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RESUMO

Visando manter a competitividade no mercado global e a qualidade dos processos produtivos,
0 setor automotivo tem feito investimentos significativos em processos de produgdo que
garantem a qualidade dos veiculos produzidos. Nesse contexto, o investimento em capacitagao
e treinamento de colaboradores emerge como uma estratégia fundamental para atingir esses
objetivos. Com isso, este estudo buscou investigar como a implanta¢ao de um espaco dedicado
a treinamentos e capacitacdes aos colaborares em uma empresa automobilistica localizada na
regido industrial de Resende, Rio de Janeiro, contribuiu para a melhoria da qualidade dos
veiculos produzidos, reduziu defeitos e custos de produgdo, e ainda promoveu o engajamento e
bem-estar dos colaboradores. Através da analise de dois indicadores distintos, o indicador de
qualidade e o indicador de custos, complementado por uma pesquisa de opinido aplicada aos
colaboradores da producao. A implementagao de sistemas de gerenciamento da qualidade tem
sido fundamental para garantir que cada veiculo atenda aos mais altos padroes de qualidade.
Um Centro de Treinamentos foi desenvolvido para capacitar os operadores com as habilidades
e conhecimentos necessarios para uma producao eficiente e de qualidade, minimizando erros e
custos de producao. O estudo inclui uma analise quantitativa dos resultados do indicador de
qualidade e de custos antes e apds a implantagdo desse espaco dedicado. Os resultados
preliminares indicam uma redug¢do significativa de 30,6% na quantidade de defeitos, € uma
reducdo de 29,2% de custos de reparo. De forma complementar, uma pesquisa de opinido foi
realizada com os colaboradores da organizacdo e os resultados revelam que o treinamento

elevou a confianga e a satisfacao dos colaboradores.

PALAVRAS-CHAVE: Treinamento; Gestao da Qualidade; Reducao de defeitos; Redugao de

custos; Engajamento.



ABSTRACT

Aiming to maintain global market competitiveness and the quality of production processes, the
automotive sector has made significant investments in production methods that ensure the
quality of manufactured vehicles. In this context, investing in employee training and
development has emerged as a fundamental strategy to achieve these objectives.

This study sought to investigate how the implementation of a dedicated training and
development space for employees at an automotive company located in the industrial region of
Resende, Rio de Janeiro, contributed to improving vehicle quality, reducing defects and
production costs, while also promoting employee engagement and well-being. The research
was conducted through the analysis of two distinct indicators: the quality indicator and the cost
indicator, complemented by an opinion survey applied to production employees.

The implementation of quality management systems has been essential to ensure that each
vehicle meets the highest quality standards. A Training Center was developed to equip operators
with the necessary skills and knowledge for efficient and high-quality production, minimizing
errors and production costs.

The study includes a quantitative analysis of the quality and cost indicators before and after the
implementation of this dedicated space. Preliminary results indicate a significant reduction of
30.6% in the number of defects and a 29.2% reduction in repair costs. Additionally, an opinion
survey conducted with the organization's employees revealed that the training increased

employee confidence and satisfaction.

KEYWORDS: Employee training; Quality management; Defect reduction; Cust reduction;

Employee engagement.
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1 INTRODUCAO

Diante da crescente competitividade e exigéncia do consumidor sobre o mercado, a
exceléncia de qualidade se torna essencial para a sobrevivéncia das empresas no mercado. No
setor automotivo a qualidade e confiabilidade sdo inegocidveis. Empresas que adotam padrdes
de qualidade rigorosos em todas as etapas de producdo estdo direcionadas a conquistar a
confianca dos clientes e a consolidar uma forte reputagdo no mercado (Amphenol, 2024).

E no que tange a qualidade, vale ressaltar a importancia do treinamento continuo dos
funcionarios como um componente vital da gestdo da qualidade. Empresas que investem em
programas de treinamentos personalizados para seus colaboradores tém melhoria na
produtividade e margens de lucros elevadas (Pontotel, 2023).

O reflexo do treinamento profissional ¢ um colaborador mais capacitado, desenvolvido
e capaz, que realiza as tarefas da forma correta, sabe lidar melhor com os problemas e
adversidades, sabe se relacionar de forma assertiva, esta mais preparado para uma tomada de
decisdo correta, trazendo resultados mais positivos a empresa (Pontotel, 2023).

Sendo assim, os defeitos causados na produgao de veiculos podem ser atribuidos a uma
variedade de fatores, incluindo erros humanos, processos inadequados e falta de treinamento
adequado. Esses problemas ndo apenas comprometem a qualidade do produto, mas também
geram retrabalho, desperdicios e custos que ndo agregam valor ao produto para a empresa.
Diante desse cenario, torna-se essencial adotar medidas educativas eficazes, buscando
aprimorar tanto o desempenho operacional quanto o controle de qualidade. Uma abordagem
estratégica para mitigar esses fatores ¢ o investimento em capacitagdo e conscientizagao
continua dos colaboradores.

Frente a tais fatos, em uma empresa automobilistica da regido industrial de Resende,
cidade localizada no estado do Rio de Janeiro, foi levantando tal ponto, e para abordar esses
desafios, um Centro de Treinamentos dedicado a treinamentos e conscientizacdo dos
colaboradores foi pensado e desenvolvido. Este estudo visa apresentar como a implantagdo
desse centro foi essencial para a melhoria da qualidade dos veiculos produzidos, reduzindo os
defeitos gerados durante o processo de producao, e consequentemente reduzindo os custos com
reparos.

O Centro de Treinamentos focou em equipar os operadores com as habilidades
necessarias € o conhecimento profundo dos processos de produgdo em defeitos ocasionados na
linha de producdo no setor automobilistico. Os programas de treinamentos incluem modulos

sobre o manuseio correto de equipamentos, técnicas de montagem, procedimentos de inspegao,
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impacto dos defeitos gerados e como evitar os defeitos. Além disso, simulagdes praticas e
estudos de caso de falhas reais s3o usados para ensinar os trabalhadores.

Treinamentos regulares garantem que os operadores estejam atualizados com as
melhores praticas e novas tecnologias. Além disso, a énfase no desenvolvimento continuo das
habilidades promove um ambiente de trabalho onde a qualidade e a precisdo sdo valorizadas.
Com operadores bem treinados e motivados, a empresa pode esperar uma redugdo nos defeitos
de produgdo e nos reparos em defeitos, uma melhoria na eficiéncia operacional e, finalmente,
uma maior satisfacdo do colaborador. Este investimento em treinamento continuo demonstra
um compromisso com a exceléncia e a qualidade, essenciais para manter a competitividade no

setor automotivo globalizado.

11 JUSTIFICATIVA

Na linha de producdo automotiva, até pequenos erros podem resultar em defeitos
significativos, que ndo so afetam a qualidade do veiculo final, mas também podem levar a
reparos custosos. Esses problemas sublinham a importancia critica de ter um sistema de controle
de qualidade robusto e uma forga de trabalho bem treinada. Ao reduzir os problemas de
producdo e aprimorar as competéncias dos operadores, o centro de treinamento contribui para
uma fabricagao de veiculos com menos defeitos e menos custosa.

Portanto, a justificativa de estabelecer um Centro de Treinamentos especializado ¢é
garantir que os operadores possam aprender e aplicar técnicas de producdo eficientes e, ao
mesmo tempo, compreender melhor os procedimentos e equipamentos usados diariamente. O
treinamento continuo ndo apenas incentiva a redug¢do de defeitos, mas também fortalece uma
cultura de qualidade entre os funciondrios. Uma estratégia competitiva pode ser definida como

sendo:

[...] um conjunto de metas, politicas e restricdes autoimpostas que descrevem como a
organizagdo planeja dirigir e desenvolver todos os recursos investidos na produgao
para melhor cumprir (e possivelmente redefinir) sua missdo. No caso de uma
organizacdo de negocios, essa missdo geralmente é expressa em termos de
sobrevivéncia, rentabilidade e crescimento e ¢ posta em pratica na tentativa de
diferenciar a empresa dos seus concorrentes (Hayes et al., 2008, p. 57).

Ao reduzir os problemas de producdo e ao aprimorar as competéncias dos operadores,
o Centro de Treinamentos contribui para a fabricagao de veiculos de melhor qualidade, reduz
os custos de produgdo e promove uma cultura de exceléncia entre os colaboradores. Esse
aprimoramento pode ser crucial para a consolidar a posi¢ao competitiva da empresa no
mercado.
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1.2  OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo geral

Este trabalho de conclusdo de curso tem como objetivo analisar o impacto da
implantacdo de um Centro de treinamentos dedicado a capacitagdo e conscientizacdo dos
colaboradores em uma fabrica automotiva na regido industrial de Resende, no estado do Rio de

Janeiro.

1.2.2 Objetivos especificos

Enfatizar a importancia de se investir em treinamentos aos colaboradores

e Evidenciar a melhoria da qualidade dos veiculos por meio do célculo da reducdo da
quantidade de defeitos gerados na linha de produgao

e Demonstrar a reducao de custos com os materiais de reparos em defeitos de produgao

e Realizar uma pesquisa de opinido com os colaboradores da empresa para identificar os

beneficios dos treinamentos do ponto de vista deles
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 LEAN MANUFACTURING

Ao longo da historia, diversas metodologias de gestdo foram desenvolvidas para
enfrentar os desafios do setor industrial. Entre essas, o Lean Manufacturing se destaca por sua
eficacia na eliminacdo de desperdicios e otimizacgdo de processos, contribuindo
significativamente para 0 aumento da competitividade e a reducéo de custos operacionais (Sales
et al., 2024). Criado por Taiichi Ohno e desenvolvido a partir do Sistema Toyota de Producao
(STP), o Lean Manufacturing foi concebido em um contexto pds-guerra no Japdo, quando a
Toyota Motor Company buscava formas de maximizar a eficiéncia com recursos limitados
(Sales et al., 2024). Esse método foi introduzido inicialmente como resposta a baixa
produtividade das inddstrias japonesas na época e, com o tempo, tornou-se uma das filosofias
mais influentes no ambiente industrial global (Moutinho, 2021).

2.1.1 Principios do Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing, também conhecido como Produgdo Enxuta, popularizou-se
apos um estudo sobre a industria automobilistica mundial conduzido pelo MIT
(Massachusetts Institute of Technology) e descrito no livro A Maquina que Mudou o Mundo
de James P. Womack e Daniel T. Jones (Werkema, 2006). A esséncia do Lean Manufacturing
esta na eliminacao de atividades que ndo agregam valor, conhecidas como desperdicios, € na
melhoria continua dos processos (Moreira; Fernandes, 2001). Segundo Salgado et al. (2009),
desperdicio ¢ qualquer atividade que aumenta o custo de um produto ou servi¢o sem agregar
valor para o cliente.

O Lean € sustentado por cinco principios fundamentais: definir valor, mapear o fluxo
de valor, criar fluxo continuo, produzir puxado pela demanda e buscar a perfeigéo (Netto, 2023).
Esses pilares garantem que o foco seja no que realmente agrega valor ao cliente, eliminando as
etapas que apenas consomem recursos e tempo sem contribuir para o produto final. As etapas

podem ser observadas na Figura 1 a seguir:



17

Figura 1: Os cinco principios do Lean Manufacturing

Indentificar o valor sobre a ética do cliente, ou seja, aquilo que ele
nao esta disposto a pagar pelo produto é desperdicio e deve ser
Especificar | eliminado.
valor

Identificar na melhor sequéncia as atividades que geram valor para

qes s o cliente.

valor

Realizar as atividades que agregam valor na melhor sequéncia, sem
interrupgoes, atendendo na maior velocidade possivel as
Fluxo necessidades e expectativas do cliente.
continuo

Produzir sempre de acordo com a demanda do cliente, ou seja, o

Produgéo cliente é o start.

puxada

Buscar sempre a melhoria continua dos produtos e servigos, afim
de entregar o0 maximo de valor para o cliente.

Perfeicao

Fonte: Moutinho (2021)

Definir Valor: Determinar o que é valor para o cliente e concentrar os esforcos em
entregar exatamente isso.

Fluxo de Valor: Mapear todas as atividades de producdo, identificando onde ha
desperdicios e oportunidades de melhoria.

Fluxo Continuo: Garantir que o processo ocorra de forma fluida, minimizando esperas
e interrupcoes.

Producdo Puxada pela Demanda: Produzir apenas o que é necessario, no momento certo
e na quantidade certa.

Buscar a Perfei¢do: Implementar a melhoria continua, onde cada ciclo de melhoria se
constroi sobre o anterior (Netto, 2023).
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2.1.2 Os oito desperdicios do Lean Manufacturing
Ohno (1997) classificou os principais desperdicios encontrados na manufatura em oito
categorias, que representam pontos criticos a serem eliminados para alcancar a producao

enxuta. Os desperdicios podem ser observados na Figura 2 abaixo:

Figura 2: Oito desperdicios do Lean Manufacturing

al

@
"
R SUPERPRODUGAD
, - - N "'*....{ ~
= X/
, MOVIMENTOS

o K DESPEROICIOS 1 Bpx;m

DEFETOSE PROCESSO
RETRABALHD

Fonte: Tokubo (2021)

Desperdicio de Espera: Ocorre quando pessoas, maquinas ou materiais estdo 0ciosos.
Pode ser causado por paradas na linha de producdo, maquinas aguardando por reparo ou
operadores esperando a conclusdo de uma etapa anterior. A formacéo de filas e o tempo de
inatividade das maquinas sdo exemplos desse desperdicio. Para reduzir esse problema,
ferramentas como o Kanban sdo frequentemente utilizadas para sinalizar e organizar a
producéo, garantindo o fluxo continuo (Rezende et al., 2015; Moutinho, 2021).

Desperdicio de Defeitos: Falhas no processo, operacao inadequada ou uso de matéria-
prima de baixa qualidade resultam em produtos que precisam ser descartados ou retrabalhados,
aumentando o custo de producdo. Técnicas como o controle de qualidade e o uso de Poka-Yoke
ajudam a minimizar a ocorréncia de defeitos, garantindo que apenas produtos de qualidade
avancem para as etapas subsequentes (Rezende et al., 2015; Moutinho, 2021).

Desperdicio de Transporte: Refere-se ao movimento desnecessario de materiais ou
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produtos entre diferentes areas de produgdo. A falta de integragdo entre processos e layouts
inadequados sdo as principais causas desse desperdicio. O transporte excessivo ndo agrega
valor ao produto e aumenta o tempo de ciclo e os custos operacionais (Rezende et al., 2015;
Moutinho, 2021).

Desperdicio de Movimentacdo: Movimentos excessivos de operadores, como alcangar
ferramentas ou deslocar-se para buscar pegas, geram perda de tempo e desgaste fisico,
resultando em menor produtividade. Para mitigar esse desperdicio, um bom layout de fabrica e
a padronizacdo de processos sdo essenciais, facilitando a localizacdo de ferramentas e
otimizando o espaco de trabalho (Rezende et al., 2015; Moutinho, 2021).

Desperdicio de Estoque: Refere-se ao armazenamento excessivo de matéria-prima,
produtos em processo ou produtos acabados. Estoques elevados representam capital parado e
risco de obsolescéncia. O Just in Time (JIT) € uma abordagem eficiente para gerenciar estoques,
garantindo que o material seja entregue apenas quando necessario, evitando excesso de
inventario (Rezende et al., 2015; Moutinho, 2021).

Desperdicio de Superproducéo: Produzir além do necessario ou antes de ser requisitado
gera estoque extra e uso desnecessario de recursos. Este € o maior desperdicio dentro do Lean
Manufacturing, pois leva a todos os outros tipos de desperdicios, como transporte,
armazenamento e super processamento. A producdo deve ser baseada na demanda real do
cliente, seguindo uma logica de produgdo “puxada” (Moutinho, 2021).

Desperdicio de Super processamento: Ocorre quando operacdes ou processos adicionais
sdo realizados sem necessidade, como inspe¢6es redundantes ou uso inadequado de tecnologia.
Esforgos redundantes ndo agregam valor ao produto e resultam em maior consumo de energia
e recursos (Rezende et al., 2015; Moutinho, 2021).

Desperdicio de Intelectual Humano: Refere-se a subutilizacdo do potencial humano,
caracterizada pela perda de conhecimento intelectual, habilidades e criatividade dos
colaboradores. Esse desperdicio ocorre quando as empresas nao envolvem seus funcionarios,
deixando de aproveitar suas ideias e propostas de melhoria, 0 que compromete a inovagao e os
resultados organizacionais (Papandrea, 2020).

Para Albertin e Pontes (2016), combater os sete desperdicios requer um bom
planejamento ¢ o envolvimento de todos os colaboradores. E necessario que todos
compreendam o fluxo de operagdes e os tempos de processo para redesenhd-los e implementar
melhorias. A abordagem Lean propde que a identificagdo e eliminagdo dos desperdicios seja
um esforgo coletivo e continuo, onde cada colaborador desempenha um papel importante na

manuten¢do da eficiéncia do processo. Esses pilares garantem que o foco seja no que realmente
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agrega valor ao cliente, eliminando as etapas que apenas consomem recursos e tempo sem

contribuir para o produto final.

2.2 SEIS SIGMA

O Seis Sigma ¢ uma metodologia estruturada que busca reduzir defeitos e variabilidade
nos processos, com o objetivo de melhorar a qualidade e a eficiéncia, além de aumentar a
lucratividade das organizagdes (Carvalho, 2007). O principio fundamental do programa ¢é
eliminar continuamente as variagdes que geram falhas nos produtos e servigos, garantindo uma
entrega consistente e alinhada as expectativas dos clientes. A metodologia foi desenvolvida na
década de 1980 pela Motorola e, desde entao, vem sendo amplamente adotada por empresas de
diversos setores, abrangendo industrias de manufatura, servigos e tecnologia, devido a sua
eficacia em reduzir custos e otimizar processos (Pacheco, 2014).

O Seis Sigma pode ser compreendido como uma pratica de gestdo aplicavel a empresas
de todos os portes — pequenas, médias ou grandes — e de qualquer segmento, pois seus
conceitos sdo adaptaveis a diferentes realidades organizacionais. Seu foco estd na melhoria
continua dos processos e na redugdo de defeitos, o que contribui para aumentar a participagao
de mercado, reduzir custos e otimizar as operagdes (Carvalho, 2007). A ideia central ¢ garantir
que os processos operem com um nivel de qualidade tdo elevado que resulte em apenas 3,4
defeitos por milhdo de oportunidades — um padrdo que representa exceléncia operacional
(Pacheco, 2014).

Para atingir esse objetivo, a metodologia Seis Sigma utiliza uma abordagem estruturada
e orientada por dados. As ferramentas mais comuns incluem Analise de Regressao, Controle
Estatistico de Processo (CEP), Planejamento de Experimentos (DOE), e a conhecida abordagem
DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar). Cada etapa do DMAIC ¢ projetada
para garantir que os problemas sejam identificados, analisados e solucionados com precisao,
permitindo a padronizacdo dos processos € a sustentabilidade das melhorias implementadas

(Trad; Maximiano, 2009). As etapas do DMAIC sdo apresentadas na Figura 3:
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Figura 3: Seis Sigma DMAIC
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Fonte: Engetax (2020)

Definir: Identificar o problema a ser resolvido e definir claramente os objetivos do
projeto. Essa etapa envolve entender o impacto do problema no desempenho geral da
organizac¢do e como ele afeta a satisfagdo do cliente (Trad; Maximiano, 2009).

Medir: Coletar dados relevantes para entender a situacdo atual do processo e quantificar
a magnitude dos problemas existentes. A medicao ¢ fundamental para estabelecer uma base
comparativa para as melhorias futuras (Pacheco, 2014).

Analisar: Identificar as causas-raiz dos defeitos ou falhas por meio de analise estatistica
e outras ferramentas qualitativas. O objetivo € descobrir onde estdo os desvios que impactam
negativamente o desempenho do processo (Trad; Maximiano, 2009).

Melhorar: Desenvolver e implementar solugdes para eliminar as causas dos defeitos
identificados, otimizando as operagdes e garantindo que as mudangas tragam resultados
mensuraveis e positivos (Pacheco, 2014).

Controlar: Estabelecer controles permanentes para assegurar que as melhorias sejam
sustentaveis e que o processo continue operando dentro dos padrdes desejados. Nessa fase,
ferramentas como graficos de controle e monitoramento continuo sdo usadas para manter a

estabilidade do processo (Trad; Maximiano, 2009).
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O sucesso do Seis Sigma depende fortemente de uma implementacdo estruturada e
alinhada com as metas estratégicas da organizacdo. Segundo Pfeifer, Reissiger ¢ Canales
(2004), a pratica requer um comprometimento continuo de todos os niveis organizacionais €
um esforco coordenado para garantir que as melhorias sejam mantidas e continuamente
aprimoradas. A metodologia também prioriza o aumento da rentabilidade ao reduzir os custos
da qualidade e melhorar a eficiéncia e a eficacia de todas as operagdes que visam atender as

necessidades dos clientes (Antony; Bafiuelas, 2002).

2.3 GESTAO DA QUALIDADE

A gestdo da qualidade desempenha um papel crucial na padronizacdo de processos,
reducdo de defeitos e eliminacdo de desperdicios nas organizacBes, promovendo melhorias
continuas e alinhando os processos com as expectativas dos clientes e do mercado global
(Ribeiro; Macédo; Santos, 2021). A implementacdo de um sistema de gestdo da qualidade
envolve praticas que vdo desde a padronizacdo de procedimentos até a utilizacdo de ferramentas
gerenciais para mensurar a eficacia dos processos e detectar falhas, garantindo um desempenho
consistente e uma resposta agil as mudancas (Silva, 2018).

Na perspectiva da 1SO 9001, um sistema de gestdo eficaz deve estar centrado na
documentacao e integracdo de processos para assegurar que as atividades sejam executadas de
maneira coordenada e previsivel. A padronizacdo das operagdes é fundamental para reduzir a
variabilidade, minimizar erros e eliminar atividades que ndo agregam valor. Conforme
destacado, a observacao detalhada dos processos produtivos € essencial para identificar falhas
e implementar correcBes de forma sistematica, promovendo um ambiente orientado para a
exceléncia operacional (Silva, 2018).

O conceito de padronizacdo na gestdo da qualidade é essencial para garantir que 0s
processos sejam replicados com consisténcia, reduzindo variages e possibilitando maior
controle sobre os resultados (Silva, 2018). A falta de padronizacgéo, por outro lado, aumenta a
possibilidade de defeitos e desperdicios, gerando custos adicionais e afetando a competitividade
das empresas. Segundo Maranhéo (2005), o sucesso de um sistema de gestao esta na capacidade
de coordenar todos os setores de forma eficiente, criando uma estrutura harmonica que suporte
a entrega de produtos e servicos de alta qualidade.

Além disso, a gestdo da qualidade deve considerar o contexto organizacional e as
particularidades de cada setor. A resisténcia a mudanca e a centralizacdo excessiva das decisdes

sdo desafios que precisam ser superados por meio de uma abordagem de lideranca inovadora e
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colaborativa (Ribeiro; Macédo; Santos, 2021). A adog¢éo de um sistema de gestéo que promova
a padronizacgéo e o engajamento dos colaboradores pode transformar a cultura organizacional e
reduzir as barreiras a implementacao da qualidade.

A eliminacdo de defeitos e a reducdo de desperdicios sdo metas centrais na gestdo da
qualidade. Defeitos nos processos geram retrabalhos e insatisfacdo dos clientes, enquanto os
desperdicios — como tempo ocioso, estoque excessivo e movimentacfes desnecessarias —
aumentam os custos sem agregar valor (Ribeiro; Macédo; Santos, 2021; Silva, 2018). Assim, a
gestdo da qualidade deve focar na criacdo de processos padronizados e eficientes, alinhados as
normas e metodologias que garantam a entrega de produtos e servigos dentro dos requisitos
esperados.

2.3.1 Ciclo PDCA

O Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) ¢ uma metodologia estruturada para controle e
melhoria continua da qualidade, idealizada por Walter Shewhart e difundida por Deming, sendo
frequentemente aplicada para evitar defeitos e desperdicios nos processos (Santos, 2022). E
composto por quatro etapas: Planejar (Plan), onde se identificam problemas e estabelecem
metas para melhoria; Executar (Do), implementando as agdes planejadas; Verificar (Check),
comparando resultados com as metas; e Agir (Act), aplicando ajustes para corrigir desvios e

evitar recorréncia (Silva, 2018). Na Figura 4 pode ser visualizada as quatro etapas do ciclo:
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Figura 4: Ciclo PDCA

Fonte: Camargo (2017)

No Japdo, ap6s a Segunda Guerra Mundial, o PDCA foi adotado para superar as
deficiéncias de qualidade na industria, impulsionando o desenvolvimento continuo e garantindo
a adequacio aos requisitos dos clientes (Silva, 2009). A utilizacdo do PDCA foca em identificar
a causa raiz dos problemas, permitindo agir de maneira preventiva para eliminar falhas que
possam causar defeitos e desperdicios (Silva, 2018). Essa abordagem sistemdtica permite as
empresas aperfeicoarem seus processos € melhorar o desempenho organizacional.

O Ciclo PDCA ¢ amplamente utilizado para alinhar processos produtivos aos requisitos
do cliente e da organizagdo, minimizando variabilidades e aumentando a eficiéncia (Pacheco,
2018). Além de ser uma ferramenta essencial para controle de qualidade, ajuda a identificar e
eliminar etapas que ndo agregam valor, evitando desperdicios ao longo do processo produtivo
(Navarro, 2022). A execugdo sistematica do ciclo proporciona um método para diagnosticar,
planejar e ajustar os processos de maneira continua, promovendo a melhoria em cada ciclo e
garantindo a eficdcia operacional a longo prazo (Santos, 2022).

Portanto, para garantir os pilares dessas metodologias e sistemas, e eliminar as etapas e
as variagoes que geram falhas e defeitos, que apenas consomem recursos € ndo agregam valor
ao produto final, € necessaria a ado¢ao de um sistema de gestdo que promova o engajamento

dos colaboradores para transformar a cultura organizacional e reduzir as barreiras a
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implementagdo da qualidade. Nesse sentido, a estratégia de se investir em treinamentos aos
colaboradores da empresa ¢ uma excelente maneira de se atingir esse objetivo e garantir uma

entrega de qualidade consistente ¢ alinhada as expectativas dos clientes.

24  GESTAO DE PESSOAS E TREINAMENTO

A gestdo de pessoas desempenha um papel crucial para o sucesso organizacional, sendo
responsavel pela formacdao e desenvolvimento do capital humano dentro das empresas. Durante
anos, o capital financeiro foi considerado o recurso mais valioso em uma organizagdo, mas,
com o passar do tempo e mediante estudos aprofundados, percebeu-se que o capital humano é
igualmente, se ndo mais, importante (Chiavenato, 2010). A administracdo de pessoas antecede
a gestdo de qualquer outro recurso empresarial, e as organizacdes que alcancam sucesso
sustentavel reconhecem que os funcionarios sdo os verdadeiros impulsionadores dos resultados
(Chiavenato, 2010).

Nesse contexto, o investimento em capacitacdo e treinamento de colaboradores emerge
como uma estratégia fundamental para manter a competitividade e a qualidade dos processos
produtivos. Treinar, segundo Chiavenato (1999, p. 126), “é o ato intencional de fornecer meios
para proporcionar a aprendizagem; é educar, ensinar, mudar o comportamento; é fazer com que
as pessoas adquiram novos conhecimentos e habilidades”. Ou seja, o treinamento nao € apenas
uma ac¢do de curto prazo, mas sim um processo continuo que busca desenvolver competéncias
e preparar os colaboradores para lidar com desafios futuros.

A capacitacdo e o treinamento de colaboradores sdo instrumentos essenciais para 0
desenvolvimento do potencial humano nas empresas e para a manutencdo de um ambiente de
trabalho que incentive o crescimento pessoal e profissional (Pereira et al., 2024). Um
colaborador capacitado agrega valor as suas funcdes, o que se traduz em melhores resultados,
fortalecimento da cultura organizacional e maior competitividade (Pontotel, 2023). Quando as
empresas investem adequadamente em seus profissionais, conseguem um retorno significativo
em termos de produtividade e lucratividade. Um estudo da American Society for Training and
Development (ASTD) revelou que empresas que implementam programas de treinamento veem
uma melhoria de até 218% na produtividade e margens de lucro até 24% mais elevadas
(Pontotel, 2023).

Além disso, o treinamento impacta positivamente o bem-estar e a satisfagdo dos
colaboradores, uma vez que oferece oportunidades de desenvolvimento, estimula a

autoconfianca e cria um ambiente favoravel ao desempenho eficaz de suas atividades. As
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empresas que buscam evoluir no mercado atual devem adotar uma perspectiva de crescimento
focada nas pessoas, pois, quando o investimento é bem direcionado, o retorno é garantido
(Pereira et al., 2024).

O desenvolvimento profissional pode ser abordado sob trés diferentes formas dentro de
uma organizacdo: individual, grupal e organizacional (Silva, 2019). Em nivel individual, busca-
se 0 autoconhecimento e 0 desenvolvimento técnico; em nivel grupal, trabalha-se a
comunicacdo e a administracdo de conflitos; €, no nivel organizacional, foca-se no alinhamento
dos objetivos pessoais e organizacionais. Dessa forma, um sistema eficaz de treinamento nédo
apenas contribui para a melhoria do desempenho dos colaboradores, mas também reforca o
comprometimento da empresa com o crescimento e a valorizacdo de seus profissionais (Silva,
2019).

No entanto, a falta de investimentos na capacitacdo ainda é um desafio para muitas
empresas. Segundo Silva (2019), no Brasil, muitos empresarios resistem a ideia de treinar seus
colaboradores, temendo perdé-los para a concorréncia. Esse pensamento retrogrado
compromete a capacidade de adaptacdo e a sustentabilidade do negocio em um mercado cada

vez mais competitivo e mutavel.
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3 METODOLOGIA

Segundo Pereira et al. (2024), ¢ importante investir na capacitacao profissional para que
a corporagdo se mantenha competitiva no mercado, pois com colaboradores bem treinados e
capacitados hd bem-estar e motiva¢ao, melhorando a qualidade da producdo da empresa. Com
isso, o presente trabalho investigou os efeitos positivos da implantacio do Centro de
Treinamentos na empresa em questdo. A pesquisa adotada neste estudo ¢ de natureza

quantitativa, segundo os pesquisadores esse método:

Utiliza a coleta e a analise de dados para responder as questdes de pesquisa e testar as
hipoteses estabelecidas previamente, e confia na medi¢do numérica, € na contagem
(Sampieri; Collado; Lucio, 2006, p.5)

Em relagdo ao objetivo da pesquisa, foi considerado descritivo, que tem como objetivo
retratar, com precisdo, os fatos e fendmenos de uma realidade especifica (Oliveira, 2011). Do
ponto de vista dos procedimentos técnicos, o trabalho pode ser classificado como estudo de
caso, por se tratar de um estudo minucioso ¢ aprofundado de um ou poucos objetos,
possibilitando um conhecimento detalhado e abrangente sobre eles (Oliveira, 2011).

O estudo foi conduzido por meio da analise de dois indicadores distintos, o indicador de
qualidade e o indicador de custos, complementado por uma pesquisa de opinido aplicada aos
colaboradores da produgao.

Para realizacdo desse estudo foram determinadas algumas etapas de levantamento de
dados e analise de resultados que podem ser sintetizadas no fluxograma apresentado na Figura

5, e cada etapa esta descrita nos capitulos a seguir.



Figura 5: Fluxograma da metodologia aplicada.
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3.1 COLETA DE DADOS

Para o desenvolvimento deste estudo, foi necessario realizar uma comparacdo dos
resultados de qualidade e custos, o que exigiu a divisao da fase de coleta de dados em dois
momentos distintos. No primeiro momento, foram levantados todos os dados de producao
relevantes para o estudo, referentes ao periodo anterior a inauguragdo do Centro de
Treinamentos, possibilitando uma compreensao clara do cenario inicial. No segundo momento,
a coleta dos dados foi realizada ap6s a implantagao do Centro de Treinamentos, permitindo uma
analise comparativa das mudangas ocorridas.

Os dados utilizados neste estudo foram extraidos dos bancos de dados de registros de
producdo e organizados em tabelas no Excel, sendo que em cada tabela os dados foram
organizados de forma trimestral, visando facilitar o processo de andlise. No primeiro momento,
foram analisados os dados correspondentes ao periodo de janeiro de 2022 a dezembro de 2023.

Ja no segundo momento, a analise abrangeu o intervalo de janeiro a junho de 2024.

3.2  DEFINICAO DE METRICAS

Como serdo analisados dois indicadores distintos, qualidade e custos, foram definidas e
utilizadas duas métricas diferentes neste estudo: uma métrica para o indicador de qualidade,
chamado Defeitos por Cem, e outra métrica para o indicador de custos, que ¢ chamado Custos

por Cem.

3.2.1 Indicador de Qualidade

Quanto a métrica do indicador de qualidade, o objetivo foi relacionar a quantidade de
defeitos de produgdo gerados em um intervalo de tempo com o volume de veiculos produzidos.
Dessa forma, para se obter valores a serem analisados, foi criada a equacdo de Defeitos por
Cem, que expressa a quantidade de defeitos de produgdo que foram gerados a cada 100 veiculos
que foram produzidos.

A equacao criada pode ser observada na Equagao 1:
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D

DEFEITOS POR CEM = (Z) x 100 (eq. 1)

Em que:
D ¢ a quantidade de defeitos de produgao e
V ¢ o volume de producdo de veiculos.

Sendo assim, a equagao determinada foi a quantidade de defeitos gerados dividido pelo
volume de produg¢ao de veiculos vezes o numero 100.

Por fim, foi medido a variac¢ao percentual da reducdo do indicador através da média dos
resultados do ano de 2024 em relagdo a média dos resultados dos anos de 2022 e 2023,

utilizando a Equagao 2:

(M22 + M23)—-(M24)
M22 + M23

% VARIAGAO = ( ) x 100 (eq. 2)
Em que:

M22 é a média do ano de 2022,

M23 é a média do ano de 2023 e

M24 ¢é a média do ano de 2024.

3.2.2 Indicador de Custos

Em relag¢do a métrica do indicador de custos, o objetivo foi correlacionar os gastos totais
com materiais necessarios para a realiza¢do de reparos em defeitos de producdo durante um
determinado periodo com o volume total de veiculos fabricados. Para a analise dos resultados,
foi desenvolvida a Equagdo 3, equagdo de Custos por Cem que expressa o custo com reparo

para cada 100 veiculos produzidos.
c
CUSTOS POR CEM = (;) x 100 (eq. 3)

Em que:
C ¢ a soma de custos e
V ¢ o volume de producdo de veiculos.
Os materiais considerados nos célculos, bem como seus respectivos custos, estao

apresentados na Tabela 1, conforme indicado a seguir:
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Tabela 1: Materiais utilizados em reparos.

ITEM VALOR
BOINA ES BR 095 PN20271 HC000615043 3M R$ 33,34
BOINA ESP LJ 95MM PN02637 HC000575759 3M R$ 26,49
BOINA ESP VM 95MM PN28875 HB004532824 R$ 31,50
BOINA LA AM 080 7990771011 C/10 MIRKA R$ 274,64
BOINA LA AM 80MM 7990771011 C/10 MIRKA R$ 277,76
FINESSE-IT FM PN81235 H0001455650 1L R$ 192,25
FITA CREPE 32X50M MAXI 247 ADERE R$ 7,19
FITA CREPE 38X50M 2352 HB004193213 3M R$ 14,25
FITA CREPE 45X50M MAXI 247 ADERE R$ 10,71
FITA CREPE AT 25X50M 2693 H0002237917 3M R$ 47,00
LIXA DISCO TRIZACT 032 A5 HC000502316 R$ 558,25
LIXA FL AGUA 1500 401Q HB004072979 C/50 R$ 306,18
LIXA FL AGUA 2500 401Q HC000657227 C/50 R$ 176,43
LIXA FL SECO 0400 216U HB004089056 C/50 R$ 374,46
LIXA FOLHA AGUA 1500 HB004072979 C/50 R$ 347,44
LIXA FOLHA AGUA 2500 HB004072862 C/50 R$ 355,45
LIXA FOLHA SECO 0400 HB004089056 C/50 R$ 320,62
LIXA FOLHA SECO 0600 HB004089064 C/50 R$ 158,61
PAPEL BEGE 300MMX200M H0001819822 3M R$ 120,73
PAPEL MASCARAMENTO BG 450MMX200M D6288 R$ 46,36
PAPEL SULFITE A4 BR RESMA 500 FOLHAS R$ 26,91

Fonte: Autora (2024)

A métrica utilizada consistiu na multiplicagdo da quantidade em unidades utilizada de
cada item multiplicado pelo seu valor.

Destaca-se que esse indicador nao representa um custo fixo, os valores de investimento
em materiais de reparo variam conforme as necessidades da producao. Dessa forma, quando
sdo gerados menos defeitos na produgdo, o custo com materiais de reparo também ¢é reduzido.

Por ultimo serd medido a variagdo percentual do indicador através da média dos
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resultados da soma do ano de 2024 em relacdo a média dos resultados da soma dos anos de

2022 e 2023. Para esse calculo, sera utilizada a Equagdo 2 mencionada anteriormente.

3.3 PESQUISA DE OPINIAO

A pesquisa foi realizada apds a implantagdo do Centro de Treinamentos e buscou
identificar a opinido dos operados sobre a efetividade dos treinamentos. O objetivo foi analisar
se os funcionarios foram conscientizados sobre a importancia de aplicar as boas praticas de
produgdo, recebendo o conhecimento e as habilidades necessarias para desempenhar suas
funcdes com a maior eficiéncia e qualidade possiveis, além de avaliar se eles se sentem mais
capacitados e confiantes em suas fung¢des. Outro aspecto fundamental foi verificar se todos os
colaboradores estdo plenamente informados sobre os riscos e possiveis defeitos que podem
surgir em seus postos de trabalho.

Para a pesquisa de opinido, realizou-se um questiondrio utilizando a ferramenta Google
Forms, que foi composto por 5 perguntas objetivas. O link para participagdo foi compartilhado
com os 456 colaboradores que atuam no prédio onde o Centro de Treinamentos foi implantado.

A primeira pergunta buscou saber se o treinamento ofertado no Centro de Treinamento
forneceu o conhecimento e as habilidades necessarias para os colaboradores realizarem suas
fungdes com eficiéncia e qualidade.

A segunda pergunta focou em saber se os funcionérios receberam informagdes claras e
completas sobre os riscos e possiveis defeitos que podem vir a surgir.

A terceira pergunta, buscou saber se os colaboradores aprenderam as boas praticas para
evitar que defeitos sejam gerados, essa ¢ uma das perguntas mais relevantes da pesquisa de
opinido.

A quarta pergunta do formulario procurou avaliar a seguranga e confianga do operador
em relacdo ao seu posto de trabalho.

Por fim, a quinta pergunta focou em saber se o colaborador notou uma melhoria no seu

desempenho e na qualidade das atividades realizadas em sua fungao.

3.4 TREINAMENTO

O treinamento realizado no Centro de Treinamentos ¢ estruturado em trés etapas
de 20 minutos cada, com foco no aprendizado teorico, pratico e comportamental dos

funcionarios.
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Na primeira etapa, de carater conceitual, os colaboradores sdo instruidos sobre os
defeitos comportamentais, seus cinco principais tipos € como eles sdo gerados. Esses defeitos
incluem: descascado, sujo, amassado, abrasdo € risco.

A segunda etapa ¢ voltada para as boas praticas de prevengao de defeitos. Nesse
momento, os funciondrios participam de demonstragdes praticas, onde sdo apresentadas as
operagdes corretas para evitar tais falhas, promovendo a aplicacdo do conhecimento adquirido.

Por fim, na terceira etapa, ¢ reforcada a importancia do papel de cada colaborador na
manutengdo da qualidade dos veiculos. Essa fase inclui a exibi¢do de dois videos de
conscientizacdo, com duracdo de 5 minutos cada, ¢ um breve reforco sobre as regras de

vestuario a serem seguidas dentro do prédio de produgio.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

41  COLETA DE DADOS

Com base na metodologia do estudo descrito, a coleta de dados permitiu a anélise de
dois indicadores: qualidade e custos. Apos essa etapa, os dados foram organizados em tabelas

no Excel. Os resultados dessa analise serao apresentados nos capitulos seguintes.

4.1.1 Defeitos por Cem

No primeiro momento, onde o Centro de Treinamentos ainda ndo existia, a coleta de
dados envolveu a extracdo das quantidades de defeitos gerados e o volume de produgdo. Os
dados foram organizados de forma trimestral, conforme ilustrado na Tabela 2 e Tabela 3, que

apresentam as informagdes referentes aos anos de 2022 e 2023 respectivamente.

Tabela 2: Quantidade de defeitos e volume de produgdo referentes ao ano de 2022.

Periodo/ 2022 Quantidade de defeitos (Un) Volume de Producéo (Un)
1° Trimestre 17.914 13.000
2° Trimestre 16.876 13.579
3° Trimestre 17.582 12.347
4° Trimestre 17.569 13.567

Fonte: Autora (2024)
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Tabela 3: Quantidade de defeitos e volume de producao referentes ao ano de 2023.

Periodo/ 2023 Quantidade de defeitos (Un) Volume de Producéo (Un)
1° Trimestre 22.139 14.789
2° Trimestre 17.228 12.457
3° Trimestre 16.691 13.659
4° Trimestre 19.149 14.573

Fonte: Autora (2024)

A mesma metodologia foi aplicada para a segunda coleta de dados desse indicador
referente ao ano de 2024 onde o Centro de Treinamentos foi inaugurado na primeira semana de
producao do ano, seguindo o mesmo critério de organizagado trimestral. A Tabela 4 apresenta os

dados de quantidade de defeitos e volume de produgao para este periodo.

Tabela 4: Quantidade de defeitos e volume de producéo referentes ao primeiro semestre de 2024.

Periodo/ 2024 Quantidade de defeitos (Un) Volume de Producéo (Un)
1° Trimestre 13.624 13.489
2° Trimestre 12.440 14.653

Fonte: Autora (2024)

A organizagdo dos dados em tabelas estruturadas proporcionou maior clareza para as
etapas seguintes de calculos de indicadores, desse modo a visualizagdo organizada das

informagdes facilitou a realizacdo das andlises quantitativas.

4.1.2 Custos por Cem

Em relagdo ao indicador de custos, a coleta de dados consistiu na extracao do total
investido trimestralmente em materiais de reparos. Na etapa inicial, as informagdes foram
extraidas antes do Centro de Treinamentos ser inaugurado e estdo dispostas de acordo com o
ilustrado na Tabela 5 e Tabela 6, que mostram respectivamente as informacgdes referentes aos

anos de 2022 e 2023.
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Tabela 5: Custos totais com materiais de reparo referente ao ano de 2022.

Periodo/ 2022 Custos com reparos Volume de Produgéo (Un)
1° Trimestre R$ 11.778,00 13.000
2° Trimestre R$ 13.176,00 13.579
3° Trimestre R$ 12.260,00 12.347
4° Trimestre R$ 10.703,00 13.567

Fonte: Autora (2024)

Tabela 6: Custos totais com materiais de reparo referente ao ano de 2023.

Periodo/ 2023 Custos com reparos Volume de Producao (Un)
1° Trimestre R$ 12.240,00 14.789
2° Trimestre R$ 13.560,00 12.457
3° Trimestre R$ 11.544,00 13.659
4° Trimestre R$ 10.682,00 14.573

Fonte: Autora (2024)

No segundo momento da coleta de dados para a analise do ano de 2024, apds a
inauguracao do Centro de Treinamentos, foi utilizada a mesma metodologia, o resultado pode

ser observado na Tabela 7 a seguir:
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Tabela 7: Custos totais com materiais de reparo referente ao ano de 2024.

Periodo/ 2024 Custos de reparos  Volume de Produgéo (Un)
1° Trimestre R$ 8.359,00 13.489
2° Trimestre R$ 9.308,00 14.653

Fonte: Autora (2024)

A disposicdo dos dados em tabelas trouxe maior agilidade para os célculos dos

indicadores, tornando a visualizacdo das informagdes mais organizada e simplificando a

execucao das andlises quantitativas.

CALCULO DE METRICAS

4.2.1 Meétricas de Qualidade

Os resultados da Equacdo 1 serdo apresentados a seguir:

No ano de 2022 os resultados podem ser observados na Tabela 8, a média anual foi de

133 defeitos gerados a cada 100 veiculos produzidos.

Tabela 8: Quantidade de defeitos a cada 100 veiculos produzidos em 2022.

Periodo/ 2022 Quantidade de defeitos a cada 100 veiculos
1° Trimestre 138
2° Trimestre 124
3° Trimestre 142
4° Trimestre 129
Média anual 133

No ano de 2023 a média anual de defeitos foi de 135 a cada 100 veiculos produzidos,

conforme mostra a Tabela 9.

Fonte: Autora (2024)
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Tabela 9: Quantidade de defeitos a cada 100 veiculos produzidos em 2023.

Periodo / 2023 Quantidade de defeitos a cada 100 veiculos
1° Trimestre 150

2° Trimestre 138

3° Trimestre 122

4° Trimestre 131

Média anual 135

Fonte: Autora (2024)

Ap6s a inauguragdo do Centro de Treinamento, conforme pode-se observar na Tabela
10, houve uma reducdo da quantidade de defeitos gerados, o resultado da média anual de 2024

foi 93 defeitos a cada 100 veiculos produzidos.

Tabela 10: Quantidade de defeitos a cada 100 veiculos produzidos em 2024.

Periodo/ 2024 Quantidade de defeitos a cada 100 veiculos
1° Trimestre 101
2° Trimestre 85
Média anual 93

Fonte: Autora (2024)

Ap0s o célculo das quantidades de defeitos por 100 veiculos produzidos, os resultados
foram apresentados em um grafico para facilitar a visualizacdo da variagdo do indicador ao
longo do tempo, conforme demonstrado na Figura 6. No grafico da Figura 6, ¢ possivel
acompanhar a evolucao das quantidades de defeitos por cem ao longo do periodo analisado, do
1° trimestre de 2022 ao 2° trimestre de 2024. Nota-se a reducdo da quantidade de defeitos a

partir da inauguracdo do Centro de Treinamentos no inicio do 1° Trimestre de 2024.
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Figura 6 : Grafico de Defeitos por Cem x Tempo.

Defeitos por Cem x Tempo

Inauguragao

Centro de
150 Treinamentos

138 142 138 1
124 129 122 /
101
. 85
o

17/22 2T/22 31/22 aT/22 1T/23 21/23 31/23 4T/23 1T/24 27/24

Fonte: Autora (2024)

Calculando a variagdo percentual da redugdo da quantidade de defeitos por cem em
relacdo a média dos periodos anteriores, utilizando a Equagdo 2 apresentada no capitulo de

Metodologia, encontra-se uma reducdo da quantidade de defeitos de 30,6%.

4.2.2 Meétricas de Custos

Os resultados da Equacdo 3 para o ano de 2022 podem ser observados na Tabela 11, a
média anual de custos com materiais de reparo em defeitos gerados a cada 100 veiculos

produzidos foi de 91 reais.
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Tabela 11: Custos com reparos a cada 100 veiculos produzidos em 2022.

Periodo/ 2022 Custos por cem
1° Trimestre R$ 91,00
2° Trimestre R$ 97,00
3° Trimestre R$ 99,00
4° Trimestre R$ 79,00
Média anual R$ 91,00

Fonte: Autora (2024)

No ano de 2023 a média de custos com reparos foi de 87 reais a cada 100 veiculos

produzidos, conforme esta apresentado na Tabela 12.

Tabela 12: Custos com reparos a cada 100 veiculos produzidos em 2023.

Periodo/ 2023 Custos por cem
1° Trimestre R$ 83,00
2° Trimestre R$ 109,00
3° Trimestre R$ 85,00
4° Trimestre R$ 73,00
Média anual R$ 87,00

Fonte: Autora (2024)

Posterior a inauguracao do Centro de Treinamentos, o resultado da média anual de 2024
de custos com materiais de reparo foi de 63 reais para cada 100 veiculos produzidos.

Representando uma reducdo em relacdo aos anos anteriores, conforme ilustrado na Tabela 13.



Tabela 13: Custos com reparos a cada 100 veiculos produzidos em 2024.

Periodo/ 2024 Custos por cem
1° Trimestre R$ 62,00
2° Trimestre R$ 64,00
Média anual R$ 63,00

Fonte: Autora (2024)
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Depois do calculo de custos totais com materiais de reparos a cada 100 veiculos

produzidos, para auxiliar na interpretacao dos resultados, os valores alcangados foram plotados

no grafico e podem ser observados na Figura 7. O grafico mostra a evolugao dos gastos com

materiais de reparo ao longo do periodo analisado, do 1° trimestre de 2022 ao 2° trimestre de

2024. E possivel verificar que a partir da inauguragdo do Centro de Treinamentos no inicio do

1° Trimestre de 2024 os custos com esses investimentos diminuiram.

Figura 7: Grafico de Custos por Cem x Tempo.

Custos por Cem x Tempo

R$ 109

Inauguragao
Centro de
Treinamentos

462 R$ 64

1T1/22 21/22 3T/22 aT/22 171/23 27/23 37/23 aT/23 1T/24 27/24

Fonte: Autora (2024)

Ao utilizar a Equagdo 2 para calcular essa variagdo percentual da redug¢dao dos custos

com investimentos em materiais de reparos apos a inauguracao do Centro de Treinamentos em

relagdo aos anos de 2022 e 2023 foi encontrada uma reducao de 29,2%.
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43  PESQUISA DE OPINIAO

A pesquisa foi elaborada no Google Forms e enviada aos 456 colaboradores do setor de
manufatura um més apods receberem os treinamentos. A pesquisa contou com 5 perguntas
objetivas, e obteve um total de 387 respostas.

Na primeira pergunta, como pode-se observar na Figura 8, 96% dos colaboradores
concordam totalmente e 4% concordam que os treinamentos forneceram o conhecimento e as

habilidades necessarias a eles.

Figura 8: Pergunta 1.

O treinamento ofertado Ihe deu o conhecimento e as habilidades
necessarias para realizar suas tarefas com eficiéncia e qualidade?

Concordo totalmente [N 96%
= Discordo totalmente
Concordo 9 .
4% Discordo
Neutro 0% Neutro
. Concordo

Discordo 0%

= Concordo totalmente
Discordo totalmente = 0%

Fonte: Autora (2024)

Na segunda pergunta, 80% afirmam totalmente e 14% afirmam ter recebido as

informacdes, como pode-se observar na Figura 9.
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Figura 9: Pergunta 2.

\Vocé recebeu informac0es claras e completas sobre 0s riscos e possiveis
defeitos que podem surgir no seu posto de trabalho?

Concordo totalmente I 80%

m Discordo totalmente

Concordo 15%
Discordo
Neutro 5% Neutro
Concordo

i 0,
Discordo 0% = Concordo totalmente

Discordo totalmente =~ 0%

Fonte: Autora (2024)

Em relacdo a terceira pergunta, mostra-se na Figura 10 que 93% dos colaboradores

concordam totalmente e 7% concordam.

Figura 10: Pergunta 3.

\océ se sente confiante em aplicar as préaticas para evitar a geracao de
defeitos?

Concordo totalment NG 030/

= Discordo totalmente

Concordo 7%
Discordo
Neutro = (0% Neutro
Concordo

Discordo 0%

= Concordo totalmente

Discordo totalmente =~ 0%

Fonte: Autora (2024)

Na quarta pergunta do formulario, 88% dos entrevistados concordam totalmente e 12%

concordam, conforme Figura 11.
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Figura 11: Pergunta 4.

\océ se sente mais seguro e confiante no seu posto de trabalho?

Concordo totalmente NG  88%

= Discordo totalmente

Concordo 11%
Discordo
Neutro = 194 Neutro
Concordo

Discordo 0
0 /0 m Concordo totalmente

Discordo totalmente = Q9%

Fonte: Autora (2024)

Por fim, na quinta pergunta 75% do publico-alvo concordam totalmente e 21%

concordam, conforme visualiza-se na Figura 12.

Figura 12: Pergunta 5.

\océ percebe uma melhoria no seu desempenho e na qualidade das
atividades realizadas em sua funcéo?

Concordo totaimente NI 75/,

Concordo 21% = Discordo totalmente
Discordo
Neutro 3% Neutro
Concordo

i 0
Discordo l /0 = Concordo totalmente

Discordo totalmente =~ 0%

Fonte: Autora (2024)

O resultado da pesquisa de opinido, permitiu verificar se o Centro de Treinamentos
atingiu o objetivo de capacitar e desenvolver os colaboradores, além de compreender se o

treinamento contribuiu para aumentar a confianga e seguranga no desempenho de suas fungdes.
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Na pergunta 1, pode-se observar que todos concordam que o treinamento ofertado lhe
deu o conhecimento e as habilidades necessarias para realizar suas tarefas com eficiéncia e
qualidade.

Seguindo para a Pergunta 2, concluiu-se que 95% afirmam terem recebido informacdes
claras e completas sobre os riscos e possiveis defeitos que podem surgir no seu posto de
trabalho.

Com a Pergunta 3, evidenciou-se que todos se sentem confiantes em aplicar as praticas
para evitar a geracao de defeitos.

A Pergunta 4, mostra que 99% dos colaboradores afirmam se sentir mais seguro e
confiante no seu posto de trabalho.

Para finalizar, com a Pergunta 5 concluiu-se que 96% afirmam terem notado uma

melhoria no seu desempenho ¢ na qualidade das atividades realizadas em sua fungao.
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5 CONCLUSOES

Os resultados comprovam que a implantagdo de um Centro de Treinamentos
especializado numa féabrica de veiculos contribuiu para a melhoria da qualidade dos produtos,
minimizou a quantidade de defeitos gerados durante o processo de produg¢ao e reduziu os custos
associados a reparos, além de contribuir com o engajamento e o bem-estar dos colaboradores.

Ao longo do estudo, foi possivel analisar o impacto positivo dos treinamentos na
padronizacao e na eficiéncia dos processos produtivos. Para alcangar esse entendimento, foram
aplicadas duas métricas principais: quantidade de defeitos a cada cem veiculos e custos de
reparo a cada cem veiculos, que permitiram mensurar a reducdo de defeitos e os ganhos
financeiros com a diminui¢ao dos reparos, através da analise comparativa de dados de antes da
implantacdo do Centro de Treinamentos, e apds a sua inauguragao.

Apods a andlise e interpretagdo dos resultados, depois da inauguracdo do espago de
treinamento foi possivel constatar uma redugado de 30,6% na quantidade de defeitos gerados em
relacdo ao periodo anterior a inauguracdo, alcancando a média de 93 defeitos a cada 100
veiculos produzidos. Em relagao ao indicador de custos, concluiu-se uma reducao de 29,2% de
custos com materiais de reparo ap6s a implantagdo do centro. Nesse periodo, o valor médio
gasto com os reparos foi de 63 reais a cada 100 veiculos produzidos.

A aplicagdo da pesquisa de opinido permitiu avaliar de forma direta o impacto e os
beneficios do investimento em capacitagdo e desenvolvimento continuo dos colaboradores,
confirmando a eficicia do Centro de Treinamentos em atingir os objetivos propostos. Os
colaboradores consideram que os treinamentos forneceram as habilidades necessarias para que
desempenhassem suas fun¢des com mais seguranga, eficiéncia e qualidade

A implantagdo de um espago dedicado a treinamentos e capacitagdes se mostrou uma
estratégia para a melhoria continua da qualidade, elevando o nivel da qualidade dos produtos,
reduzindo os custos da ndo qualidade, além de proporcionar o treinamento continuo, promog¢ao
da cultura de exceléncia e engajamento entre os colaboradores, contribuindo para um ambiente

de trabalho mais produtivo e alinhado aos objetivos organizacionais.
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6 INDICACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Diante dos crescentes desafios que as empresas enfrentam para manter a
competitividade no mercado, torna-se essencial investir na reducdo de custos sem renunciar a
qualidade. Para alcancar esses objetivos, o desenvolvimento continuo de treinamentos e
capacitagdes dos colaboradores se mostra uma estratégia eficiente, capacitando a equipe para
executar processos com maior precisao e eliminar desperdicios.

A partir da conclusao do estudo de caso, ¢ recomendado algumas sugestdes, como:

e Andlise de longo prazo: Realizar um estudo longitudinal para avaliar o impacto
sustentado do Centro de Treinamentos na qualidade e nos custos ao longo de um periodo

mais extenso.

e Ampliacdo das Metodologias: Incorporar novas metodologias de treinamento, como
realidade aumentada, para analisar se essas técnicas influenciam ainda mais a qualidade

do processo produtivo.

e Expansdo para outros prédios: Aplicar a metodologia de treinamentos em outros prédios
dentro da mesma organizacao para verificar a eficacia em outras areas da producao,

como o prédio de Pintura e de Estamparia.
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APENDICE A — Pesquisa de Opiniéo

Centro de Treinamentos

Responda as perguntas a sequir sobre o treinamento ofertado no Centro de Treinamentos

sabrinaalvesolivei@gmail.com Mudar de conta )

B3 Nao compartilhado

* Indica uma pergunta obrigatéria

0 treinamento ofertado lhe deu o conhecimento e as habilidades necessarias
para realizar suas tarefas com eficiéncia e qualidade?

Concordo totalmente
Concordo

Neutro

Discordo

Discordo totalmente

000 06 6

Voceé recebeu informagdes claras e completas sobre 0s riscos e possiveis ¥
defeitos que podem surgir no seu posto de trabalho?

Concordo totalmente
Concordo

Neutro

Discordo

Discordo totalmente

OO OO0O
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Vocé se sente confiante em aplicar as préaticas para evitar a geracéo de defeitos? *

Concordo totalmente
Concordo

Neutro

Discordo

Discordo totalmente

QO OO0

Vocé se sente mais seguro e confiante no seu posto de trabalho? *

Concordo totalmente
Concordo

Neutro

Discordo

Discordo totalmente

OO O0OO0O0

Vocé percebe uma melhoria no seu desempenho e na qualidade das atividades *
realizadas em sua fungdo?

Concordo totalmente
Concordo

Neutro

Discordo

Discordo totalmente

Limpar formulario

0D L LI
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