento, como grampos, suportes, recortes ou
plastificagdo; expedi¢cado, onde ocorre a verificagdo dos itens em um comparativo para

com o pedido e seu envio para o destino final.

Com a finalidade de obtencédo da certificagdo ISO 9001, a equipe de gestdo da
empresa buscou correlacionar as areas de forma a observar os gargalos e demais
falhas no processo produtivo, visando a redugdo de anomalias nos produtos produzi-
dos, resultando tal mapeamento em um apontamento da necessidade de mudancas
em prol da elevagao da qualidade do produto final pautada na ampliacéo do controle

da qualidade do processo produtivo.

Durante a implantagédo do sistema de gestdo da qualidade na industria gra-
fica, o setor de sistema de gestdo realizou o0 mapeamento do processo de
monitoramento da qualidade do produto, ou seja, a identificagdo de anomalias
nos impressos. Tal processo era realizado pela area denominada Controle de
Qualidade, que era responsavel por duas tarefas principais: a aprovagéo do
produto e a inspegao hora a hora. A aprovagao do produto era realizada na
area de impressao e tinha por objetivo assegurar a padronizagao da produgao
através da reproducgéo de modelos, conhecidos como heliografica e prova de
cor. A heliografica reproduzia o formato final do impresso, para que os im-
pressores conferissem erros de paginagao, comprimento e largura. J& a prova
de cor reproduzia precisamente as cores que o impresso deveria ter, porém
era em um tamanho menor do que o impresso real. Esses modelos eram
utilizados como base para a realizagao de acertos na maquina, até que se
chegasse ao padréo de impresso desejado. Além dos modelos citados acima,
os impressores também utilizam de um documento fundamental na impres-
sédo, a Ordem de Servigo (OS). A OS descrevia todas as peculiaridades do
impresso, ndo s6 para a impressdo, mas também para o acabamento e en-
trega do produto final ao cliente. Dessa forma, todos os operadores das ma-
quinas tinham acesso aos principais pontos de atengao durante a produgao
de um trabalho. (COSTA, 2014, p. 42).

O controle da qualidade era realizado através de um checkilist (Figura 01) que
constava registro de anomalias, justificando seu descarte ou aprovagao com ou sem

ressalvas, conforme fluxograma (Figura 02).
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CHECK LIST DE APROVAGAD DE TRABALHO

05 | | TRABALHO: | | versio/can: | ne |
CLIENTE: | | cassiFicacio: | TIRAGEM TOTAL 05
MAQUINA. | TIRAGEM ATUAL
DATA: | / / | HORA | | OPERADOR | | MATRICULA:

ITENS PARA CHECAR (SO MARCAR SE NAC-CONFORME)

- IMPRESSAD PAPEL EMBALAGEM
E BOLHAS PINCA ESPELHOS
8 | [cowa REGISTRO FORMATO
= COR SUIEWRA / RISCOS [ DECALOUE GRAMPO
@ | | pecoia VALIDADE MARCAS DE CORREIA
= DOBRA VERSAD MARGENS
- ESPELHOS WAVE PAGINACAD
8 [[esausseo PINCA
z FORMATO ACABAMENTO SUJEIRA / RISCOS / DECALOUE
8 GRAMPD COLA VERSAD
g MANCHAS CORTE VERNIZ
MARGENS DEGOLA VINCD
8 [TPacmacko DOBRA
g OBSERVACOES / COMENTARIOS ADICIONAIS
£
| APROVADO | | APROVADO 508 CONCESSAD | | REPROVADO
ASSINATURA INSPETOR: MATRICULA:
| ASSINATURA OPERADOR. MATRICULA:
ASSINATURA
APROVADOR [SOB MATRICULA:
CONCESSAQ):

FARA USO DE CLIENTE / REPRESENTANTE / PRODUTOR GRAFICO, SE APLICAVEL:

CEETWICO GUE OF MENS ABAMT FONAM CONPERIDOS £ ESTAOD BN CONMMMIOADE SURLNTE ACOMTANmAMENTD DE MFREELO COWMORME WOCRLD

| | CORTE

| | CORES | | DDBRAS

| | ESPELMOS |

ACABAMENTO

.

IDaTA | ; / | HORA |

Figura 01: checklist de controle da qualidade utilizado antes da implementagéo das ferramentas

Fonte: COSTA, 2014
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C Inicio X
i

Operador realirza ajustes &
Bcertos na maguina
segundo definido na 05

Operador solicita o Controle
de Qualidade para
aprovacio do produtn

Controle de Qualidade se
dirige as maguinas com o
Check List de Aprovag3o

Os ajuskes e 3 aprovacdo de
cor ocorrem de acordo com
o cliente

Controle de Qualidade &
operador avaliam produto
conforme prova de cor

helografica

T Operador realiza ajustes
para atingir o padrio
Aprovada? Nao ]
Sim

Controle de Quakdade
colets assinaturas dos
aprovadores (Controle da
Qualidade, operador &
diente)

Produto ja sal
acabado da
impressdo?

Sim

Produto & encaminhado
para acabamanto

(: Fim }

Figura 02: fluxograma do processo produtivo utilizado antes da implementagao das ferramentas.
Fonte: COSTA, 2014

A mapeamento dos elementos concernentes ao controle da qualidade, abran-
gendo a integralidade do processo produtivo, apontou as falhas de maior relevancia

ao comprometimento do resultado (Tabela 01):
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FALHA

CAUSA

CONSEQUENCIA

Aprovacao do produto apenas

no momento da impressao

Escassez de mao de obra para

inspecédo em todas as etapas

Foco exclusivamente nas co-
res, maior causa de reclama-
¢oes, desviando o foco de ou-

tras anomalias perceptiveis

Utilizagao de apenas uma heli-
ografica para todas as maqui-

nas de acabamento

Armazenamento na sala da co-
ordenacéo, justificado pela

existéncia de peca unica

Produgao de pegas em discor-
dancia com o desejado em ra-
zao da auséncia de tempo ha-

bil para consultas

Rota de inspeg¢ao nao progra-

mada

Inspecgao sem critérios tempo-

rais pré-fixados

Reducéo da eficacia da inspe-
¢ao, ocorrendo muitas vezes

apenas na sua finalizagao

Comunicacgao inadequada so-

bre anomalias

Auséncia de comunicacgao so-
bre a ocorréncia de anomalias

e solicitagao de ajustes

O setor de inspegéo nao comu-
nicava imediatamente sobre a
ocorréncia de anomalias, obs-

taculizando sua solugao

Arquivo de tabulagéo obsoleto

Sistema antigo, com informa-

¢des defasadas

Sistema inadequado para sub-

sidiar a tomada de decisdes

Gestao inadequada das recla-

macodes dos clientes

Reclamagdes nao compartilha-
das entre os setores, compu-
tando apenas reclamacgoes for-
mais, sem a realizagao de pes-

quisas de satisfagao

Impossibilita o conhecimento
das falhas e dos elevados indi-
ces de sua ocorréncia, obsta-
culizando a eficacia de um sis-

tema de melhoria continua

Tabela 01: tabela de principais falhas, causas e consequéncias da empresa analisada.

Fonte: elaborado pelo aluno, 2021.

Destaca-se, ainda, as anomalias mais encontradas nos produtos, conforme

Grafico 01, o qual abrange dobras, grampos, registros, riscos, manchas, ondulagdes,

cortes inadequados, espelhos, sujeiras e residuos de cola.



14

Desvios mais Encontrados na Impressao - Abril
3 09 13.6 4

12 54 12.2%
I 4,1%  4,1%
I HH s =
&. & L

Grafico 01: indices de anomalias nos produtos produzidos
Fonte: COSTA, 2014.

r—

e,

Diante do referido panorama, foi apresentada uma proposta de mudancga, es-
pecialmente com a finalidade de ampliar a responsabilidade sobre o processo produ-
tivo e a qualidade do produtivo final a todos os setores que integram o mesmo, evi-
tando que os produtos fossem repassados com falhas as etapas subsequentes e,
mesmo com a continuidade da inspecéo regular, caberia ao proprio operador a fisca-
lizacao da qualidade do produto resultante da etapa pela qual o mesmo é responsavel,
cabendo ao inspetor somente a sua aprovacéo final para envio ao cliente, otimizando,

assim, a fiscalizacao e a majoracao da qualidade do produto (COSTA, 2014, p. 49).

Para definir quando a aprovagao com presenga do inspetor iria acontecer, os
clientes da industria gréfica seriam distribuidos em classes A, B e C. Tal clas-
sificacao levaria em conta varios critérios, como: frequéncia de pedidos, nu-
mero de reclamacgdes registradas, histérico de aprovagdes do produto e es-
pecificagcdes do trabalho. Assim sendo, os clientes A e B seriam os mais cri-
ticos, e por isso precisariam de aprovagao com a presenga do inspetor. Os
clientes C, por terem menos particularidades, seriam aprovados somente pe-
los impressores. (COSTA, 2014, p. 49-50)

Neste diapasdo, o checklist sofreu alteragdes (Figura 03), visando ampliar o
poder de fiscalizagao dos gestores através da delegagao do controle de qualidade aos

responsaveis por cada etapa que integra o processo produtivo.
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CHECK LIST DE APROVACAO DE PRODUTO

05s:

TRABALHO: |

[ versia/ cap: |

CLIENTE:

TIRAGEM TOTALOS:

MAQUINA:

TIRAGEM ATUAL:

DATA:

HORA:

OPERADOR/IMPRESSOR:

INSPETOR:

AFROVADO POR:

QUALIDADE

MANHA

OPERADOR

CONSENSO

CLIENTE
PRESENTE

SIM

TURNO:

TARDE

NAD

NOITE

ITENS PARA CHECAR:

Item

Nota

Desvio

Aglo

Status

[BOLHAS

ICOLA

ICOR

ICORTE

DEGOLA

DOBRA

[EMBALAGEM

[ESPELHOS

ESQUADRO

FORMATO

MARGENS

IPAGINACAD

IGRAMPO

IMARCAS DE CORREIA

MARGENS

PAGINACAD

IPAPEL

PINCA

REGISTRO

[SUIEIRA / RISCOS /
DECALOUE

[VALIDADE

IVERMIZ

DEGOLA

DOBRA

IVERSAD

IVINCD

IWAVE

INOTA GERAL:

Notas: Motas irdo variar de 0 a 4. QGuanto major melhor.

0 - Péssimo

| 1-Ruim |

].I.'ul.lr I

3 - Bom

4 - Otima

Se aprovado pelo
Impressor:

Qualidade nio comparecey na mdguina

Trabalho com viras versBes e a primeira fol aprovada

Outros

ssinatiuras

Impressor

Qualidade

Cliente

I Densidade

Preto

Cyan

Magenta

Amarelo

Coordenador

Figura 03: checklist implementado com a finalidade de majorar o controle da qualidade.
Fonte: COSTA, 2014

Foram realizadas, ainda, alteragées no processo de produgado, delegando a

cada funcionario e a cada etapa o dever de preenchimento do checklist (Figura 04),

dentre outras alteracdes, além da implementacdo de uma pesquisa de satisfagcado com

os clientes, visando ampliar a identificagdo de falhas que persistam no processo pro-

dutivo, estabelecendo, assim, um sistema de melhorias continuo.
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Produto & aprovado pelo

cliente, com auxilio do

impressar € Controle de
Qualidade

Operador solicita o Controle
de Qualidade para
aprovacao do produto

C Iricio .

l

Operador realiza ajustes a
acertos na maguina
segundo definido na OS5

Controle de Qualidade sa
dirige &s maquinas com o
Check List de Aprovacio

Impressor avalia produto
conforme prova de cor @
heliografica e preenche Check
List de Aprovacio

16

Controle de Qualidade e
impressor avaliam produto
confarma prova de cor &
heliogrdfica

Aprovada?

Sim

Operador realiza ajustes
para atingir o padrio

Envolvidos na aprovacio
assinam heliografica

|

Impressor substitul a prova
de cor pela amostra
aprovada

Praduto & encaminhada
para acabamanto

(4 Fim

>—

Figura 04: fluxograma do processo produtivo utilizado apds a implementacao das ferramentas.

Fonte: COSTA, 2014
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Neste diapasdo, o controle da qualidade (Figura 05) ocorrera da seguinte
forma:

Os responsaveis pela inspecao do Controle de Qualidade continuariam reali-
zando suas rotas, porém, também recolhendo e avaliando as amostras reco-
Ihidas pelos operadores. Dessa forma, poderiam ndo sé observar o senso
critico dos operadores quanto aos seus trabalhos, mas também orientar caso
alguma anomalia passasse despercebida. A fim de controlar melhor a produ-
¢ao dos operadores, esses iriam recolher amostras de sua produgédo de meia
em meia hora, seguindo a mesma légica do hora a hora realizado pelo Con-
trole de Qualidade. Apods recolherem, assinalariam nas etiquetas de inspecéo
as anomalias encontradas. (COSTA, 2014, p. 58)

{ Inicio :I

Responsédwel pelo Hore/Hore
planela rota de arordo Com 29
infoemagiies da “Hig Brother™

i
Responsawel paio Hora/Hors
nicia rota de inspegan
padromnirada

Respansdvad peln HorsHarz
s enalsa sliqiels dad armastrad
coeiades palod operadores Cas
maquinas, cordormes
Prograrmacao

I

Respanséved pelo Hors/Hors
recolhe amoestra da maguing,

Finalizagio de
nspecio &m bodas
5 miguinas?

Respansavel peio Hora/Hora Respeisdved felt Hiwa Hora

informa resuitados da rols a0
Supervisor de Controle da
Qualidade

Contrake da Qualidade faz

Cartrole de Qualidade abre
RNC's dod problemas pdo
résobyidos que foram
encontrados na 05 e
BRCAMINRS para 53 sreas

Controle da Qualidass
cordecciona relatdnio de
indicaderss com o8 problemas
ENCONIrSa0S a8 SEmans &
ancaminha a4 Aread

As Armas reaiizam
levantamento das causas e
projetam plancd d& aclo pare
i solugho das medmas

Figura 05: fluxograma do processo de inspegéo implementado.

realirs comparac s da snquets

analisa & preenche etiguets
{com tiragem, 05 & problemas
enconiradios)

A& 5143 ATOSITA COIT A Litima
refirada peio operador

Responsével peio Hora,Hora
infaring o problema g
apersdor & solicils sjuste

Variacha
aositivel?

Operader (ormsgue
anlucianar o protiama
el gt

Redponddved elo Hord Hor g
HlErifid B0 Supefvisor 46

levantaments das probiemas Trabalka Sim L
Ui Boarreram durante o Oik?
trahal g
LE5)

Operador Solulions o
prodilesTsg € Cohd ehdusts fa
BFTBATT & pard conferdneg da
Respanidysl pela Hora/Hars

na proxima rols

Cortrols de Qualidade para &
tornacs dé decsda

l

Fonte: COSTA, 2014

As alteragdes propostas e elencadas acima foram integralmente implementa-

das pela empresa, o que resultou em uma preocupacéao elevada com os resultados

iniciais, visto que as reclamacdes apresentaram elevado crescimento, circunstancia
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que justifica-se pela sua formalizagdo e compartilhamento, ou seja, ndo € que as re-
clamacdes passaram a surgir, vez que sempre existiram, estando apenas documen-
tadas da forma correta atualmente, o que possibilita a ado¢ao de medidas em conso-

nancia com o panorama.

No que concerne ao comprometimento dos funcionarios e gestores para com
suas novas responsabilidades, visto que o dever de registro, inspecao e alimentagao
dos dados tornou-se compartilhado, foi possivel verificar que de fato o processo pro-
dutivo atual decorre de um trabalho em equipe, sem segregacdes, sendo marcado

atualmente pelo auxilio mutuo entre os setores

Em se tratando de dificuldades persistentes, a autora destaca as questdes re-
lacionadas a méao de obra, vez que continua sendo utilizada uma unica heliografica a
disposicdo na sala da coordenagao, resultando em atrasos no processo produtivo,
além do esquecimento de alguns superiores sobre a realizagao da inspegao periddica,
resultando na ocorréncia de falhas simples, passiveis de serem sanadas sem a ocor-

réncia de prejuizos.

Em sintese, a autora destaca que a implantacdo das ferramentas de controle
da qualidade demonstra-se eficaz ao processo produtivo da empresa analisada, fo-
mentando seu desenvolvimento e a elevagao da qualidade dos produtos ofertados
aos clientes, majorando sua satisfagao, ainda, através da seguranca na oitiva e trata-
tiva das reclamacgdes, além de fomentar a tomada de decisbes seguras e a gestédo
eficaz em todos os setores que integram a empresa, resultando em um sistema cuja
melhoria deve ocorrer de forma continua e gradativa, elevando progressivamente a
qualidade dos resultados, minimizando a chance de perdas e falhas através da maxi-

mizacgao do controle e fiscalizagao.

Por derradeiro, destaca a autora que a implantagdo do sistema de gestao da
qualidade desencadeou inumeros beneficios ao processo produtivo da empresa,
“[...] mas que ainda pode ser mais bem trabalhada em certos pontos de melhoria,
como, por exemplo, mais envolvimento dos colaboradores e melhor gerenciamento

dos riscos que afetam o estabelecimento de melhorias (COSTA, 2014, p. 62).
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6 Consideragoes finais

O presente estudo buscou estabelecer uma correlagao entre o controle da qua-
lidade e a majoragao do resultado operacional, utilizando, para tal, o levantamento de
referencial tedrico concernente a questao, visando subsidiar sua analise pautada em
estudo de caso obtido através de revisdo bibliografica, ja publicado em estudos dota-

dos da devida cientificidade.

Diante de todo o conteudo apresentado e do estudo de caso elencado foi pos-
sivel observar que a implementagéo de ferramentas de majoragéo do controle da qua-
lidade correlaciona-se diretamente com a elevacéo da qualidade dos produtos levados
ao mercado, o que influencia diretamente nos preceitos da competitividade e cresci-
mento empresariais, elementos que correlacionam-se diretamente com o resultado

operacional e a obtengao do lucro.

O estudo de caso apresentado, baseado em uma grafica, demonstrou as inu-
meras lacunas existentes em sua gestdo da qualidade, como a falta de padronizagao
dos processos, a inspecao tardia e a falta de funcionarios suficientes para exercicio
das atribuicbes e devida responsabilidade pelas etapas correspondentes, tendo sido
implementadas ferramentas de controle da qualidade no sentido de delegar as atribui-
cbes de forma mais precisa, otimizando o processo produtivo, além de tornar formali-
zadas as reclamacodes dos clientes de forma definitiva, fomentando, assim, um sis-
tema de melhorias continuo, essencial ao crescimento empresarial, restando-se noté-

ria a relevancia da ferramenta para o resultado operacional industrial.
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