FACULDADE DE TECNOLOGIA ASSESSORITEC
DEPARTAMENTO DE CURSOS SUPERIORES
TECNOLOGIA EM GESTAO DA QUALIDADE

SHEILA REJANE PEREIRA DE SOUZA

IMPACTO DO TREINAMENTO E DA PADRONIZAGAO DOS PROCESSOS PARA
REDUCAO DE FALHAS NA QUALIDADE DE INSPECAO

JOINVILLE
2025



SHEILA REJANE PEREIRA DE SOUZA

IMPACTO DO TREINAMENTO E DA PADRONIZAGAO DOS PROCESSOS PARA
REDUCAO DE FALHAS NA QUALIDADE DE INSPECAO

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado ao
Departamento de Cursos Superiores da Faculdade
de Tecnologia Assessoritec como requisito para a
obtencao do grau de Tecndlogo em Qualidade.

Orientadora: Prof.2 Me. Maura Maria Roth

JOINVILLE
2025



IMPACTO DO TREINAMENTO E DA PADRONIZAGAO DOS PROCESSOS PARA
REDUCAO DE FALHAS NA QUALIDADE DE INSPECAO

Trabalho de Conclusao de Curso apresentado ao Departamento de Cursos Superiores
da Faculdade de Tecnologia Assessoritec como requisito para a obtengao do grau de
Tecnologo em Qualidade.

Joinville, 22 de julho de 2025.

BANCA EXAMINADORA:

Orientadora Prof.2 Me. Maura Maria Roth
Faculdade de Tecnologia Assessoritec (FTA)

Prof. Me. Vilmar da Silva
Faculdade de Tecnologia Assessoritec (FTA)

Prof.2 Me. Leiliane Petri Marques
Faculdade de Tecnologia Assessoritec (FTA)



AGRADECIMENTOS

Primeiramente a Deus pela companhia constante perante todos os obstaculos
dificeis, porém superados, dando a for¢a necessaria para suporta-las e crer na
possibilidade de dias melhores.

Agradeco a minha orientadora, Prof.? Maria Maura, presente durante toda essa
jornada, acreditando no meu potencial e investindo tempo nessa futura profissional,
de modo a instruir com criticas construtivas, diante das minhas imperfeicbes e
decisdes errbneas.

Agradeco sinceramente a todos os professores que fizeram parte da minha
trajetéria académica, pelos ensinamentos, orientagbes e pelo compartiihamento de
conhecimentos que foram essenciais para minha formagé&o. A cada professor(a), meu
muito obrigado(a) por terem feito parte desse processo, ndo apenas transmitindo
conteudo, mas também ensinando com exemplo, ética e compromisso profissional.

Agradeco de forma especial ao meu esposo, Anderson, por todo apoio,
paciéncia e compreensio durante essa caminhada. Sua presenca constante, incentivo
nos momentos dificeis e palavras de motivagao foram fundamentais para que eu
chegasse até aqui.

Sem seu companheirismo, amor e apoio incondicional, este trabalho nao teria
sido possivel.

Meu sincero e eterno agradecimento a todos de todo o0 meu coragao.



Os resultados do controle de qualidade sdo proporcionais ao nivel de
educacgéo e treinamento dos trabalhadores (Kaoru Ishikawa, 1985).



RESUMO

O presente estudo tem como foco analisar e propor melhorias no sistema de inspe¢ao
e qualidade de uma empresa do setor automotivo localizada em Joinville/SC. O
objetivo geral é identificar as causas das falhas nesse sistema e, a partir disso, propor
solucbdes baseadas no treinamento de equipes e na padronizagdo de processos,
utilizando a ferramenta da qualidade PDCA. Entre os objetivos especificos,
destacamse a identificagdo das causas de desperdicio de m&o de obra e material
(scrap), a redugao de custos com retrabalho e devolugdes de clientes, bem como a
formagao de equipes capacitadas para implementar melhorias continuas. O trabalho
contextualiza a importancia da padronizagdo como meio de garantir eficiéncia,
produtividade e confiabilidade nos processos, além de destacar o papel do
treinamento como investimento estratégico. Fundamentado na metodologia PDCA, o
estudo propde um caminho estruturado para elevar a qualidade operacional, reduzir
perdas e melhorar a competitividade da empresa. A qualidade na pintura de pegas no
setor automotivo esta diretamente vinculada a eficiéncia da inspec¢ao visual, essencial
para a deteccdo de falhas e a reducao de retrabalhos. A capacitacdo continua dos
inspetores, o uso de instrugdes padronizadas e ferramentas como o ciclo PDCA sé&o
fundamentais para garantir a padronizagao, confiabilidade e melhoria continua dos
processos. A falta de preparo da equipe de inspec¢ao pode gerar devolugdes, aumento
de custos e danos a imagem da empresa. Assim, organizagdes quando investem na
formacdo de seus colaboradores e na estruturagdo do processo de inspecao
destacam-se pela confiabilidade e exceléncia. Para trabalhos futuros, propde-se a
implementagao de melhorias baseadas no ciclo PDCA, com foco na qualificacdo da
geréncia e supervisdo, padronizagdo dos processos e inclusdo ativa dos
colaboradores no planejamento e desenvolvimento das melhorias, reforcando a

importancia da cultura da qualidade e do capital humano.

Palavras-chave: Ciclo PDCA; Treinamento; Padronizagao; Setor de qualidade.
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1 INTRODUGAO

O cenario competitivo atualmente exige que as organizagbes busquem
métodos de trabalho que garantam o atendimento aos requisitos do cliente, estejam
esses relacionados a preco, prazo, quantidade e qualidade. Além de buscar a
satisfacdo dos clientes, as empresas tém o desafio de alcangar seus objetivos
internos, por meio da produtividade, repetibilidade e confiabilidade dos processos
(Teixeira, 2013).

Diante desse contexto apresentado, a padronizagao de trabalho € uma forma
eficaz para o alcance de tais objetivos, tendo em vista que o padrdo operacional € a
maneira mais adequada de realizar o processo com eficiéncia. A padronizacédo de
trabalho contribui para o crescimento das empresas, promovendo o aumento da
produtividade. A reducio de custos, por meio dos métodos e padrdes definidos para
a execugdo dos processos, minimiza os riscos de erros e variabilidade (Hopp;
Spearman, 2004).

Mesmo que existam métodos e padrdes definidos, para que eles sejam
realizados corretamente dentro das corporagcdes, o que se observa sdo pessoas
despreparadas devido a falta de treinamento dos colaboradores.

Para Chiavenato (2014) o treinamento ainda € visto como despesa para
algumas empresas, portanto esse comportamento precisa ser revisto, pois € 0
treinamento entendido como investimento que é o responsavel por fazer com que as
empresas bem sucedidas obtenham o retorno esperado. As empresas com bons
resultados encaram a preparagao das pessoas como forma de investimento, tanto
para organizagao quanto para aqueles que estao sendo treinados, trazendo, portanto,
beneficios para os clientes e destaque no mercado.

Um importante conceito da gestdo da qualidade total, idealizado por Deming
(1982), é o ciclo PDCA (Planejar, Fazer, Verificar e Agir), identificado como método de
gestdo de qualidade e melhoria continua que utiliza um ciclo interativo de quatro
etapas para identificar e solucionar problemas, bem como aprimorar os processos.
Ele é amplamente utilizado em diversas areas para otimizar a gestdo e o
desenvolvimento de pessoas e se executado de forma efetiva no processo industrial,
opera na melhoria da tomada de decisées por sua ampla aplicabilidade, versatilidade

e relevancia. E é nesse enfoque que o presente trabalho se sustenta.
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2 OBJETIVO GERAL

Identificar e analisar as causas das falhas no sistema de inspecéao e qualidade,
em uma empresa do setor automotivo da cidade de Joinville/SC, a fim de propor o
aprimoramento do trabalho, por meio do treinamento e da padronizacido dos

processos, utilizando a ferramenta da qualidade, ciclo PDCA.

2.1 Objetivos especificos

¢ |dentificar as causas das falhas no sistema de inspecao de qualidade em
uma empresa do ramo automotivo da cidade de Joinville/SC, visando
diminuir o desperdicio com mé&o de obra, material (scrap), o custo com
retrabalho e o prejuizo a empresa e ao cliente;

e Promover estratégias visando reduzir os indices de devolugdo do cliente,
melhorando a sistematica de inspecao por meio da revisdo de padrées no
processo de inspecdo em uma empresa do ramo automotivo;

e Apresentar melhorias para o sistema de inspegao (qualidade) de pegas,
utilizando a ferramentas da qualidade PDCA, a fim de diminuir o desperdicio
de material (scrap), o custo com retrabalho e o prejuizo a empresa e ao
cliente;

e Formar equipes capacitadas, treinamento de equipes para que conhecam o
processo e possam executar suas demandas com eficiéncia implementando

o projeto de melhoria continua.

3 REVISAO DE LITERATURA

Este capitulo conceitua e descreve a ferramenta da qualidade Ciclo PDCA,
Padronizacdo de processos, Padronizacdo de trabalhos dentro da industria e
Treinamento operacional, instrumentos que foram utilizados para realizar este

Trabalho de Conclusao de Curso.

3.1 Conceito de PDCA

Segundo Paladini (2012) o PDCA surgiu nos Estados Unidos na década de 20,
criado pelo estatistico americano Walter Andrew Shewhart. Inicialmente, conhecido
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como ciclo de Shewhart, era composto por apenas trés passos repetidos
continuamente (especificacédo, produgao e inspec¢ao).

Anos depois, em 1951, William Edwards Deming notou a necessidade da
insercdo de mais um passo, nascendo assim a “Roda de Deming”, a qual era
composta por quatro passos também repetidos de forma continua: especificagao,
produgao, colocar no mercado e reprojetar.

O PDCA é um método iterativo de gestao que busca a melhoria continua por
meio de quatro etapas: Planejar (Plan), Executar (Do), Verificar (Check) e Agir (Act).
Segundo Deming (1986), considerado um dos principais difusores do ciclo, ele € uma
estratégia sistematica para a melhoria continua da qualidade, baseada em uma
sequéncia logica de atividades. Paladini (2012) reforga que o ciclo PDCA “é um
instrumento de controle que permite as organizagdes identificar causas de problemas
e aplicar agoes corretivas, estruturando processos de forma eficiente e eficaz”.

O PDCA ¢é a espinha dorsal do gerenciamento da qualidade total, sendo
aplicavel a qualquer tipo de atividade, independentemente do porte ou natureza da
organizagdo, como bem nos coloca Campos (2004). Para o autor, o ciclo PDCA
(Planejar, Fazer, Verificar e Agir) € um método de gestdo de qualidade e melhoria
continua que utiliza um ciclo interativo de quatro etapas para identificar e solucionar
problemas, bem como aprimorar processos, ele € amplamente utilizado em diversas
areas para otimizar a gestdo e o desenvolvimento de pessoas.

ApOs diversos anos de evolugéo, hoje o PDCA é um método mundialmente
reconhecido como uma ferramenta de melhoria continua composta pelas seguintes
etapas, como bem nos expde Paladini (2012):

P (do inglés — Plan) = Planejamento

D (do inglés — Do) = Execugéo

C (do inglés — Check) = Verificagao

A (do inglés — Act) = Atuar/Agir

As etapas do PDCA séo ciclicas, ou seja, a ultima etapa se conecta com a
primeira e assim continuamente até que o resultado esperado com a adocéo do ciclo
seja atingido. Um resultado esperado pode ser um objetivo atingido, um problema
resolvido, uma meta batida ou até uma melhoria continua implantada em um processo.

Neste ultimo caso, o ciclo ndo tem fim, ou seja, ndo precisa necessariamente acabar
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apenas com um resultado final alcangado, pois pode-se tragar outros objetivos. Como

€ possivel observar na Figura 1:
Figura 1 — Ciclo PDCA

Fonte: Campos (1992).

Planejamento (Plan) é a etapa na qual o que sera feito € planejado, ou seja,
nessa etapa o cenario ou problema é analisado e, diante disso, deve ser construido
um plano contendo os passos que se pretende realizar. Nessa etapa, outras
ferramentas podem ser acrescentadas ao PDCA para melhorar o planejamento das
acdes. Cabe ressaltar que € muito importante que o problema ou objetivo da condugéo
do ciclo estejam claros para que o planejamento seja de fato efetivo.

Execucgédo (Do) € a etapa mais importante, pois sem sua realizagdo nao é
possivel colocar em pratica as etapas seguintes. E a etapa de “p6r as maos na massa’
para executar o que foi planejado. E importante ressaltar que, para iniciar a etapa de
execucgao, é fundamental que o planejamento esteja completo e que o que precisa ser
feito esteja claro para todos os envolvidos. Além disso, todos os recursos que seréo
necessarios para a execugdo do planejado, como por exemplo materiais e
ferramentas, devem ser adquiridos antes de iniciar a etapa de execucao para que isso
nao seja um empecilho durante a condugao das agoes,

Verificagdo (Check) € a etapa em que é avaliado o que foi feito durante a
execugao (etapa anterior), procurando identificar o que deu certo e o que deu errado.
Geralmente, verifica-se se as atividades planejadas foram feitas corretamente, se o
resultado esperado foi atingido e quais foram os pontos positivos e negativos na

execugao do plano. Nesta etapa, é importante ter definido o que sera medido (por
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exemplo, indicadores — o0s quais recomenda-se definir durante a etapa de
planejamento), assim € possivel identificar quais foram os resultados positivos e no
que ainda é preciso trabalhar para melhorar.

Atuar/Agir (Act) é a etapa que mais requer atenc&do. Esta relacionada a
agir/atuar de acordo com o resultado obtido € observado na etapa de verificagao.

Sendo assim, pode haver duas situagdes: o alcance ou nao do resultado
esperado. Caso o resultado seja alcangado, deve-se incorporar o método/processo ou
melhoria na rotina ou até mesmo em outros processos. Entretanto, caso o resultado
nao tenha atingido as expectativas desejadas, deve-se identificar os pontos de falhas

e reiniciar o ciclo novamente.

3.2 Padronizagao de processos

Desde os tempos antigos, ja se observava a necessidade de uniformizar
medidas e procedimentos, especialmente em atividades como construgao civil,
producao de ferramentas e comércio. No entanto, foi com a Revolu¢éo Industrial, a
partir do final do século XVIII, que a padronizacdo comegou a se consolidar como
pratica sistematizada dentro da manufatura. De acordo com Hounshell (1984), o
marco inicial da padronizagdo moderna pode ser atribuida ao sistema de manufatura
desenvolvido nos Estados Unidos, conhecido como “Sistema Americano de

Producgao”.

Esse modelo aplicado inicialmente na produgéo de armas de fogo, consistia no
uso de pecas intercambiaveis, possibilitando a produ¢do em massa com menor
dependéncia de habilidades artesanais especificas. No século XX, a padronizacao
avangou com a introducédo das linhas de montagem por Henry Ford, em 1913. O
sistema fordista utilizava principio de repetibilidade, divisdo do trabalho e controle de
processos para aumentar drasticamente a produtividade e reduzir custos.

Segundo Womack, Jones e Roos (1992), o sistema de produgédo da Ford
apresentou um salto significativo em termos de padronizagao, permitindo a fabricagéo
em larga escala de produtos com qualidade uniforme. Com o passar das décadas, a
padronizagao tornou-se ainda mais sofisticada, especialmente com os adventos dos
sistemas de gestdo da qualidade total (TQC) e da manufatura enxuta, desenvolvida
pela Toyota no pds-guerra.
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Como destacam Liker e Meier (2007), o sistema Toyota de producgéo foi
baseado na padronizagao como meio de garantir estabilidade operacional e base para
a melhoria continua. Além disso, o surgimento de normas técnicas internacionais,
como a série ISO 9000, contribuiu para a consolidagdo da padronizagcdo como
requisito fundamental nos sistemas de gestdo da qualidade. A normatizagéo
internacional tornou-se essencial para garantir a uniformidade dos processos
produtivos em empresas multinacionais e cadeias globais de suprimento (ABNT,
2015).

Portanto, a padronizagdo desde suas origens na producao artesanal até os
sistemas industriais contemporaneos, evoluiu como um instrumento estratégico para
aumentar a eficiéncia, garantir a qualidade e reduzir variagbes nos processos

produtivos.

3.3 Padronizagao de trabalho dentro da industria

Um dos métodos utilizados para o alcance dos requisitos dos clientes e dos
objetivos da organizacédo é a padronizagdo do trabalho, que além de prover a
repetibilidade dos processos, também tem o objetivo de fazer com que as atividades
padronizadas sirvam como referéncia para execugdo de agdes repetitivas (Maia,
1994).

Segundo o método cientifico de Taylor (1990), as atividades a serem realizadas,
denominadas por ele como tarefa, podem ser apresentadas ao operador de forma
escrita, fazendo o uso de instrugdes, as quais devem contemplar de forma clara como
a atividade proposta deve ser realizada.

Assim como Taylor, Liker e Meier (2007), afirmam que a ferramenta do trabalho
padronizado pode ser utilizada como uma das formas de instruir o operador, e
completam enfatizando que o trabalho padrdo documentado é uma forma de
representar visualmente a atividade a ser executada tanto pelo operador, quanto pela
alta geréncia, estabelecendo desta forma a continuidade do fluxo de trabalho.

Como forma de garantir que as atividades sejam realizadas da mesma maneira
e que, portanto, resultam no mesmo resultado, a padronizagao dos processos € vista
como forma de investimento na estratégia organizacional, contribuindo para a melhor
gestado da produgdo, além de minimizar as variagdes dos processos (Lorini, 2010;
Yoshida, 2010).
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Segundo Hopp e Spearman (2014), a presenga de métodos de padronizagao
claramente estabelecidos dentro da industria visava a redugao de variabilidade na
execucao de processos, alcancando por fim servigcos e/ou produtos conforme os
padrées determinados pela empresa. Mariz et al. (2012) apresentam que existem
diferentes formas de métodos e técnicas de trabalho padronizado.

A seguir, o Quadro 1 apresenta métodos e técnicas utilizadas para o alcance

do trabalho padronizado por diversos autores.

Quadro 1 — Métodos de padronizagao.

AUTORES METODO TECNICAS
Auxilio de ferramentas da qualidade;
Fischer (2002): Padronizar processos repetitivos;

Gerenciamento da
rotina do trabalho do
dia a dia (GRD).

Instrugéo de trabalho;

Treinamento dos colaboradores
individualmente;

Inspecao (Checklist);

Acompanhamento realizado pela geréncia.

Campos (2004);
Martins et al. (2008);
Wiemes e Balbinotti (2009);

Detalhamento da operagao;
Eliminar tarefas que ndo agregam valor;
Determinar melhor método para execugao

Peinado e Graeml (2009);
Ravazi et al. (2014);
Pessoa et al. (2014);

Estudo de tempos,
movimentos e
métodos.

com menor custo;

Adequacéo do espaco de trabalho aos
processos;

Adequacéo do espacgo de trabalho ao
homem; Instrugao de trabalho;
Determinagao de tempos padrao aos
processos.

Mariani et al. (2005); Santos
et al. (2006);

Metodologia de analise
e solugdes de
problemas (MASP)

Identificagdo do problema;
Observagao do problema;
Analise do problema;

Plano de acéo;

Verificagdo e padronizagao;
Recapitular todo o processo

Peinado e Graeml (2007);
Bergmann et al. (2012)

Fluxograma de
processos

Elaboragéo das etapas do processo;
Recurso visual;

Identificagdo de oportunidades;
Sintetizac&o das informacdes;

Rapida visualizagéo e entendimento;
Eliminagao de desperdicio e redugao de
custos;

Formulario padronizado.

Fonte: Adaptacao de Kops e Ribeiro (2013).

Embora o trabalho padronizado seja uma ferramenta capaz de melhorar a
satisfacdo do cliente e contribuir para o alcance dos objetivos da empresa, é
necessario que as informagdes descritas nos documentos (instrugées de trabalho)

sejam transmitidas de forma estruturada, assim, ao iniciar as atividades, os
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operadores serao capazes de desenvolver conscientemente as agdes propostas a

eles, por esse motivo, se da a importancia do treinamento (Barreiros et al., 2006).

3.4 Treinamento operacional

O treinamento é entendido como o processo em que pessoas sao preparadas
para realizar as atividades/tarefas designadas a fungéo que irdo desempenhar. O
processo de treinamento parte da responsabilidade gerencial e quando bem aplicado,
o treinamento capacita o funcionario a exercer eficientemente novas fungdes e
atividades (Chiavenato, 2009; Chiavenato, 2014; Lacombe, 2005).

Para que os resultados esperados sejam alcangados apds a realizagdo do
treinamento e que, portanto, seja perceptivel o aumento do desempenho do trabalho,
€ importante a escolha correta dos conteudos que serdo abordados e do tipo de
treinamento que sera aplicado.

Dentre os treinamentos existentes pode-se citar o treinamento tacito e
treinamento estratégico (voltado para supervisdo) e o treinamento operacional, que
tem como foco as funcdes praticas, sendo aplicado para individuos que sao lideres,
que operam atividades repetitivas e menos complexas e que tem o objetivo
desenvolver pessoas para realizarem sua atividades com maior qualidade, menor
custo e maior agilidade (Freire, 2014).

Embora existam os tipos de treinamento tacito, estratégico e operacional, Kops
e Ribeiro (2013) citam que para o processo ensino-aprendizado seja concretizado, o
multiplicador de conhecimento deve atentar-se ao método e técnica que serdo
adotados para a realizagdo do treinamento, tendo em vista que os métodos apontam
a rota, e as técnicas sao as diversas formas de segui-la.

O método de treinamento pode ser dividido em diretivo e participativo, sendo
gue no primeiro ocorre a centralizagdo das informacgdes (decisdes forma de trabalhar,
problema) no multiplicador, enquanto a pessoa esta sendo treinada participa de forma
passiva no treinamento.

Contrapondo-se ao método diretivo, no método participativo a pessoa que esta
sendo treinada participa de forma ativa, contribuindo inclusive com as decisdes a

serem tomadas (Kops; Ribeiro, 2013).
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As técnicas utilizadas no método participativo de acordo com Behmer (2002),
estdo relacionadas ao acompanhamento individual recebido pela pessoa que é

treinada, tais técnicas estio descritas no Quadro 2.

Quadro 2 — Métodos de Padronizagao.

Técnica Descrigao

Remanejamento da pessoa de um posto de trabalho para outro, o
Job rotation funcionario trabalha em fungdes conhecidas e desconhecidas, para
aprender novas fungoes.

O funcionario aprende através da realizagao do trabalho na pratica, o

On the job . . ~
J O treinamento ocorre no local de trabalho e com a orientagao de um tutor.
Coachin A pessoa recebe orientagao personalizada com o intuito de melhorar
g competéncias comportamentais.
. A pessoa recebe orientagao personalizada com o intuito de estimula-la a
Mentoring

solucionar problemas complexos.
Fonte: Adaptacao de Kops e Ribeiro (2013).

Araujo e Garcia (2009) afirmam que quando o treinamento operacional e bem
elaborado e aplicado, é possivel evidenciar vantagens como ganho em
competitividade e qualidade, identificagdo dos pontos fortes e fracos dos envolvidos
(organizagao e pessoas), capacitacdo das pessoas da organizagdo, aumento da
lucratividade da empresa, aumento da produtividade e reducdo de desperdicios e

retrabalho.

4 MATERIAIS E METODOS

Este trabalho caracteriza-se como uma pesquisa aplicada, pois visa propor
melhorias a partir da analise de falhas identificadas no processo de inspecao de
qualidade. Segundo Gil (2008), a pesquisa aplicada é aquela desenvolvida com o
objetivo de gerar conhecimentos para aplicagdo pratica, voltados a solugdo de
problemas especificos.

Quanto aos seus objetivos, trata-se de uma pesquisa explicativa, uma vez que
busca compreender as causas das falhas no processo de inspecao visual e, com base
nessa compreensao, propor solugdes que contribuam para a melhoria da qualidade
no setor estudado.

No que diz respeito aos procedimentos técnicos, este trabalho utiliza o método
de estudo de caso, por investigar de forma aprofundada uma situacéo real em um

contexto especifico, conforme definido por Yin (2015). O estudo é realizado em uma
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empresa do setor automotivo, com foco na analise do processo de pintura e inspeg¢ao
visual de pecas de acabamento.

O artigo apresentado foi baseado em uma empresa do ramo automotivo situada
na cidade de Joinville/SC, usando como referéncia os anos de 2024 e 2025, onde
pode ser observado um alto indice de reclamacdes de clientes por defeitos em pecas
de pinturas, que sao passiveis de detecg¢ao pelo método de inspec¢ao visual.

O setor automotivo exige altos padrdes de qualidade, especialmente nas pegas
de acabamento com pintura, onde a estética e a durabilidade sao essenciais. A
inspecao visual desempenha um papel critico na deteccdo de falhas que
comprometem a qualidade final.

Este trabalho analisa a importancia do treinamento adequado dos inspetores,
propondo treinamentos, métodos e praticas para a padronizagdo e melhoria continua

do processo de inspecao visual.

4.1 Proposta de melhorias

Este estudo surgiu da observagéao pratica dos desafios enfrentados a area de
qualidade, especialmente no setor de inspecao visual de pecas de pintura, onde
pequenas falhas visuais podem comprometer a estética, a satisfagao do cliente e gerar
custos com retrabalho ou devolugdo. Diante disso, o mostrar como o treinamento
direcionado pode melhorar a eficacia da inspegao visual, garantindo uma
padronizacdo no processo, maior precisdao da deteccdo de defeitos e,
consequentemente, melhores resultados para a empresa.

A inspecéo visual € uma das etapas mais importantes no controle da qualidade
em processos de pintura automotiva, especialmente em pecas de acabamento. A
aparéncia dessas pecas influencia diretamente a percepcdo do consumidor sobre a
qualidade do produto. No entanto, a subjetividade inerente a inspecao visual pode
comprometer a confiabilidade do processo se ndao houver treinamento adequado e
padronizagao dos critérios de avaliacdo (Campos, 2004).

Neste estudo foi utilizado o ciclo PDCA, por poder ser utilizado repetidamente,
como uma ferramenta de gestdo para promover a melhoria continua dos processos,
uma vez que sua aplicagdo ciclica permite a identificacdo e corre¢ao sistematica de
falhas, contribuindo para o aperfeicoamento constante da qualidade (Lima;
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Nascimento; Oliveira, 2021). Sendo assim pode ser repetido quantas vezes for

necessario.

Espero que esse estudo contribua de forma pratica para os processos de

qualidade no setor automotivo de inspecéo visual.

4.2 Padronizacgao e ferramentas de qualidade

AFigura 2, a seguir, exemplifica como a ferramenta pode auxiliar nos processos
de qualidade.

Figura 2 — Esquema de aplicagéo do ciclo PDCA (falhas na inspec¢éo visual de qualidade da pintura
automotiva).

Identificar Aplicar

ey FALHAS NA i
na inspecao |NSPEQAO DE
QUALIDADE
DA PINTURA
Padronizar AUTOMOTIVA Verificar os

as melhorias resultados

Fonte: Adaptada de Campos (1992, p. 266).

. P - Planejar
a. ldentificar falhas recorrentes na inspecao visual,
b. Levantar necessidade de capacitacdo e padronizacao dos critérios;
c. Desenvolver plano de treinamento técnico e pratico.
. D - Executar
a. Realizar treinamento tedrico sobre defeitos de pintura e critérios de
inspecao;
b. Aplicar atividades praticas com pecas reais;
c. Padronizar o uso de checklists e instru¢des de trabalho.
lll. C-Checar
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a. Avaliar os resultados poés-treinamento (redugao de erros, retrabalho);

b. Aplicar testes de conhecimento e auditorias internas de processo.
IV. A-Agir

a. Corrigir falhas no processo de treinamento;

b. Atualizar materiais didaticos e procedimentos;

c. Incluir treinamentos continuos no cronograma anual da qualidade.

4.3 Checklist de inspegao visual de pecas de acabamento pintadas

O checklist de bancada é uma lista padronizada de verificagcio utilizada durante
0 processo de inspecdo ou montagem de pecas em uma estagao de trabalho. Ele
serve para garantir que todas as etapas, critérios de qualidade e requisitos técnicos
sejam cumpridos de forma sistematica, evitando falhas e retrabalhos. Essa ferramenta
contribui para a padronizagdo, rastreabilidade e melhoria continua dos processos

industriais, especialmente em areas como pintura automotiva e controle de qualidade.

Quadro 3 — Checklist de inspec¢ao visual.

Checklist — Setup de bancada

Identificacdo da Peca:
Data: [/ /
Inspetor:

OK NOK

Pegar instrugéo de trabalho

Pegar peca padrao e pegca mapeada

Preencher apontamento de inspecao

Descartar pecga de setup

Verificar se ha algum alerta de qualidade da pega em inspegéo

Pegar etiquetas de identificagao e verificar se o codigo esta correto

Verificar se a embalagem é a correta para pega

Fonte: Elaborado pela autora (2024).

4.4 Critérios de aceitagao e rejeicao: tipos de defeitos OK ou NOK, segundo
normas técnicas
Os critérios de aceitagao e rejeicdo sao parametros técnicos e visuais definidos
para avaliar se um produto ou componente esta conforme os padrées de qualidade

estabelecidos. Eles determinam quais caracteristicas s&o aceitaveis e quais
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representam nao conformidades, que exigem retrabalho ou rejeicdo da pecga. Esses
critérios sao essenciais para padronizar a inspec¢ao, evitar subjetividade na avaliagéao
e garantir que somente pecgas dentro das especificagdes sejam liberadas para o cliente
ou etapas seguintes do processo.

Quadro 4 — Critérios de aceitacdo e rejeicao.

Tipo de defeito Tolerado? Observagodes
Impureza Sim Se em area pouco visivel
Mancha Sim Se em area pouco visivel
Casca de laranja Sim Se dentro do padréo visual aceito
Cratera Nao Rejeicao
Fiapo Nao Rejeigao

Fonte: Elaborado pela autora (2024).
4.5 Instrucao de trabalho: inspec¢ao visual em pecas de acabamento

A instrucéo de trabalho é um documento padronizado que descreve, de forma
clara e objetiva, 0 passo a passo necessario para a execugao correta de uma atividade
ou processo. Ela orienta os operadores sobre métodos, ferramentas, parametros e
critérios de qualidade, garantindo a uniformidade e eficiéncia na execugao das tarefas.
E fundamental para treinar colaboradores, reduzir variagdes no processo e assegurar
a conformidade com os padrbes exigidos, especialmente em ambientes industriais
como a producao e inspecao de pecgas automotivas.

Caodigo: IT-QP-001

Revisao: 02

Data de emissao: 22/06/2025
Departamento: Qualidade — Inspecéo Final

Responsavel: Tecnologo de Gestao da Qualidade.

. Objetivo
Estabelecer o procedimento para a inspecio visual de pecas de acabamento com

pintura, garantindo a conformidade com os padrdes de qualidade.

. Equipamentos Necessarios

Cabine com iluminagao padronizada (Luz D65 — 6500K)
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Lupa manual (opcional)
Ficha técnica de padrao visual

Luvas sem po para manuseio

3. Procedimento
3.1. Retirar a peca com cuidado e posiciona-la sob a iluminacéo da cabine.
3.2. Verificar todos os angulos da pega, incluindo bordas e cantos.
3.3. Comparar visualmente com o padrao de referéncia disponivel.
3.4. Preencher o checklist de inspecao.
3.5. Caso haja nédo conformidades, classificar como rejeitada e encaminhar

para analise técnica.

4.6 Plano de capacitagao anual para inspetores de pintura

O plano de capacitagao anual para inspetores € um cronograma estratégico de
treinamentos e atualizacbes voltado ao desenvolvimento continuo das competéncias
técnicas e comportamentais dos profissionais de inspe¢édo. Esse plano contempla
conteudos como normas de qualidade, técnicas de inspec¢ao visual, interpretacao de
critérios de aceitagdo, ergonomia, comunicagao e uso correto de instrumentos. O
objetivo € manter os inspetores atualizados, alinhados aos padrées da empresa e

preparados para garantir a exceléncia nos processos de controle de qualidade ao

longo do ano.
Quadro 5 — Plano de capacitagido anual.
Moédulo Carga Horaria (h)| Periodicidade Objetivos
Introducao a Qualidade 4 1% DOr ano Apresentar conceitos basicos de gestao|
e a 1SO 9001 P da qualidade e normas aplicaveis
Defeitos em Pintura 6 2% DOr aNno Identificar os principais tipos de falhas
Automotiva P e suas causas
Inspecgao Visual - . Treinar a deteccdo de falhas reais e a
o 8 Trimestral ~ ~
Pratica em Pecgas comparagao com padroes
Interpretagao de Capacitar na analise critica de critérios
A s 4 Semestral S .
Critérios de Aceitagao visuais padronizados
Padronizacao e Uso de Orientar quanto o uso correto de
. 2 Semestral . =
Checklists documentos de inspegao
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Auditoria Interna e

Aplicar o ciclo PDCA para a analise e

Inspecgao Visual

Melhoria Continua 4 1x por ano resolucio de problemas

(PDCA) ¢ P

Seguranga e Garantir boas praticas de Ergonomia e
Ergonomia na 2 1x por ano seguranca do

trabalho

Total de horas
anuais por
inspetor: 30 h

Fonte: Elaborado pela autora.

4.7 Objetivos do layout de inspegao visual

O layout de inspecgao visual é a organizacgao fisica do espacgo e dos elementos

necessarios para realizar a verificagao visual de pecas ou produtos. Ele deve ser

planejado para garantir boa iluminagéo, ergonomia, fluxo continuo de materiais e facil

acesso a ferramentas, checklists e instrugbes de trabalho. Um /ayout eficiente

contribui para a agilidade na inspecéo, reducao de erros, conforto do operador e maior

confiabilidade nos resultados, sendo especialmente importante em processos como a

inspecéao de pintura automotiva.

» Facilitar a deteccao de defeitos;

* Reduzir movimentos desnecessarios do operador;

» Assegurar condi¢des ideais de iluminagédo e ergonomia;

+ Garantir o fluxo continuo e organizado das pegas;

+ Euvitar retrabalho e gargalos no processo.

Esse layout ilustra de forma clara e objetiva o fluxo da inspegao visual de pegas

automotivas, como capds, em um ambiente de controle de qualidade, especialmente

no setor de pintura. A imagem mostra o passo a passo da inspegao, desde a entrada

da peca até a sua classificacao final.
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Figura 3 — Layout de inspecao visual fonte.

PONTO D'E
LUZ PADRAO PAINEL

| DE DEFEITOS
|

G

ENTRADA
PECA

I AREA
} PECA OK

POSTO DE
POSTO DE ILUMINACAO Foa S
+ INSPECAO

LIMPEZA

AREA
PECA COM
DEFEITO

Fonte: Elaborado pela autora.

Quadro 6 — elementos essenciais do /ayout de inspec¢éo visual.

Elemento

Descrigao

lluminagdo adequada

luz branca difusa sem sombras, ideal com 1000 luz
para pintura.

Mesas e bancadas ergondémicas

Altura ajustavel, com apoio para evitar fadiga dos
inspetores.

Ponto de luz padrao

Para inspecao de pintura deve seguir as normas como
ISO 3668.

Fluxo continuo das pecgas

Alinha de inspec¢ao deve permitir entrada e saida sem
cruzamentos.

Painel de defeitos (padrées)

Painel com exemplos de nao conformidades para
consulta dos operadores.

Checklist e instrugdes visuais

Dispostos ao lado do operador, com facil leitura.

Zona de pegas aprovadas e reprovadas

Espacos separados e identificados.

Fonte: Elaborado pela autora.

4.8 Imagens da padronizagao de processos de inspe¢ao visual em uma

empresa do setor automotivo

A inspecao visual € um método utilizado para avaliar a qualidade de produtos

ou processos por meio da observagao direta com os olhos (com ou sem auxilio de

instrumentos). Ela € comum no setor o automotivo dentre outros e serve para

identificar falhas, defeitos ou ndo conformidades.

Quadro 7 — Padronizagdo de processos de inspecao visual.

O que fazer De que forma fazer Por qué
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Posicionar pega na
bancada de
inspecéao

Segurar a lateral da pega com as duas maos

Facilita e evita a
prensagem dos
dedos (segurancga)

Inspecionar pega

Partido do furo visual frontal girando a pega 360
graus na bancada

Referéncia

Colocar pecga na
embalagem

Segurar a lateral da pega com as duas maos

Facilita

Fonte: Elaborado pela autora.

A Figura 4 mostra a forma correta de visualizagdo segundo a pe¢a mapeada.

Figura 4 — Pecas de acabamento automotivo.

Fonte: Empresa automotiva (2025).

Na Figura 5, a seguir, € demonstrada a importancia da utilizacdo de luvas na

inspecao de pecas pintadas com verniz.

Figura 5 — Pecas de acabamento automotivo.

Fonte: Empresa automotiva (2025).
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A Figura 6 mostra como ¢é utilizado equipamento para langar pecas aprovadas

e reprovadas, na direita instrugao de trabalho em local acessivel.

Figura 6 — Pecas de acabamento automaotivo.

Fonte: Empresa automotiva (2025).

5 RESULTADOS ESPERADOS

A inspecéo visual € uma das etapas mais importantes no controle da qualidade
em processos de pintura automotiva, especialmente em pecas de acabamento. A
aparéncia dessas pecas influencia diretamente a percepgcdo do consumidor sobre a
qualidade do produto. No entanto, a subjetividade inerente a inspecéo visual pode
comprometer a confiabilidade do processo se nao houver treinamento adequado e

padronizagao dos critérios de avaliacdo (Campos, 2004).

5.1 Resultado de treinamento de inspec¢ao visual no setor automotivo de
pintura de pecas de acabamento
A Importancia da Inspec¢ao Visual no Processo de Pintura Durante o processo
de pintura, diversas variaveis podem gerar falhas, como escorrimentos, casca de
laranja, contaminagdes e manchas. A inspecdo visual tem como objetivo identificar
essas falhas antes que a pecga seja aprovada para montagem ou expedi¢ao. Segundo
Slack et al. (2009), a inspegao deve ser parte integrante de um sistema de qualidade,

€ nao um processo isolado.
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5.2 Treinamento como ferramenta de garantia da qualidade

Para garantir resultados consistentes, € essencial que os inspetores passem
por treinamentos periddicos e padronizados. Esses treinamentos devem incluir:

1. Conhecimento dos defeitos de pintura mais comuns;

2. Critérios visuais padronizados para aceitagao e rejeigéo;

3. Exercicios praticos com amostras reais e simuladas;

4. Capacitagao no uso de iluminagao adequada e instrumentos auxiliares.

Como destaca Ishikawa (1985), o envolvimento das pessoas no processo de
qualidade comega com educacao e treinamento. Portanto, um programa eficaz de
capacitacado deve fazer parte do sistema de gestao da qualidade.

A padronizacao dos critérios de avaliacdo, por meio de instrucdes de trabalho
e checklists, reduz a subjetividade e melhora a confiabilidade dos resultados.
Ferramentas como o PDCA e auditorias internas ajudam na melhoria continua do
processo (Deming, 1990). Um ciclo PDCA bem estruturado permite diagnosticar falhas
na inspegao, planejar treinamentos corretivos, executar melhorias e verificar os
resultados com indicadores de desempenho.

A qualidade na pintura de pecas de acabamento no setor automotivo depende
fortemente de uma inspecdo visual eficaz. O treinamento continuo, aliado a
padronizacao de processos e uso de ferramentas da qualidade, € fundamental para
garantir a exceléncia operacional. Empresas que investem em capacitagdo
conseguem reduzir retrabalho, aumentar a satisfacdo do cliente e melhorar sua
competitividade no mercado.

Estabelecer o processo padrao para realizacdo da inspecao visual das pecas
pintadas, visando garantir a conformidade do acabamento com critérios técnicos
definidos.

Esse treinamento aplica-se a todos os supervisores, auditores e inspetores de

qualidade atuando na area de qualidade e inspecao visual de pecgas de pintura.

6 CONCLUSOES

A qualidade na pintura de pecas de acabamento no setor automotivo esta
diretamente relacionada a eficacia do processo de inspecao visual. Como

demonstrado ao longo deste trabalho, a inspec¢éao visual desempenha papel essencial
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na detecgao precoce de falhas, contribuindo para a redugao de retrabalhos, aumento
da eficiéncia produtiva e satisfagao do cliente final.

Nesse contexto, o treinamento continuo dos inspetores € um dos pilares para
garantir a padronizagao e confiabilidade da avaliag&do. A capacitagado adequada, aliada
ao uso de instrugdes de trabalho, checklists padronizados e ferramentas da qualidade,
como o ciclo PDCA, fortalece o sistema de gestdo da qualidade e contribui para a
melhoria continua dos processos.

Além disso, as falhas de inspecédo evidenciam que o despreparo da equipe
pode gerar devolugdes de clientes, aumento de custos com garantia e prejuizos a
imagem da marca.

Devido a essas questdes acima citadas, evidencia-se que as empresas que
adotam uma postura proativa, investindo na formagao dos seus colaboradores e na
estruturagdo do processo de inspegao, conseguem se destacar no mercado
automotivo pela confiabilidade e exceléncia dos seus produtos.

Dessa forma, conclui-se que o sucesso da inspecgao visual na pintura de pecas
automotivas ndo depende apenas de equipamentos ou tecnologia, mas, sobretudo,
da valorizagcdo do capital humano por meio do treinamento, da padronizacdo e da

cultura da qualidade.

7 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Para estudos futuros, e devido algumas limitagées que a pesquisa apresentou,
como por exemplo o prazo, propde-se implantar na empresa um processo de
melhorias amparado na ferramenta de qualidade PDCA, a fim de que ocorra uma
melhor preparacéo da geréncia/supervisao.

A partir da implementacao da ferramenta, metodologia e treinamentos, tendo
em vista o entendimento do processo adquirido durante a pesquisa, a padronizagao
dos processos farao a diferenca.

O envolvimento nos processos desde o planejamento € um dos principais
requisitos para garantir a eficacia da metodologia pois, conforme Charles Allen, se o
operador nao é capaz de realizar suas atividades de forma independente, € porque o
instrutor (geréncia/supervisdo) nado soube ensinar/instruir (Huntzinger, 2005). Diante
disso, & preciso inserir 0 colaborador no desenvolvimento de novas propostas de

melhorias.
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