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“Qualidade é fazer certo mesmo quando ninguém esta olhando”

Henry Ford



RESUMO

Os resultados deste trabalho evidenciam a importancia de um controle rigoroso no
setor de recebimento de materiais e sua relagédo direta com a qualidade do produto
final. A implementagcdo das acbes corretivas e preventivas, aliadas ao uso das
ferramentas de gestdo da qualidade, como a NBR 5426, demonstrou uma clara
melhoria nos processos de conferéncia. A padronizagao das etapas de inspec¢ao, que
compreende a analise visual, a medicao dimensional e a realizacdo de ensaios
funcionais, contribuiu para uma diminui¢ao significativa das ndo conformidades.
Adicionalmente, a capacitagao continua dos auditores e a melhoria das condi¢bes de
trabalho foram determinantes para otimizar a precisdo das inspegdes. O
fortalecimento da comunicagao com os fornecedores também se destacou, resultando
em um aumento na confiabilidade dos materiais recebidos.

Os principais ganhos incluem uma redugao consideravel no tempo de inspeg¢ao e um
aumento na porcentagem de itens elegiveis para o programa SKIP, demonstrando a
eficacia do plano de amostragem implementado. Em resumo, a consolidagdo do
processo de conferéncia de materiais permitiu a empresa obter um desempenho
operacional mais estavel, refletindo em sua competitividade e sustentabilidade no

mercado.

Palavras-chave: Inspecao de Materiais, Qualidade, Conferéncia, NBR 5426, Melhoria

Continua.
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1. OBJETIVOS

1.1.OBJETIVO GERAL

e Analisar como o uso integrado de inspegdes visuais, dimensionais e ensaios
pode contribuir para a reducao de falhas na conferéncia de materiais no setor

logistico da empresa.

1.2.0BJETIVOS ESPECIFICOS

e Mapear o processo atual de conferéncia de materiais no setor logistico,
identificando etapas criticas.

e Verificar os principais tipos de falhas ocorridas durante as inspegdes visuais,
dimensionais e de ensaios.

e Propor melhorias no processo de conferéncia de materiais a partir do uso

integrado dessas inspecgoes.
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2. INTRODUGAO

A gestdo da qualidade € um aspecto crucial nas operagdes logisticas,
especialmente no que se refere ao recebimento de materiais. A eficacia deste
processo impacta diretamente a continuidade da producéao e a satisfagcao do cliente.

No contexto industrial atual, onde a competitividade e os padrdes exigidos sédo
cada vez mais altos, a implementacao de praticas robustas de controle de qualidade
se torna essencial. Segundo Goudard (2012), a qualidade deve ser vista ndo apenas
como conformidade com especificagbes, mas como um fator estratégico que
influencia a eficiéncia organizacional. Da mesma forma, Juran (1999) enfatiza que um
produto ou servigo deve atender a expectativas do cliente para ser considerado de
qualidade, reforcando a necessidade de um processo de inspecédo confiavel para
assegurar que materiais recebidos estejam de acordo com os requisitos definidos.

Este trabalho de conclus&o de curso tem como objetivo analisar como o0 uso
integrado de inspecgdes visuais, dimensionais e ensaios pode contribuir para a redu¢ao
de falhas na conferéncia de materiais no setor logistico da empresa. A importancia
deste tema reside em sua capacidade de propor um modelo que ndo apenas atenda
as necessidades atuais, mas também promova a melhoria continua, essencial para a
sustentabilidade e competitividade de qualquer organizagao.

A metodologia empregada € uma pesquisa qualitativa de estudo de caso,
fundamentada na experiéncia profissional do autor ao longo de sua trajetéria em
diversas empresas. A coleta de dados incluiu a revisdo de materiais e métodos
relacionados as inspegdes visuais no setor logistico, com especial atengcdo aos
processos de conferéncia de materiais de distintas empresas ao longo da minha
experiéncia profissional.

A analise critica das praticas observadas pretende identificar falhas recorrentes
e propor melhorias eficazes, contribuindo assim para a discusséo sobre a gestao da

qualidade nas operagdes logisticas.



13

3. REVISAO DE LITERATURA

A revisao da literatura tem como objetivo apresentar os principais conceitos e
estudos que fundamentam esta pesquisa. Para isso, sdo analisadas producdes
académicas que abordam a relevancia da gestao da qualidade e de suas ferramentas
como instrumentos de melhoria nos processos produtivos e na eficiéncia
organizacional. A literatura revela que a implementacdo de praticas de gestdo da
qualidade nao apenas otimiza os processos internos, mas também contribui para a
satisfagao do cliente e a competitividade no mercado.

Diversos autores destacam a importancia de um sistema de gestdo da
qualidade bem estruturado, que permita as organizagdes identificar e corrigir falhas,
promovendo uma cultura de melhoria continua.

Nesta secdo, sdo discutidos a evolugdo dos conceitos relacionados a
qualidade, desde suas definicbes iniciais até as abordagens contemporaneas que
incorporam novas tecnologias e metodologias.

A analise inclui a transicdo de uma visao tradicional de qualidade, focada
apenas na conformidade do produto, para uma perspectiva mais ampla que considera
a experiéncia do cliente e a sustentabilidade.

Além disso, serdo abordadas as principais ferramentas e técnicas utilizadas na
gestao da qualidade, como o ciclo PDCA, a analise de causa raiz e a auditoria interna,
que desempenham papéis cruciais na identificacdo de oportunidades de melhoria e

na prevengao de nao conformidades.

3.1.0 Conceito de Qualidade

Segundo Goudard (2012), o conceito de qualidade esta diretamente
relacionado as propriedades de um produto, que podem ser avaliadas com base em

requisitos estabelecidos em desenhos, especificacbes, modelos ou outros padroes.

Conforme NBR 5425 (1985, p.2), define-se a qualidade como propriedades
de um produto, as quais podem sofrer avaliagbes através de requisitos
determinados em um desenho, especificagdo, modelo ou outro padrdo. A
informagédo sobre os requisitos que o produto deve ter para satisfazer o
cliente, geralmente vem de descri¢gdes de compra, especificagbes, descrigdes
do projeto ou desenhos. Para se determinar a qualidade, realiza-se a
inspecdo de uma ou mais caracteristica do produto, sendo que tais
caracteristicas podem n&o ter o mesmo grau de importancia em relagdo a
uma possivel ndo conformidade. Este grau de importancia determinara o nivel
de nado conformidade, o qual pode ser critico, grave ou toleravel. Goudard,
2012, p. 17)
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Segundo Juran (1999), a qualidade é definida como "a adequagéo ao uso",
enfatizando que um produto ou servico deve atender as necessidades e expectativas
do cliente para ser considerado de qualidade. Essa definicdo destaca a importancia
da percepcéo do cliente na avaliagado da qualidade, sugerindo que a qualidade nao é
apenas uma questdo de conformidade com especificacbes, mas também de
satisfagao do usuario.

De acordo com Deming (1986), a qualidade € "a constancia de propdésito em
melhorar produtos e servigos, visando a satisfagao do cliente". Essa defini¢cao ressalta
a importancia de um compromisso continuo com a melhoria e a inovagao, além de
enfatizar que a qualidade deve ser uma prioridade estratégica para as organizagoes.

Em suma, o conceito de qualidade transcende a mera conformidade com
especificagées técnicas, englobando uma abordagem holistica que considera as
expectativas e necessidades dos clientes.

A qualidade é, portanto, um fator determinante para a satisfacdo do consumidor
e a competitividade das organizagdes no mercado. Através da aplicacdo de normas
como a NBR 5425, as empresas podem estabelecer critérios claros para a avaliagao
de seus produtos, permitindo ndo apenas a identificacdo de ndo conformidades, mas
também a implementagao de melhorias continuas.

Assim, a gestao da qualidade se torna uma pratica essencial para garantir que
os produtos atendam aos padrdes desejados e contribuam para a construgéo de uma

reputacao solida e confiavel no setor em que atuam.

3.2.Classificacao de Defeitos

Os defeitos, por sua vez, séo classificados por Goudard (2012) com base na

NBR 5425 (1985, p. 2),

Segundo NBR 5425 (1985, p.2), pode-se classificar os defeitos como criticos,
graves ou toleraveis. O primeiro acontece quando a unidade de produto pode
ocasionar situagbes perigosas para quem a usa ou entdo impedir o
funcionamento de uma unidade de produto mais complexa. O segundo
defeito, ocorre em situagdes em que se reduz significativamente a utilidade
do produto ao fim que se destina. O terceiro, € aquele que nao reduz
significativamente a utilidade do produto e nao interfere em operagoes.
Goudard, 2012, p. 18)

3.3.0 Processo de Inspecéao
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Goudard (2012) também associa os conceitos de qualidade e defeitos ao
processo de inspecao, que ele define como uma atividade essencial para garantir que
o material atenda ao propdésito para o qual foi projetado. Nesse contexto, a inspegéo
de recebimento € descrita como um conjunto de atividades que envolvem medicéo,
exame, ensaio e verificagcdo de uma ou mais caracteristicas do produto recebido.
Essas atividades s&o realizadas com o objetivo de comparar os resultados obtidos
com os requisitos especificados, determinando, assim, a conformidade de cada
caracteristica avaliada (Francischini e Gurgel, 2002, citado por Goudard, 2012, p. 18).

A inspecao € um processo sistematico que visa avaliar se um produto, servigo
ou processo atende aos requisitos e especificacbes previamente definidos. Esses
requisitos geralmente estdo descritos em normas, desenhos técnicos, projetos,
contratos ou outros documentos que estabelecem padrées minimos de desempenho,
seguranca e funcionalidade.

A inspecdo atua como uma ferramenta preventiva e corretiva no sistema de
gestdo da qualidade. Ela ndo apenas identifica problemas, mas também fornece
dados que podem ser usados para melhorar processos, reduzir defeitos e aumentar a
confiabilidade do produto. Assim, a conformidade n&o é apenas um objetivo pontual,
mas parte de um esfor¢go continuo para atender as expectativas do cliente e aos
requisitos normativos.

Em resumo, a inspecdo é o meio pelo qual a conformidade € avaliada e
garantida, funcionando como um elo essencial entre a especificagdo e a entrega de
produtos ou servicos de qualidade.

Ainda conforme NBR 5425 (1985) citado por Goudard (2012), pode-se realizar
uma inspecdo 100% ou entdo uma inspecédo por amostragem. O que definira a
maneira de se inspecionar a unidade do produto é o tipo do produto, o histérico do

fornecedor e as caracteristicas do produto a serem avaliadas.

Quando se fala em inspecdo 100%, significa que todas as unidades de
produto serdo inspecionadas e estardo sujeitas a aprovagao ou rejeigao,
individualmente. Por outro lado, a inspeg¢ao por amostragem acontece
quando uma amostra constituida por uma ou mais unidade de produto é
escolhida aleatoriamente para que suas caracteristicas de qualidade sejam
examinadas. Este método é o mais rapido e econémico, para se determinar
a conformidade do produto com os requisitos especificados. (NBR 5425,
1985, p. 3 citado por Goudard, 2012, p. 23)

O processo de inspegédo envolve garantir que apenas materiais e produtos

conformes sejam aceitos, evitar custos e retrabalhos decorrentes da utilizacdo de
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materiais fora de especificacdo além de assegurar a qualidade e a seguranga dos
produtos finais.

Os materiais a serem inspecionados, segundo Goudard (2012), deverao ser
encaminhados aos laboratorios de inspegdao metroldégica da empresa, para que se
possa analisar as caracteristicas técnicas informadas no Certificado de Qualidade.
Havendo um acordo entre os responsaveis pela compra, pode-se eliminar a analise
em laboratdrio, anexando a cada item uma copia do seu certificado de qualidade.

Em paralelo, outro processo de inspecdo pode ocorrer no recebimento de
mercadorias, sendo um tipo especifico de inspecado que ocorre no momento em que
a organizacao recebe um produto ou lote de materiais de um fornecedor. Seu objetivo
e verificar se o que foi entregue esta em conformidade com os requisitos especificados
no pedido ou contrato. Em grandes empresas, segundo Francischini, Paulino, Gurgel
e Amaral, 2002 citado por Goudard (2012),

O controle quantitativo € uma atividade do setor de recebimento de
mercadorias, o qual funciona independente do almoxarifado. Porém em
pequenas empresas este servigo confunde-se com as fungbes do almoxarife.
Assim que o material chegue, controlam-se os seguintes pontos no setor de
recebimento:

a) Conferéncia: conferir quantidades fisicas, verificando se estdo de acordo
com as quantidades constantes no pedido de compra.

b) Contagem: através de nota de recebimento e cépia do pedido, ordena-se
o responsavel pelo controle quantitativo.

c¢) Canhoto: Em casos de conferéncia de qualidade demorada, anota-se no
recibo fornecido ao transportador a frase “sujeito ao controle de

qualidade”.

d) Registro: Aconselha-se registrar a entrada de documentos em um livro

de recebimento, o qual devera ter uma via destacavel com a fungao de

guia de encaminhamento e protocolo dos documentos fiscais. A
contabilidade deve assinar a segunda via, confirmando o recebimento dos
documentos ali relacionados.

e) Documentagao: Nunca os documentos fiscais deverdo ficar no setor de
recebimento, pois os impostos cobrados da empresa, deverao constar

nos livros fiscais. A nota de recebimento sera o documento para
administragado interna da empresa. (Francischini, Paulino, Gurgel e Amaral,
2002 citado por Goudard, 2012, p. 34)

Portanto a inspec¢ao pode ser realizada de duas formas principais:
o Inspecdo 100%: Todas as unidades do produto sdo inspecionadas
individualmente, sendo aprovadas ou rejeitadas com base nos requisitos

especificados.
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o Inspecgao por Amostragem: Apenas uma amostra, selecionada aleatoriamente,
€ inspecionada. Esse método € mais rapido e econdmico, mas depende de
critérios bem definidos para garantir a representatividade.

A inspecao funciona como uma ferramenta preventiva e corretiva, fornecendo
dados que podem ser usados para melhorar processos e aumentar a confiabilidade

do produto.

3.4.0 Papel do Pessoal na Inspecéao

Em termos de pessoal, conforme Francischini, Paulino, Gurgel e Amaral, 2002
citado por Goudard, 2012, a pessoa responsavel pelo controle de qualidade nao deve
ser a mesma do recebimento. Através de uma via da nota de recebimento convoca-
se o responsavel para esta atividade, o qual examinara e aprovara por escrito a boa
qualidade do material. Este procedimento devera ser feito em um curto espaco de
tempo, evitando-se problemas com os fornecedores no que diz respeito a devolugdes
tardias.

O setor de engenharia de produto devera emitir uma documentagdo de
materiais, informando normas técnicas de especificagdo, ensaio e
recebimento dos itens que compdem o produto. Tais normas deverao estar
emitidas no pedido, como condi¢do contratual de compra. Caso o material
recebido ndo esteja de acordo com a condigdo contratual, o processo de
devolugao ao fornecedor sera facilmente justificado, sendo que o0 mesmo néo
podera contestar a falta de qualidade identificada no recebimento. Os
responsaveis pelo controle qualitativo, poderado ser divididos conforme os
tipos de compra da empresa. Exemplos: Material de escritorio; Material de
embalagem; Compras de manutengido e Fornecimento de matérias-primas;
Compras a serem imobilizadas (Francischini, Paulino, Gurgel e Amaral, 2002
citado por Goudard, 2012, p. 35)

3.5. A Cadeia de Fornecedores

Segundo Marinho (2014) citado por Junior (2014), a Cadeia de Fornecedores
compreende um sistema constituido por agentes tomadores de decisdo envolvidos
em processo interdependente, que abrange todas as atividades associadas a
movimentacao de produtos e servigos, por meio de um fluxo em diregcéo, envolvendo
desde o fornecimento de matérias-primas, a produgdo propriamente dita e a
distribuicdo a varejistas ou atacadistas até a venda a consumidores finais.

Segundo Christopher (2016), a gestdo da cadeia de suprimentos é fundamental
para a competitividade das empresas, pois envolve a coordenagao de atividades que
vao desde a aquisicdo de matérias-primas até a entrega do produto final ao
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consumidor. O autor enfatiza que uma cadeia de suprimentos eficiente ndo apenas
reduz custos, mas também melhora a qualidade do servico e a satisfagao do cliente.

De acordo com Lambert e Cooper (2000), a cadeia de suprimentos € um
conjunto de trés ou mais entidades (organizagdes ou individuos) envolvidas na
entrega de um produto ou servico ao consumidor final. Os autores destacam a
importancia da colaboragcdo entre os diferentes elos da cadeia para garantir a
eficiéncia e a eficacia dos processos, além de ressaltar que a qualidade deve ser uma
preocupacao constante em todas as etapas da cadeia.

A Cadeia de Fornecedores possui os custos de informacdo, custos de
negociagao e custos de monitoramento. Este ultimo pode ser, por exemplo, o custo
de monitoramento da qualidade dos bens de um comprador ou fornecedor para
garantir que todos os termos do pré-acordo estejam sendo cumpridos conforme
negociado no projeto. Junior (2014, p.15)

Se realiza a analise dos dois principais indicadores que o setor de inspecao de
qualidade possui que sao Lead time e Porcentagem de pegas em SKIP.

o Lead time é o tempo decorrido entre a entrada do material na empresa, entrada da
nota fiscal, até a conclusio de todos os exames de inspecao e recebimento.

o Porcentagem de pecas em SKIP é a porcentagem de pegas que ndo necessitam
realizar exames de inspecéo de qualidade, ou seja, sdo pecas que sao analisadas
seu plano de exame e apresentam um bom histérico por um periodo com nao

conformidade relacionadas a qualidade. Junior (2014, p. 22,23)

3.6. A Melhoria Continua como Base

Segundo Paz (2017), a melhoria continua da qualidade nas industrias, faz parte
estratégica da missdo proposta, que é entregar produtos conformes, com prego
competitivo. A qualidade dos produtos deve ser encarada como prioridade na
fabricagdo para evitar qualquer tipo de perda, nesse ramo tecnologico, nao-
conformidades sdo sempre muito prejudiciais pois quase sempre envolvem valores
significativos e perdas irreparaveis no relacionamento com os clientes.

A qualidade deve ser controlada em todas as etapas, inclusive na cadeia de
fornecimento, materiais bons dao origem a produtos bons. O controle de qualidade no

recebimento, que é objeto de estudo neste trabalho, € uma importante ferramenta de
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controle dos fornecimentos, permitindo o acompanhamento dos produtos e
fornecedores e se antecipar a possiveis nao-conformidades pds-recebimento.

Para Paz (2017), a qualidade também se refere a melhoria continua dos
produtos e processos, a medicdo da capacidade dos processos em oferecer produtos
dentro das especificagbes. A organizacédo deve entender os requisitos dos clientes e
estar ciente de todas as suas necessidades e firmar um padrao/acordo de qualidade
que seja claro e objetivo afim de padronizar seus processos conforme o acordo
estipulado. Como base no acordo de qualidade estipula metas e as controla com base
em indicadores que dao o rumo para os estudos de melhorias nos pontos que mais
necessitam serem melhorados.

No processo de inspecao visual, segundo Paz (2017), € necessario confrontar
os dados fisicos dos componentes com os dados cadastrados no sistema a fim de
identificar possiveis erros de compra ou componentes com algum parametro incorreto
oriundos de fornecedores, os parametros analisados sao: descri¢cao, part number do
fabricante X part number cadastrado, marca ou fabricante.

Segundo o autor, a Inspecéo visual também contempla a qualidade fisica geral
do produto e deve ser feita verificando se os mesmos sofreram algum tipo de dano
mecanico durante o transporte (quedas, amassamentos, alocacédo incorreta de
componentes nas embalagens), problemas de origem no fornecedor (componentes
fora de especificagéo, serigrafias).

A norma NBR 5426 estabelece planos de amostragem e procedimentos para
inspecédo por atributos, amplamente utilizados em setores produtivos, como
industrias automotivas. Esse método baseia-se em tabelas que definem o
tamanho da amostra considerando o tamanho do lote e o nivel de inspecgao,
normalmente o nivel Il. Apds determinar o tamanho do lote, outra tabela indica
o nivel de qualidade aceitavel (comumente 0,65), definido pela organizagéo
ou por exigéncias dos clientes. No processo de inspecao de recebimento,
essas tabelas sado integradas ao sistema SAP, que calcula o tamanho da

amostra e define a aceitagdo ou rejeicdo do lote com base nos defeitos
encontrados (PAZ, 2017, p. 23)

A tabela a seguir é baseada na NBR 5426, que trata de planos de amostragem
e procedimentos para inspec¢ao por atributos. Ela relaciona o tamanho do lote com os
niveis de inspegao (especiais e gerais) para determinar o tamanho da amostra a ser

inspecionada.
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Tabela 1. Codificagdo de Amostragem conforme NBR 5426

Tamanho do Lote Niveis especiais de inspecio Niveis gerais de inspecio

S1 S2 S3 S4 I I 111

2 a 8 A A A A A A B

9 15 A A A A A B C

16 25 A A B B B & D

26 500 A B B C C D E

51 9| B B C C C E F

91 1504 B B e D D F G

151 280 B C D E E G H
281 5000 B C D E F H J
501 1200 C C E F G J K
1021 3200 C D E G H K L
3201 10000 C D F G J L M
10001 35000 C D F H K M N
35001 1500000 D E G J T N P
150001 500000f D E G J M P Q
acima de 500001 D E H K N Q R

* as siglas 513 $2; $3; S4; I; IT e IT1 => no sistemas equivalem a: 1; 2; 3; 4; 5; 6 e 7.
Fonte: TOTVS (2021)
Exemplos de Interpretacdo para um lote de tamanho entre 501 e 1200:
e Nivel S1: Cddigo C.
e Nivel S2: Cddigo D.
e Nivel Geral I: Codigo F.
Para um lote acima de 500.001 unidades:
e Nivel S1: Cddigo K.
e Nivel Geral lll: Cédigo Q.
Conforme o tamanho do lote aumenta, a codificagdo da amostragem muda.
Isso reflete a necessidade de ajustar o esforgo de inspecéo proporcionalmente ao
tamanho do lote. Essa tabela € essencial para determinar o tamanho da amostra de
forma padronizada, ajustando conforme o contexto de inspecéo e a criticidade do
produto.
Essa tabela é uma tabela de planos de amostragem para inspegéo por
atributos, também baseada na NBR 5426. Ela é utilizada em conjunto com a tabela
anterior para determinar o tamanho da amostra e os critérios de aceitacédo ou rejeigao

de um lote.
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Tabela 2. Plano de Amostragem Simples

Cod | Tem NQA
e | amona 2.010] 0,015 1 0025 | 0040 {0,065 010 | 045 | 026 | 040 | 065 | 10 | 15 | 25 | 40 | 65| 10 | 15 | 25 | 40 | 65 | 100 | 150 | 250 | 400 | €50 | 1000
AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe Re | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe
Al 2 ﬂoa ﬂ|z 233 4|s6|7 8f0 1 1521 23
SN NN . N . ... ... o
8 |3 L (o 1 it 2[23]34fs 6|7 8]0 nfu 1z 20 o o
c | s A,I ot I 12|23]|34]s56 7!10"!4!52!??30314145A
D 8 L g} 01 1223|3456 78‘01‘14152‘?2303'4145A I
E |3 _\I or| W 12|23]3 4|5 6|7 80 1fse 1521 22030 3141 45 _1
SN NN N I N .. L e rouide
F |2 1 o1 I 12233 4]56|7 810 11)ss 1521 22|
G 32 r 01 12|123|34|56|7 8|10 1114 15]21 22 _[
H| % o1| Y 12|23|34|56[7 810 11 1521 22 _[
J | ® ]- 011 12233 4|5 6|7 810 111s 15021 22 _1
K 125 01 1 12|23|34|56|7 8|10 1914 1521 22 _l
NEIL I— o 1|1 12233 456|780 1 1521 22
— A 4 4 44 P4 11 41— P41
M ns‘ I Vos“ 12233 4|s6[7 8|0 1 152 2
roy ye 4 P4 F4+4PF1+1 P +10F 1111141111 1
N soou 01 12[23]34]s 67 80 1u s 2 £
P leo| 1 ]o1| L 12(23]3 4|5 6|7 8|10 11 1521 22
. . o EE S ...
a [1250|0 1| 4P| |1 2[23]|34]|56|7 8]0 nfu g2 224
R | 2000 || 12|/23|34|56 rswuuxszun‘U

u - Usar o pameiro plano abaoo da seta. Se a nova amostragem requenda foi igual ou maior do que © nimero de pegas constituntes do lote, inspecionar 100%
ﬁ - Usar 0 pamawro plano acima da seta

Ac - Nimero de pegas defetuosas (cu falhas) que ainda permite Aceitar o lote.
Re - Numero de pecas defetuosas (cu falhas) que Imphca na repicio do lote

Fonte: TOTVS (2021)

Exemplo Pratico:
« Lote de 2000 pecas, nivel de inspecao geral Il, N.O.A. = 1,0%:
o Na tabela anterior, o cédigo é G.
o Na tabela atual, para o cdédigo G com N.O.A. = 1,0%:
= Tamanho da amostra: 80.
= Aceitagao (Ac): 3.
= Rejeicéo (Re): 4.
o Resultado:
= Se forem encontrados até 3 defeitos, o lote é aceito.
= Com 4 ou mais defeitos, o lote é rejeitado.

Essa tabela é importante para implementar um controle de qualidade estatistico
padronizado e eficiente.

Dessa forma, a aplicagao criteriosa das tabelas de amostragem, como as
baseadas na NBR 5426, ndo apenas padroniza o processo de inspeg¢ao, mas também
minimiza custos e riscos associados a defeitos no lote. Além de estabelecer critérios
claros para aceitagdo ou rejeicdo, essas metodologias fortalecem a confiangca na

cadeia produtiva, promovendo consisténcia e eficiéncia.
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A melhoria continua é essencial para sustentar a qualidade nas industrias,
garantindo produtos conformes e competitivos no mercado. Como destacado por Paz
(2017), a qualidade deve ser controlada em todas as etapas do processo produtivo,
desde a cadeia de fornecimento até o produto final. Nesse contexto, o controle de
qualidade no recebimento desempenha um papel estratégico ao identificar e prevenir
nao-conformidades antes que estas impactem a produgao ou os clientes. A integragao
de ferramentas como a NBR 5426 e sistemas automatizados, como o SAP, otimiza
esse processo, possibilitando decisbes rapidas e embasadas em dados sobre a
aceitagao ou rejeicao de lotes.

Além disso, a inspecao visual complementa o controle de qualidade ao verificar
aspectos fisicos e funcionais dos componentes recebidos. Essa etapa é crucial para
detectar danos no transporte, falhas de fabricacdo ou inconsisténcias nos parametros
técnicos, promovendo um alinhamento entre as especificagdes do cliente e o
fornecimento. A analise detalhada proporciona a base para a padronizagdao e a
implementagdo de melhorias continuas, com foco em atender as expectativas do
cliente e minimizar perdas.

Portanto, a melhoria continua ndo é apenas um objetivo, mas um processo
dindmico que envolve a analise constante de indicadores, a padronizacdo dos
processos € o compromisso com a qualidade em toda a cadeia produtiva. Dessa
forma, a organizagdo se posiciona de maneira competitiva, reduzindo custos,
fortalecendo a relagdo com fornecedores e entregando produtos que atendam, de

forma consistente, as demandas do mercado.



23

4. MATERIAIS E METODOS

O presente estudo caracteriza-se como uma pesquisa de natureza qualitativa
especificamente um estudo de caso pratico realizado com base na minha experiéncia
profissional acumulada ao longo dos anos, nas diversas empresas em que passei e
tive a oportunidade de vivenciar distintos processo operacionais.

Durante a minha trajetéria profissional, pude revisar diversos materiais e
métodos relacionados as inspegdes visuais realizadas no setor logistico das empresas
como pratica diaria, além de seus esforcos para a reducéo de falhas principalmente
na conferéncia de materiais que se mostra um ponto critico que pode impactar na
eficiéncia operacional das empresas.

Esta pesquisa, portanto, aborda de forma qualitativa o mapeamento de
diferentes abordagens utilizadas na nas inspecgbes visuais, além de apontar os
principais tipos de falhas provenientes de tais inspec¢des. Através de um olhar critico,
este estudo busca contribuir com propostas de melhorias para o setor logistico em
contextos semelhantes.

Esta pesquisa evidencia as praticas e desafios enfrentados no setor de
recebimento e controle de qualidade de materiais. A analise detalhada das etapas de
conferéncia e inspegdo mostra pontos criticos sobre a eficacia dos processos
operacionais vivenciados pelas empresas.

Este estudo, fundamentado em evidéncias coletadas durante minha
experiéncia profissional, destaca a importancia de um controle rigoroso na qualidade
dos insumos recebidos, que € essencial para garantir a continuidade e a produtividade

das operacgoes.
4.1.Recebimento de materiais e controle de qualidade

O setor de recebimento e inspecado de materiais possui papel fundamental na
garantia da qualidade do produto. E nessa etapa que se realiza a conferéncia das
matérias-primas, componentes e insumos recebidos de fornecedores, assegurando
que estejam em conformidade com as especificagdes técnicas, desenhos e padrdes
de qualidade estabelecidos pela empresa.

Na empresa, o processo de recebimento é considerado uma etapa critica, pois

eventuais falhas nessa fase podem gerar retrabalhos, desperdicios e até mesmo



24

comprometer a produgdo, caso materiais nao conformes sejam liberados
inadvertidamente.

Na Figura 1, o fluxograma demonstra de forma simplificada o percurso do
material desde a chegada na empresa até a transferéncia para o setor de Qualidade.
O processo inicia-se com o recebimento e conferéncia da nota fiscal e pedido de
compra, seguido pela identificacdo do status de analise da Qualidade.
Na sequéncia, o sistema define se o material se enquadra em “skip lote” — ou seja,
se é um produto com histérico de conformidade e, portanto, pode ser enderecado
diretamente ao depdsito da empresa — ou se deve ser armazenado na area de

Qualidade para posterior inspegao.
Figura 1 — Fluxograma do processo de recebimento de material fornecedor

Processo de Recebimento de Material Fornecedor

Logistica
Recebimento do
Material

}

Logistica
Conferencia da Nota
Fiscal
& Pedido de Compra

!

Logistica
Identificacao do
material com status
em analise da
Qualidade

v

Logistica
—n3o—3 Armazenamento do material
em Qualidade no local

l

Qualidade
Inspecgdo

Logistica ¢ sim
Enderegar no deposito da Empresa

Fonte: Autor (2025)

O recebimento dos materiais € inicialmente realizado pelo setor de logistica,
responsavel por conferir as quantidades e descricdes de acordo com a nota fiscal e o

pedido de compra. Apds essa conferéncia documental e quantitativa, os itens séo
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identificados com um cartdo de status de inspecao, indicando que o material se
encontra “em analise da Qualidade”.

Esse cartdo, além de servir como um controle visual que impede a utilizacao
do material antes da conclusdo da inspecdo, também contém informagdes de
rastreabilidade.

ApoOs essa etapa representada no fluxograma, o material € mantido sob
responsabilidade da Qualidade, onde passam a ser realizadas as inspecdes
dimensionais, visuais e funcionais, além de ensaios especificos, como corrosao,

choque térmico e resisténcia, conforme aplicavel a cada tipo de componente.

Figura 2 — Identificagdo de material com cartdo de analise da Qualidade

Fonte: Autor (2025)

Em seguida, os materiais sdo encaminhados e armazenados em uma area
especifica destinada ao setor da Qualidade, onde permanecem até que sejam
inspecionados pelos auditores responsaveis.

Apss o recebimento e armazenamento dos materiais na area destinada a
Qualidade, o fluxo operacional pode ser representado conforme o Fluxograma 1, que
ilustra as etapas executadas pelo setor de logistica até o momento em que o material

€ encaminhado para inspegao.
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Figura 3 — Area de armazenagem de materiais em analise da Qualidade

O controle de qualidade no recebimento é essencial para evitar que nao
conformidades sejam repassadas aos processos subsequentes. Uma analise
criteriosa nessa fase permite reduzir custos, garantir a confiabilidade dos fornecedores
e manter o fluxo produtivo sem interrupgoes.

Para tanto, séo aplicados critérios de amostragem, planos de inspecao e
utilizagcao de instrumentos calibrados, que asseguram a confiabilidade das medigbes

realizadas e a rastreabilidade dos resultados obtidos.
4.2.Processo de Amostragem na Inspecao de Materiais

O processo de amostragem na inspecéo de recebimento tem como objetivo
determinar, de forma confiavel, se um lote de materiais atende aos requisitos de
qualidade especificados antes de ser liberado para o processo produtivo. Esse método
€ amplamente utilizado em industrias de médio e grande porte por permitir decisdes
rapidas e com menor custo, quando comparado a inspecado 100% das unidades.

A metodologia utilizada baseia-se na NBR 5426 — Planos de Amostragem e
Procedimentos na Inspecdo por Atributos, norma que apresenta critérios para
definicdo do tamanho da amostra, classificagao dos lotes e limites de aceitagao e
rejeicdo. Segundo a NBR 5426 (1977), o tamanho da amostra € determinado pela
relacdo entre o tamanho do lote e o nivel de inspe¢ao adotado. Entre os niveis gerais

de inspecgao apresentados na norma, o mais utilizado pelas industrias € o Nivel de
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Inspecédo Il, por representar um equilibrio entre precisdo estatistica e viabilidade
operacional.

Goudard (2012) explica que a inspegédo por amostragem € recomendada
quando o histérico do fornecedor, a estabilidade do processo produtivo e as
caracteristicas do produto permitem a avaliagdo por meio de um subconjunto do lote.
Nesse método, apenas uma fragao representativa € examinada, resultando em maior
rapidez e menor custo quando comparado a inspecao total de todas as unidades.

Esse modelo segue o conceito de inspegao por atributos, no qual a unidade é
classificada como “conforme” ou “nao conforme”, sem medi¢des continuas. De acordo
com Siqueira (1998), a inspecéao por atributos € amplamente utilizada no recebimento
de materiais, principalmente para analises visuais, dimensionais rapidas com calibres
‘passa/ndo passa”, e verificagbes de integridade fisica, deformagdes ou defeitos
evidentes.

Na rotina operacional de uma das empresas incluidas neste estudo, o plano de
amostragem da NBR 5426 é totalmente integrado ao sistema de gestdo SAP, que
automaticamente calcula o tamanho da amostra com base no codigo de amostragem
e no NQA. Esse recurso automatizado evita calculos manuais, reduz erros e padroniza
0 processo de inspecdo. Além disso, o sistema também define o status final do lote
como aceito ou rejeitado, com base nos limites estabelecidos pelas tabelas
normativas.

O uso sistematico desses planos contribui para a confiabilidade do processo
produtivo, evitando que materiais com defeitos relevantes avancem para etapas
posteriores. Além disso, permite avaliar o desempenho dos fornecedores ao longo do
tempo, fortalecendo acdes de melhoria continua e possibilitando a implementacéo de
programas como SKIP LOTE, concedidos a fornecedores com historico consistente
de conformidade.

A Figura 4 e a Figura 5 apresentam, respectivamente, os quadros de
codificagdo de amostragem e o plano de amostragem simples da NBR 5426,
frequentemente utilizados na industria para a tomada de decisdo quanto a aceitagao

ou rejeicao dos lotes.
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Figura 4 — Tabela 1 Codicao de amostragem
NBR 5426/1977

ANEXO A - TABELAS

TABELA 1 - Codificacdo de amostragem

Tamanho do Lote Niveis especiais de inspecio Niveis gerais de inspecio

S1 S2 S3 S4 I I 111

2 a 8 A A A A A A B

9 15 A A A A A B C

16 25| A A B B B C D

26 500 A B B C 8. D E

51 9| B B C C C E F

91 1500 B B & D D F G

151 280 B C D E E G H
281 5000 B C D E F H J
501 12000 C & E F G J K
1021 32000 C D E G H K L
3201 10000] C D F G J L M
10001 350000 C D F H K M N
35001 150000f D E G J L N P
150001 500000f D E G J M P Q
acima de 500001 D E H K N Q R

* as siglas S1; S2; S3; S4; I; IT e I => no sistemas equivalem a- 1; 2; 3; 4; 5; 6 e 7.

Fonte: TOTVS (2025)

Figura 5. Plano de amostragem simples - Normal

Cod. | Tam.
e ¢ 0.010]0.015(0.025]0.040 0.065| 0.10 | 0.15 | 025 | 0.40 [ 0.65 | 1.0 | 15 | 25 | 40 | 65 10 15 25 40 65 | 100 | 150 | 250 | 400 | 650 | 1000
Re

AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe | AcRe
A 2 ﬂ01 ﬂ122334ss7a1o11141521223031
B 3 01‘ 12|12 3(34(56(7 8(10 1114 1521 22(30 3141 45
I ) I A U [N/
c | s %01 12(23]|34(56[7 8]0 1114 1521 2230 31j41 45
RN R LU U |45
D |8 VARE 12233 4[5 67 8]0 1114 1521 2230 3141 a5
E |13 IV ot [T [ JL |1 2|23]3 4|5 6|7 8|10 nfta 1521 2230 3141 ag
I [ ] it il e
F| 2 [ﬂ\/ 01| ] 12(23]|34[56|7 810 1114 1521 22|
= - HH SZ -
G | 2 01 12(23]|34[56|7 810 114 15/21 22| ‘[
H | 50 ]— ot | TT UL |1 2|23]34]s 6|7 8]0 1u 152 2 <[
J | 80 0 1] ] 12(23]|34[56|7 810 114 1521 22
K | 125 ot | T JL |1 2|23]34]s 6|7 8]0 1u 15 2
LN r o 1| 1] 12(23]|34[56|7 810 114 1521 22
M 315\ I VO1‘ ,1223345673101114152122/
U A AN
N | 500 U y o 1| 1] 12(23(34[56|7 810 1t 1521 22/
P oo | 1 [0 Ll 12(23]34[56|7 810 11521 29 £ T
Q
R

3
1250 | 0 1 ? 12(23(34(56([7 810 1114 1521 22| {
2000 ﬁ_ 12(23(34(56([7 810 1114 1521 22

ﬂ - Usar o primeiro plano abaixo da seta. Se a nova amostragem requerida foi igual ou maior do que o ndmero de pecas constituintes do lote, inspecionar 100%

ﬂ - Usar o primiro plano acima da seta

Ac - Nimero de pegas defeituosas (ou falhas) que ainda permite Aceitar o lote.
Re - Nimero de pecas defeituosas (ou falhas) que Implica na rejeicdo do lote

Fonte: TOTVS (2025)

Assim, a amostragem conforme a NBR 5426 torna-se uma ferramenta
essencial para o equilibrio entre eficiéncia operacional, custo e garantia da qualidade,
proporcionando resultados estatisticamente confiaveis ao setor de inspecao de

recebimento.
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4.3.Principais causas de erros na conferéncia de materiais

A etapa de conferéncia realizada pelo setor da Qualidade € determinante para
garantir que apenas materiais conformes sejam liberados para o processo produtivo.
No entanto, diversos fatores podem comprometer a precisao da inspec¢ao e gerar erros
que impactam diretamente o fluxo produtivo, ocasionando retrabalhos, atrasos e
possiveis falhas posteriores no produto final. A seguir, sdo apresentados os principais
fatores que podem levar a erros na conferéncia de materiais dentro do setor de

inspecao:
4.31. Erros de interpretacdo de desenhos técnicos e especificagdes

Uma das principais causas de erro ocorre quando o auditor tem dificuldade em
interpretar corretamente:

e medidas criticas

o tolerancias dimensionais

e acabamento superficial

e notas técnicas e revisdes do desenho

e orientacdo da gravacgéo, como alinhamento ou posicionamento especifico

A falta de detalhamento do fornecedor ou alteragdes de versdao néo
comunicadas também podem induzir inspe¢des incorretas, como apontado por
Goudard (2012) e Paz (2017), que destacam a importancia de instrugdes claras para

garantir conformidade.
4.3.2. Falhas na aplicagdo da amostragem (NBR 5426)

Mesmo com o sistema SAP calculando automaticamente o plano de
amostragem, podem ocorrer erros, como:

o selecdo de amostra incorreta

e escolha errada do nivel de inspegéo

e retirada n&o aleatdria da amostra

e inspecgao incompleta do tamanho da amostra

Esses erros afetam diretamente a representatividade do lote e podem resultar
em aprovagao indevida de pecas defeituosas (Paz, 2017).
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4.3.3. Erros de identificacao e rastreabilidade

Quando ha falhas na identificagdo do material na area da Qualidade — seja no
cartdo de status ou na etiqueta do fornecedor — podem ocorrer:

« etiquetas sem informagdes como: revisdo, quantidade, lote, data de
fabricacao troca de lotes

« Material sem cartado de identificagdo chegando a area da qualidade
e Lotes de fornecedores diferentes armazenados juntos
« Informagdes colocadas manualmente sem padronizacgao.

Isso refor¢a a importancia da rastreabilidade rigorosa conforme reforgado por
Melo (2022).

43.4. Falhas na inspecéo visual

A inspecéo visual, apesar de rapida, é subjetiva. Os erros mais comuns s&o:

e néo identificagao visual (amassamentos, trincas, riscos)

e nao detecgao de defeitos de acabamento (manchas, sujeiras, bolhas)

« interpretagao incorreta de falhas de pintura, galvanizagao ou revestimento
« identificacdo incorreta de marca, serigrafia ou part number

Esses pontos foram citados por Paz (2017) como causas frequentes de nao
conformidades.

4.3.5. Uso inadequado de instrumentos de medi¢ao

Outra causa recorrente € o uso incorreto ou inadequado de instrumentos

metrologicos:

e paquimetros ou micrometros descalibrados,
e uso inadequado do tipo de instrumento para a toleréncia exigida,
« leitura incorreta por falta de pratica,

e medigbes realizadas em ambiente inadequado (temperatura, superficie
instavel).

Esses problemas comprometem diretamente a confiabilidade da medicéo,
como reforgado por Francischini e Gurgel (2002).
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4.3.6. Pressao por tempo e excesso de demanda

Quando ha grande volume de chegada de materiais, o setor de Qualidade pode
enfrentar:

e acumulo de lotes pendentes

e pressao para liberar rapidamente

« falta de priorizacao clara entre itens criticos e néo criticos
e atraso repara amostras para laboratorio

e equipe reduzida para o volume de inspec¢des

Esse problema também afeta o indicador de lead time (Junior, 2014), que mede

a rapidez da inspecéo.
43.7. Falhas no registro das informagdes no sistema

Erros no apontamento no SAP podem causar:

o liberacao incorreta de materiais nao conformes
e registro incompleto ou divergente da inspegao
e duplicidade de transacoes,

e historico incorreto do fornecedor.

Essas falhas afetam o acompanhamento e contribuem para indicadores

distorcidos.
4.3.8. Falta de padronizacao nos critérios de inspecéao

Materiais com instrugdes incompletas ou critérios de aceitagdo mal definidos
podem gerar:

e interpretacdes divergentes entre auditores
e auséncia de fotos, exemplos, limites de aceitagéo e rejeigao
e auséncia de pecas “padrao de referéncia”

e turnos realizando inspe¢des de maneira distinta

4.3.9. Falta de treinamento ou capacitag¢ao técnica

A auséncia de formagao adequada em:
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e auditor ndo conhece o objetivo do componente no produto final

o falta de conhecimento sobre o uso correto de paquimetros, micrometros,
reldgios comparadores, calibradores e gabaritos

e erros ao analisar revisdes e notas técnicas do desenho

« falta de atualizagdo quando desenhos, critérios ou processos sao alterados

o funcionamento do SAP
4.3.10. Condicgdes inadequadas de trabalho

Ambiente inadequado pode comprometer a inspecéo:
e luz insuficiente para identificar defeitos visuais, como riscos, trincas ou falhas
de revestimento
e bancadas sujas, desgastadas ou com superficies irregulares
e auséncia ou insuficiéncia de instrumentos de medicéo
e auséncia de instrugdes de trabalho fixadas no posto
Esses fatores aumentam a probabilidade de erros humanos. As principais
causas de erros na conferéncia de materiais estdo relacionadas a fatores técnicos,
organizacionais e humanos dentro do setor da Qualidade. A identificacdo desses
fatores é fundamental para orientar melhorias nos processos de inspec¢ao e garantir

maior confiabilidade nas liberagbes de materiais para a producao.
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5. RESULTADOS

A adogao de acdes corretivas e preventivas no processo de conferéncia de
materiais desempenha um papel essencial na eliminagdo das causas das néao
conformidades, na prevencao de sua recorréncia e na consolidagdo da melhoria

continua dentro do setor de Qualidade.
5.1.Ferramenta 8D

Em uma das empresas em estudo, a tratativa formal das ndo conformidades de
fornecedores é realizada por meio do formulario 8D, utilizado como procedimento
oficial para conduzir a analise estruturada de causa raiz. Trata-se de um método
amplamente empregado na industria para resolver problemas de maneira sistematica,
documentada e rastreavel.

Sempre que um material é reprovado no recebimento ou apresenta
caracteristicas divergentes das especificagcdes técnicas, o fornecedor é solicitado a
preencher o formulario 8D, descrevendo a ocorréncia, investigando sua origem e
apresentando ag¢des de melhoria. O procedimento interno da empresa define que o
documento deve ser enviado no prazo de até 15 dias, acompanhado das devidas
evidéncias técnicas.

Apds o envio do formulario 8D ao fornecedor, o material fisico relacionado a
nao conformidade é devidamente identificado e segregado na area da Qualidade.
Para isso, utiliza-se um cartdo vermelho de ndo conformidade, preenchido com todas
as informagdes essenciais, como numero do lote, cédigo do item, fornecedor,
descricdo do defeito e numero da abertura da NC.

Esse cartdo tem a funcdo de garantir que o material seja claramente
reconhecido como ndo conforme, impedindo sua utilizagdo inadvertidamente no
processo produtivo e assegurando sua rastreabilidade. Quando o fornecedor recebe
o material retornado, ele consegue identificar de imediato o item que apresenta o
problema e relaciona-lo diretamente ao 8D enviado anteriormente.

O material permanece segregado até que seja autorizado o seu retorno ao
fornecedor. O envio € acompanhado de comunicagao formal por e-mail, contendo o
relatério da ndo conformidade, evidéncias coletadas e o formulario 8D aberto para

tratativa. Apds analise e implementacdo das acdes corretivas e preventivas, o
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fornecedor devolve o formulario 8D preenchido, juntamente com as evidéncias das
acoes executadas.

Ao receber o 8D concluido, o engenheiro da Qualidade da empresa realiza a
avaliagao técnica do documento, verificando se as acbdes foram adequadas, se a
causa raiz foi identificada corretamente e se as evidéncias comprovam a eficacia da
solugcdo proposta. Somente apdés essa aprovacado formal o 8D é encerrado e o
fornecedor pode retomar o envio dos materiais de forma regular.

Ap0s o envio do documento, o engenheiro da qualidade avalia a coeréncia das
informacdes, a adequacao das acgdes propostas e a conformidade das evidéncias
anexadas. Somente apds essa aprovacao formal o fornecedor podera retomar o
fornecimento normal dos materiais.

O formulario 8D adotado pela empresa é apresentado nas Figura6 e 7.

Caso o prazo nao seja cumprido, ou se as a¢gdes nao forem satisfatérias, podem
ser adotadas medidas adicionais, como:

e bloqueio temporario do fornecedor;
e exigéncia de inspecao 100% em futuros envios;
o suspensao do fornecedor do cadastro de materiais qualificados.

O procedimento também determina que todas as tratativas 8D sejam
registradas em sistema, garantindo rastreabilidade dos desvios, monitoramento de
reincidéncias e acompanhamento do desempenho de cada fornecedor. Esses
registros séo utilizados em analises periddicas e contribuem para a tomada de decisao
estratégica referente a manutencao ou desqualificagao de fornecedores.

A utilizagao sistematica de agdes corretivas e preventivas fortalece o processo
de conferéncia de materiais, reduz falhas, aumenta a confiabilidade dos fornecedores

e assegura que o fluxo produtivo da Empresa X ocorra de forma segura e continua.



Figura 6. Formulario 8D_yti|izado pela Empresa

O mtemo NG o do 8D:
T
8D REPORT

Bt Marber
01 DESCEMAO DA NAO CONFORMIDADE
01 OESCRFTION OF NON CONEOMETY

@& Formecedor  |Data/f - 11/07/2025

Origem

Prazo de Resposta: 15 dias
) Cherme i

Tiene

Falta de cromo ]

FOTO DO PROBLEMA
]

Cadign Cliente / Fomeoodor: 101255 ININISMEK S_A INID F (XN

coiier Cote Lotafoo

I=ericio

t?.—\ POCa VI TEX6T ST OR (XONST HR Doc da compras 4500830957

Cavidade/ w.y
Reincidéncia: [Jswm )i

Cusantidade dotoctada: 00 pogas

Oescricio du nBo-conformidede: Peces ;Pbé.g.iﬁan - ‘:“

falta do cromo.

Rastreabilidade
s

Outros/ .

PARA, SORAIGAD DO PROBLE A
TE AR AR P

03 - ACOES DE CONTENCAOD
OF . IVVECRATE CONTANMENT ACTIONS

Estoque Qtde. Potencial Qtde. Rej ada Responsavel
Stock Qtde. Potential Qtde. Rejected Responsible

Interno/in=side

Cliente/ciicnt

Em transito

In trancportation

Fornecedor
Supplier
04 - ANALISE DA CAUSA RAIZ
04 - ROOT CAUSE ANALYSIS
Causas potenciais da ocorréncia Causas potenciais da n3o deteccgdo:
Potential causes of the occurrence Potential causes of non-detection
01- 01-
02- 02-
=
03- 03-
DE CONTENCAO DO PROBLEMA
PROBLEM CONTAINMENT ACTION
05 - ACOES CORRETIVAS PERMANENTES 5.1 - IMPLANTACAO
0S5 - PERMANENT CORRECTIVE ACTIONS 5.1-IMPLANTATION
[Jcorretiva  [] PREVENTIVA  [] MELHORIA [Responsavel/Responsiblel Data/oate
o1 -
02 -
03 -
04 -
06 - IMPLEMENTACAO DAS ACOES CORRETIVAS Responsavel i
06 - IMPLEMENTATION OF CORRECTIVE ACTIONS Responsible
01 - Oox [ N3o ok
7 )
02 - NDamimal Lo [Insook
oa —adginiiaT o B o B wao ok
04 - Oox [ N3o ok

07 - VERIFICACAO DA EFICACIA
07 - VERIFICATION OF EFFECTIVENESS

Local/Local Responsavel/responsible Data/pate Status

Estoque/stock ox [ nNso ox
Produgdo/Froduction Oox [ N&o ox
Em transito ok ] N3o ok

08 - ACOES CONTRA RECORRENCIA DA FALHA
08 - ACTIONS TO PREVENT RECURRENCE

Actions Responsavel/responsibie Data/Date Status
- Oox [J NSo ok
02 - Oox  [Nsoox
03 - Oox [ N3o ok
oa - ok [ N3o ok

F-681 Rev. O1

Fonte: Autor (2025)



Figura 7. Exemplo de formulario 8D preenchido por fornecedor

Pecas com rebarbas no furo de 4,5mm e falta de cromo.

PROBLEM PHOTO

Falta de cromo

z
g
2
o
2

Lk L 33 i .

3 i = =3
nte / Fornecedor: 1013558 INDUSMEK S.A IND E COM

Codigo C
pplier Code:

Desc 30 da pecga: VOL 13X61 STD CR CONST BR

Fart d prion,

[Codigo interno: 11080313006

Internal cods

Quantidade detectada: 500 pegas

|Detected quantity

Descri¢cdo da n3o-conformidad

com falta de cromo.

Lote/FPO-

Doc de compras: 4500440957

Cavidade/Cavity-

Reincidéncia: []s™ [ NAO
Recurrence:

Rastreabilidade
TRACEABILITY

Fagima1 Bl

Description of non-conformity:

02 - EQUIPE PARA SOLUCAO DO PROBLEMA
02 - TEARM MEMBERS

EQuipe/Tesm: Emerson: Emerson /Rone/Nathatia /icaro /Pamela/Antonic

03 - ACOES DE CONTENCAO
03 - IMMEDIATE CONTAINMENT ACTION:

01- Reinspec3c e retrabalho

O5-

Qtde. Rejeitada
Qtde_ Reiected

Responsavel
Responsible
Interno/insid

Cliente/Client

Em transito

Fornecedor
Supplier

04 - ANALISE DA CAUSA RAIZ
04 - ROOT CAUSE ANALYSIS

Causas potenciais da ocorréncia Causas potenciais da n3o detecgao:
Potential causes of the occurrence Potential causes of non-detection:
101- Desgaste nas bucha de injecdo 01-Falha na inspeg¢do

ACAO DE CONTENCAO DO PROBLEMA
PROBLEM CONTAINMENT ACTION

Produc¢3ao de buchas nova

05 - ACOES CORRETIVAS PERMANENTES 5.1 MPLANTA(;AO
05 - PERMANENT CORRECTIVE AC 5.1 ANTATION
| [7] CORRETIVA  [[] PREVENTIVA [¥] MELHORIA Responsavel/Fesponsiblg Data/Date
01- Revis3o das buchas onde a rebarba foi identificada Emerson Marques 25/07/2025
02 - Revis30 dos parametros de injecdo e velocidade do produto Emerson Marques 25/07/2025
03 -
04 -

06 - IMPLEMENTACAO DAS ACOES CORRETIVAS Responsawv Semtars
MPLEMENTATION OF CORREC E ACTION

01 - Manutengdo corretiva das buchas [Eox  [Onzook

02 - O ok [ NSo ok

03 - ok O nNso ok

04 Oox O nNsoox

07 - YERI ATION OF EFFECTIVE

Local/Local Responsavel/Fesponsible DataiDate Status
Estoque/Stock [OJok [nNsook
Produg3o/Froduction Emerson Marques [« ok O Nsook
Em trénsito ok [ NS0 ox
RECORRENCIA DA FALHA
08 - ACTIONS TO PREYENT RECURRENCE

Agdesiactions Responsavel/Fesponsible | Data/Date Status
01 - InspecSo apos 3 injecdo Emerson Marques 25/07/2025 | MOk [CInNsook
02 - ok [OJnsoock
03 - ok O Nsook
04 - O ok O nNsoox

F-681 Rev. 01

Fonte: Autor (2025)
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Figura 8. Indicadores de Recebimento

RECEB'MENTO —’ * Entradas do GER (Recebimento e indicadores

Total de Lotes Lotes Skip Lotes Rejeitados
Recebidos Inspecionados Lote
207 47 160 3
Més de Novembro Distribui¢cdo dos Lotes

Skip Lot

Inspecionados

= Lotes Inspecionados = Skip Lote e

0 250 500 750 1250

Fornecedores com Rejei¢ao Itens Rejeitados
PLASTICOVILLE 11030790053 — VOLANTE RIVA (POROSIDADE )
SULBRAS 11021005053 - CANOPLA (MARCAS DI FLUXO)

80029960053 - CANOPLA (MARCAS DE FLUXO)

Fonte: Autor (2025)

5.2.Padronizagao de Procedimentos (ITs)

A padronizacdo é uma das iniciativas mais relevantes para a redugéo de erros
operacionais. Instrugbes de Trabalho (ITs) atualizadas, detalhadas e objetivas
garantem que todos os auditores executem a inspec¢&o seguindo os mesmos critérios
técnicos, evitando interpretagdes divergentes entre profissionais.

Entre as principais a¢des implementadas destacam-se:

e revisdo periddica de instrugdes de inspecao de acordo com atualizagdes de
desenho ou mudangas no processo;

« utilizagdo de padrdes visuais (fotos, diagramas e exemplos reais de defeitos);

e padronizagao do fluxo de decisdo para materiais aprovados, reprovados ou em
duvida técnica;

« disponibilizagdo digital das instrugdes no sistema corporativo.
Tais praticas aumentam a consisténcia das inspe¢des e asseguram maior

confiabilidade nos resultados emitidos pelo setor.
5.21. Capacitagao Técnica

A capacitagao continua dos auditores € um dos pilares mais importantes para

garantir a confiabilidade do processo de inspeg¢do de recebimento. A falta de
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treinamento adequado é uma das principais causas de erros operacionais,
especialmente aqueles ligados a interpretacdo de desenho, uso de instrumentos ou
analise de requisitos técnicos.
Dentre as agbes corretivas implementadas estao:
o realizagdo de treinamentos especificos sobre leitura e interpretacao de
desenhos técnicos;
« formagdo em metrologia basica e avangada, com foco em itens criticos;
e capacitacdo pratica no uso de instrumentos como paquimetro, micrémetro,
subito e medidores especiais;
o orientacbes sobre analise de certificados de qualidade e normas técnicas
aplicaveis.
De forma preventiva, as a¢des séo:
« elaboracdo de um cronograma anual de reciclagens obrigatérias;
e criagcao de uma matriz de competéncias por funcio, permitindo avaliar o nivel
técnico de cada auditor;
« treinamentos de integrac&o para novos colaboradores do setor de inspecao.
Essas ag¢des buscam padronizar o conhecimento técnico da equipe, reduzindo

falhas decorrentes de interpretagdo ou manuseio inadequado de instrumentos.

5.2.2. Melhoria no Controle e Manutencao dos Instrumentos de Medicao

Erros dimensionais registrados no processo estado frequentemente associados
ao uso de instrumentos descalibrados, danificados ou inadequados. Para reforgar a
confiabilidade metroldgica, foram implementadas agbes especificas voltadas para
controle e preservacao dos equipamentos.
Dentre as agdes corretivas implementadas estio:
o substituicdo imediata de instrumentos danificados ou com falhas aparentes;
e calibragdo emergencial sempre que for identificada divergéncia durante a
inspecao.
De forma preventiva, as acdes sao:
e criacdo de um plano de calibragéo periddico, seguindo critérios definidos pela
Engenharia da Qualidade;
e aplicacdo de um check-list diario de verificagcdo basica (limpeza, folgas,

desgaste e funcionamento);
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e armazenamento adequado dos instrumentos em armarios protegidos para
evitar impactos, poeira e umidade.
Com isso, reduz-se a probabilidade de aprovagdes indevidas ou rejeicbes

incorretas, decorrentes de medi¢cdes imprecisas.

5.2.3. Revisdo do Fluxo Operacional da Inspec¢ao

A revisao do fluxo operacional tornou-se necessaria apos a identificacdo de
gargalos e falhas relacionadas a sobrecarga de trabalho e pressdes por tempo. Tais
fatores frequentemente levam a inspecdes superficiais ou decisées precipitadas.

As melhorias implementadas incluem:

e reorganizagdo do layout da area de inspeg¢do, diminuindo deslocamentos
desnecessarios;

e priorizacido das inspecdes de acordo com a criticidade do item;
o distribuicdo equilibrada das atividades entre os auditores;
o definicdo de tempos-padrao para inspec¢des especificas;

e aprimoramento da comunicacao entre os setores de recebimento, qualidade e
almoxarifado.

Essas agbes melhoraram o fluxo de trabalho, reduziram retrabalhos e

contribuiram diretamente para a diminuicdo de erros operacionais.

5.2.4. Comunicacéao Eficiente com Fornecedores

Grande parte das falhas observadas na conferéncia ocorre devido a problemas
de origem no fornecedor, como embalagens inadequadas, peg¢as misturadas ou
divergéncias no desenho técnico. Assim, a comunica¢gado com os fornecedores tornou-
se um ponto estratégico para reduzir ndo conformidades.

As melhorias implementadas de forma corretiva incluem:

e envio de notificacdes formais de ndo conformidade via relatério estruturado;
« devolugao de lotes com reincidéncia de defeitos, conforme os critérios internos
de qualidade.

As melhorias implementadas de forma preventiva incluem:

o realizagao de reunides periddicas para alinhamento técnico;
« disponibilizacdo de padrdes revisados e requisitos especificos de embalagem

e identificagao;
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« reforco das expectativas quanto as tolerancias, marcacoes e rastreabilidade.
Esse conjunto de agdes fortalece a relagcdo com os fornecedores e reduz a

probabilidade de envio de materiais inadequados.
5.2.5. Implantacao de Registros Eletrénicos de Nao Conformidades

A auséncia de registros completos e centralizados dificulta analises historicas
e prejudica o monitoramento de reincidéncias. Para resolver esse problema, a
empresa implantou o registro eletrénico padronizado de ndo conformidades.

As melhorias incluem:

o abertura formal de ndo conformidades diretamente no sistema SAP;

e inclusdo de evidéncias detalhadas (fotografias, lotes, especificagdes, tipo de
defeito);

e criacao de dashboards e indicadores de performance mensal;
« utilizacao de historicos para tomada de deciséo e priorizagao de tratativas.

Essas agdes ampliam a rastreabilidade e fortalecem a gestdo da qualidade no

recebimento.
5.2.6. Utilizacdo de Ferramentas de Analise de Causa Raiz

Para problemas recorrentes, foi reforcada a aplicacdo de ferramentas
estruturadas de analise, garantindo que as agbes tomadas sejam realmente eficazes
e direcionadas a causa raiz.

Entre as ferramentas aplicadas destacam-se:

o Diagrama de Ishikawa, utilizado para analise das possiveis causas de erros na
conferéncia;

« Meétodo dos 5 Porqués, auxiliando na identificagao direta da origem da falha;

o Analise de Pareto, permitindo priorizar os defeitos mais relevantes;

o« PDCA, utilizado como método de melhoria continua e padronizacéao.
Essas ferramentas fortalecem a tomada de decisédo e reduzem a probabilidade

de recorréncia das nao conformidades.

5.2.7. Melhoria das Condi¢gdes do Ambiente de Trabalho
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O ambiente de trabalho exerce influéncia direta no desempenho do auditor.
Condi¢des inadequadas, como iluminacédo insuficiente ou bancadas irregulares,
contribuem para erros de avaliagao.

Com isso, foram implementadas as seguintes melhorias:

e aumento da iluminagao na area de inspec¢ao;
e adequacao das bancadas de medigao;

o instalac&o de instrugdes visuais (ITs, check-lists e padrdes) nos postos de
trabalho;

o reducéo de ruidos e distracoes;
e organizagao dos instrumentos e materiais por meio da metodologia 5S.

Essas mudangas garantem melhores condigdes para execugao das inspegdes
e contribuem para a diminuigdo de falhas decorrentes de fatores ergonémicos e

ambientais.
5.2.8. Processo de Inspecédo de Materiais

O processo de inspecao de materiais desempenha um papel fundamental na
garantia da conformidade dos itens recebidos em relagdo aos requisitos técnicos
estabelecidos pela Empresa. Trata-se de uma etapa critica dentro do fluxo de
suprimentos, pois funciona como uma barreira preventiva que impede que materiais
nao conformes avancem para a produgdo, evitando impactos operacionais,
financeiros e de qualidade.

Na empresa, a inspecao € realizada de forma padronizada, seguindo
rigorosamente as Instrugdes de Trabalho (ITs) vigentes, os critérios de aceitagao
definidos em normas técnicas, e as especificagdes detalhadas em desenhos técnicos.
Esses documentos fornecem as diretrizes necessarias para assegurar consisténcia,
confiabilidade e rastreabilidade nas analises executadas pelo setor de Qualidade.

Além disso, todo o processo € sustentado por procedimentos previamente
definidos e pelas ferramentas da qualidade apresentadas nos capitulos anteriores,
garantindo uma abordagem estruturada, sistematica e alinhada as boas praticas
industriais.

No sistema SAP, cada material possui um plano de controle configurado

conforme suas caracteristicas técnicas e requisitos de recebimento. Esse plano
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orienta o auditor em todas as verificagbes necessarias e esta organizado em trés

grandes etapas:

Figura 8 — Vis&o geral dos lotes de controle no sistema SAP utilizados para o processo de inspegéo

< SAP Administrar lotes de controle v

Docol Matriz (100 x

Formecedor:

Lotes de controle (35) E = ® =
Lote de controle  Material

VOL (0)34X64 STD CR

10000042945  CONST BR 0/10 [_cow | 994 PC Em aberto Nao 5002539408 5500000505
cio: 29.09.2025
BRACO (023 81x350 CR Docol Matriz ;
10000042968 ) 0/8 o 100 PC Em aberto Nio 5002539614 4500018925
cao: 29.09.2025
SUPORTE QUAD
Docol Matriz
10000043230 50x(0)11.3x65.6 . 360 PC  Em aberto Nio 5002555571 4500578364
riagior 01.10.2025
PF CAB RED LENT ——
10000043720 ~ WS/32x12.7 INOX 304 /3 - > 12000 Emaeno Nio 5002576619 5500000311
Jo: 0210.2025
CILINDRO DE ACABTO R
10000043725 (0)66x193AREIA 0/2 o 50 PC Emaberto Nao 5002576629 4500706701
30: 02.10.2025
VOL 059x30 3RAIOSZMC  sCH) D E
Docol Matriz
10000043346 CR COM METAIS EIREL 0/11 G e PC Emabeno Néo 5002589309 5500000303

Fonte: Autor (2025)

5.2.9. Inspecéao Visual

A inspecao visual constitui a primeira etapa do processo de conferéncia de
materiais e tem como objetivo identificar, de forma rapida e precisa, qualquer desvio
evidente que possa comprometer a conformidade do item recebido. Trata-se de uma
etapa critica, pois impede que materiais ndao conformes avancem para verificagoes
dimensionais ou ensaios funcionais mais complexos, preservando a integridade do
fluxo produtivo.

Nesta fase, o auditor realiza uma verificagdo abrangente das etiquetas,
embalagens, documentagao, condi¢oes fisicas do material e conformidade visual com
os padroes estabelecidos pela empresa. As atividades compreendem:

a) Conferéncia da etiqueta e rastreabilidade

b
C
d

e

) Inspecao das condigbes da embalagem

) Teste de resisténcia da embalagem

) Anadlise de manuais, cartelas e materiais informativos
) Avaliac&o das condigbes fisicas do material

f) Verificagdo de conformidade com requisitos gerais
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Figura 9 — Registro da inspegéao visual no sistema SAP (Operagédo 0010 — Visual)

< SAP Entrar resultados: sintese caracteristicas

Material: 11605078051
EIXO (0)6X48
ul: 10000848146

cao: 0010 v Visual ntro: 1001

Acontrolar Controlado Va... Resultado Valororiginal  Av... Classed... Awibuto  Descrigioctrl IT.. De.. N°.. Origemdado... Ponderagio Cam.. C@®

92 Caractoristic.

Fonte: Autor (2025)

Portanto a inspecao visual permite:
« eliminar falhas simples antes que se tornem problemas maiores;
o reduzir o retrabalho na area de inspecéo;
e garantir rastreabilidade adequada;
e evitar impactos na producao;

« reforgcar o controle de ndo conformidades com fornecedores.

5.2.10. Inspecao Dimensional

A inspecéao dimensional constitui a segunda etapa do processo de conferéncia
e trata-se de uma verificagao critica, pois desvios dimensionais podem comprometer
diretamente o desempenho funcional do componente, sua intercambialidade e sua
montagem na linha produtiva.

Nessa etapa, o auditor realiza medigdes utilizando instrumentos metrolégicos
calibrados, seguindo métodos padronizados e critérios definidos na instrugdo de
trabalho e no plano de controle registrado no sistema SAP. As principais atividades
incluem:

a) Analise do Desenho Técnico

b
C
d

e

) Selecéo dos instrumentos adequados

) Execucéo das medicbes

) Registro e interpretacédo dos resultados
)

Beneficios da inspecédo dimensional
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Figura 10 — Registro da inspegéo dimensional no sistema SAP (Operagao 0020 — Dimensional)

¢ SAP  Entrar resultados: sintese caracteristicas Qa @ Q4

Processar v Irpara~  Suplementos v Configuragdes

31 | A1 (] Defeitos| | [ Método de controle  |l& Grafico de controle de qualidade | | Ji| Histograma | |l& Histograma | | I Historico de resultados | | 6 Pardmetros de avaliacdo | | [&] Pontos de controle | | Servigos para objeto ~

Jaterial: 11005978051
EIXO (0)6X48
Lote cirl: 10006048146

peragio: 0920 | A Dimensiona! Centro: | 1601

Especificacbes

47,900 .. 48,100 mm

Valido a
v Valido ~ a
Valido  ~- a

5,900 .. 6,100 mm

e >

LS G S 4

4,500 .. 4,700 mm

Fonte: Autor (2025)

Portanto, a inspecéo dimensional € fundamental para assegurar que o material
recebido atenda as exigéncias técnicas do produto final e esteja apto para seguir as
etapas subsequentes do processo de producdo. Sua execucao adequada reduz

variagdes, fortalece o controle de qualidade e garante a integridade do fluxo produtivo.
5.2.11. Ensaios e Testes Funcionais

Os ensaios funcionais realizados no processo de inspecao tém como finalidade
verificar se o material recebido atende aos requisitos de desempenho definidos pela
Engenharia da Qualidade e pelas normas técnicas aplicaveis. Esses testes
complementam as etapas visual e dimensional, permitindo avaliar o comportamento
real do componente em condi¢cdes semelhantes as de uso final. A selecdo dos ensaios
e feita conforme a criticidade do item, suas especificacbes e o plano de controle
estabelecido no sistema SAP.

Entre os ensaios executados diretamente na area de inspecao, destacam-se:
) Teste de estanquidade (vedagao
) Ensaio de dureza
c) Ensaio de elasticidade e deformacéao
) Medicao de rugosidade
) Teste de continuidade elétrica com multimetro

f) Ensaios de propriedades térmicas e quimicas
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g) Testes de pressao ou vazéo

Figura 11 — Registro dos ensaios no sistema SAP (Operacao 0030 — Ensaios)

< SAP Entrar resultados: sintese caracteristicas v Q ® 4

Material: 11027736006
VOL @59x30 3 RAIOS ZMC CR
Lote ctrl.: 10000043946

Operagdo: 0030 | A Ensaios Centro: 1601

Mais detalhes

Acontrolar  Controlado Va... Resultado Valor original ~ Av... Classed... Atributo  Descrigdo ctrl LT.. De.. N°.. Origemdado... Ponderacdo Ca®

Docol - Atributos da carac 3 ) v Vildo 21 C 10 v 92Ca

Docol - Atributos da carac 3 v Vélido 2|00 20 v 92 Caracteristic...

Fonte: Autor (2025)

Além dos ensaios realizados na area de inspeg¢ao, materiais que exigem
avaliagdes mais avancadas ou equipamentos especificos sdo encaminhados ao
laboratério interno da empresa, onde sdo conduzidos:

a) Ensaios de corrosao, como teste em camara de névoa salina;

b) Ensaios de choque térmico, que verificam a resisténcia a variagdes bruscas
de temperatura;

c) Testes de envelhecimento acelerado, resisténcia quimica e analises
complementares, quando aplicavel.

A execugado desses ensaios assegura uma avaliagcdo ampla e confidvel do
material recebido, reduzindo riscos de falhas durante o processo produtivo,
aumentando a precisao da inspecéao e reforcando a conformidade com os requisitos
técnicos e normativos.

A execugao integrada das etapas de inspecao visual, dimensional e dos
ensaios funcionais garante uma avaliagdo completa e rigorosa dos materiais
recebidos, assegurando sua conformidade com os requisitos técnicos, normativos e
funcionais estabelecidos pela empresa. A inspeg¢ao visual permite identificar
rapidamente desvios aparentes, danos e erros de identificacdo. A verificacido
dimensional confirma que as caracteristicas fisicas e geométricas atendem as
tolerancias definidas em desenho técnico. Os ensaios funcionais complementam esse
processo ao validar o desempenho real do componente em condi¢gdes semelhantes

as de uso final.
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A combinacao dessas trés etapas estrutura um processo de inspecao robusto,
capaz de prevenir a entrada de materiais ndo conformes na producao, reduzir falhas
internas, minimizar desperdicios e garantir maior confiabilidade ao fluxo de
recebimento. Dessa forma, a empresa fortalece sua capacidade de controle, aumenta
a qualidade dos produtos finais e reforca seu compromisso com a melhoria continua

€ com a seguranga operacional.
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6. CONCLUSOES

A implementagdo das agdes corretivas, preventivas e das ferramentas de
gestao da qualidade apresentadas nos capitulos anteriores visa ao fortalecimento do
processo de conferéncia de materiais, por meio da eliminacio sistematica das causas
de nao conformidades e do aumento da confiabilidade das inspecdes realizadas. A
padronizacao dos métodos de trabalho, aliada a revisdo do fluxo operacional e a
capacitacdo continua dos auditores, tende a promover melhorias significativas nos
indicadores de desempenho do setor, refletindo-se diretamente na eficiéncia
operacional e na conformidade dos produtos finais.

Essa consolidagédo do processo de inspecao contribui também para a reducao
de problemas de qualidade identificados posteriormente na linha de produgao,
minimizando retrabalhos, atrasos e desperdicios. Como consequéncia, o setor de
Qualidade passa a exercer um papel mais estratégico dentro da organizagao,
ampliando sua relevancia e aumentando a visibilidade de suas entregas. Tal evolugéo
favorece a priorizagao de investimentos em recursos tecnolégicos, instrumentos de
medi¢ao de maior precisdo e programas de qualificagao técnica para a equipe.

Adicionalmente, espera-se que a melhoria na precisdo das inspecdes e no
controle dos materiais recebidos fortalega o relacionamento com os fornecedores,
promovendo uma comunicagdo mais clara, aumentando a previsibilidade dos
materiais entregues e contribuindo para o cumprimento de requisitos contratuais e
padroes técnicos.

Os principais ganhos esperados incluem:

o reducédo consistente das falhas de inspecéo e das ndo conformidades
recorrentes;

+ aumento da confiabilidade dos materiais recebidos e da conformidade com
especificacoes técnicas;

« melhoria dos indicadores de desempenho, como lead time de inspecéao e
percentual de itens elegiveis ao processo SKIP;

o reducdo de devolugdes, retrabalhos e desperdicios internos;

e maior rastreabilidade das informacdes de recebimento e tratativas de nao
conformidade;

« fortalecimento da cadeia de suprimentos, por meio do monitoramento e
evolucao continua dos fornecedores;
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« melhoria das condi¢gbes de trabalho e da ergonomia dos auditores,
contribuindo para maior eficiéncia e menor incidéncia de erros;

e consolidagao da cultura de melhoria continua, garantindo evolugéo constante
do processo de inspecgao e da gestdo da qualidade.

Com esses resultados, a Empresa tende a alcancar maior estabilidade
operacional, redugcdo de custos associados a qualidade e aumento da
competitividade, assegurando que o processo de conferéncia de materiais cumpra seu
papel estratégico dentro da organizagéo.

6.1.Preparacao para Auditorias Externas e Certificagbes

A adocgao das acdes corretivas e preventivas, aliada ao fortalecimento do
processo de inspecdo de materiais, contribui diretamente para a preparacdo da
Empresa diante de auditorias externas e de processos de certificagcdo. A robustez dos
controles de recebimento, a rastreabilidade das tratativas de ndo conformidade e a
padronizagao das atividades de inspecdo tornam o sistema de gestdo mais
consistente, transparente e alinhado as exigéncias normativas.

Entre os principais beneficios esperados, destacam-se:

e Maior aderéncia aos requisitos da ISO 9001, especialmente no que se refere
ao controle de entrada de materiais, avaliagao de fornecedores, tratamento de
nao conformidades e melhoria continua.

o Facilidade na conducgao de auditorias de clientes, uma vez que o histérico de
inspecéo, as evidéncias de tratativas e os registros eletrbnicos permitem
comprovar conformidade técnica e confiabilidade dos processos.

e Apoio aos processos de homologagao técnica de fornecedores e produtos,
visto que o0 aumento da precisdo das inspecdes e o0 uso sistematico de
ferramentas de analise facilitam demonstra¢des de conformidade em auditorias
de segunda parte.

e Melhor organizagao documental, com registros devidamente estruturados e
disponiveis para consulta durante auditorias.

e Maior credibilidade do setor da Qualidade, favorecendo a manutengao de
certificagcdes ja obtidas e aumentando a capacidade competitiva da empresa

no mercado.
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Assim, as melhorias implementadas no processo de conferéncia de materiais
nao apenas aperfeicoam a rotina operacional, mas também fortalecem a Empresa X

no atendimento a normas internacionais e exigéncias de clientes estratégicos.

6.2.Impacto na Reducdo de Custos Internos e Externos

A melhoria do processo de conferéncia de materiais também gera impactos
significativos na redugéo de custos, tanto internos quanto externos. A eliminagao das
causas de nao conformidades, a maior precisao das inspec¢des e o fortalecimento das
tratativas com fornecedores contribuem diretamente para diminuir despesas
decorrentes de falhas na cadeia de suprimentos.

Entre os principais beneficios observados, destacam-se:

« Reducgao de custos de garantia e assisténcia técnica, uma vez que materiais
conformes minimizam a ocorréncia de falhas no produto final, reduzindo
substituicdes, reparos e atendimentos ao cliente.

o Diminuicdo dos custos com devolugdes de materiais ao fornecedor, ja que a
melhoria no processo de inspe¢ao e na comunicacao técnica reduz o envio de
lotes defeituosos para a linha de producao.

e Reducao de paradas de linha por falta de material conforme, contribuindo para
maior estabilidade operacional e menor necessidade de intervencdes
emergenciais.

« Menor geragcdo de sucata, retrabalhos e desperdicios internos, devido a
identificacdo mais precoce das ndo conformidades e ao aumento da
confiabilidade dos materiais recebidos.

e Melhoria no aproveitamento de recursos humanos e infraestrutura, evitando
retrabalhos no processo de inspecao e otimizando o tempo dos auditores.

o Fortalecimento da cadeia de suprimentos, reduzindo variagées de qualidade e
aumentando a previsibilidade dos lotes recebidos, o que também reduz custos
logisticos e produtivos.

Assim, ao promover maior robustez no controle de materiais, a Empresa néo
apenas eleva seu padrdo de qualidade, mas também alcanga ganhos econémicos
expressivos, refletindo diretamente na competitividade organizacional e na

sustentabilidade de longo prazo.
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7. SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

1) Analise de Ferramentas Tecnologicas na Gestdo da Qualidade: Investigar
como a integragdo de tecnologias emergentes, como inteligéncia artificial e
automacao, pode otimizar os processos de inspecao e conferéncia de materiais. Este
estudo poderia incluir uma avaliagdo dos impactos dessas tecnologias na eficiéncia
operacional e na redugao de nado conformidades.

2) Efeito da Qualificacdo Continuada na Equipe de Qualidade: Realizar um estudo
longitudinal que analise o impacto de programas de capacitagcdo continua e
treinamento especifico na performance dos auditores e na quality assurance. O foco
seria entender como a educacgéo e o treinamento ajudam a diminuir erros operacionais

e aumentam a confiabilidade no processo de inspegao.
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