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Produtividade, Qualidade e Capacitacao
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RESUMO

O presente artigo tem como objetivo abordar a ineficiéncia na producdo, muitas vezes por
falta de capacitagdo dos funcionarios dentro da linha produtiva de empresas em diversos
seguimentos industriais, mostrando os impactos na produtividade relacionando estes a
possivel falta de capacitacdo, tirando como base dados de uma empresa Z, e sua linha de
producdo, relatando sua producdo sem que a haja queda na qualidade, mostrando a
metodologia utilizada nesta empresa, tirando como base, dados e relatos de funcionérios
das empresas do ramo industrial.

Palavras-chaves: Producdo, Qualidade, Treinamento.

1. Introducéo

A competitividade mundial do setor empresarial, passou a ter uma disputa mais
acirrada, levando esse tema como principal fonte de discussdo para estratégia empresarial e
politica nas Ultimas décadas, dentro do setor industrial (DA COSTA, 2002). A participacdo
das micro e pequenas empresas no Produto Interno Bruto do Brasil e, ainda, a quantidade de
empregos gerados por essas entidades sdo alguns dos muitos fatores que podem traduzir a sua
importancia para economia nacional tornando essencial o treinamento de seus colaboradores
(CARMO, 2012).
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Conforme Souza (2014) para atender a demanda de consumo, muitas vezes, 0s
processos de manufatura sdo substituidos ou adequados aos novos produtos, mas, a mao de
obra ndo é qualificada de uma maneira correta, causando preocupag¢fes com 0 processo de

trabalho, devido a ineficiéncia do trabalhador.

A perda de um profissional apto a desempenhar suas fungbes dentro de uma
organizacdo pode ser uma desvantagem, pois, juntamente com o colaborador perde-se
também todo o tempo e recurso investido para que 0 mesmo estivesse capacitado. Um bom
profissional requer uma boa qualificagdo. Devido aos custos desta somado ao tempo de
selecé@o e recrutamento torna-se importante a retencdo destes talentos, evitando assim gastos
com rotatividade de funcionarios (MARTINS e CUNHA, 2016).

O presente artigo aborda o tema produtividade, qualidade e capacitacdo. Comparar a
produtividade e a qualidade de produtos e servicos entre profissionais capacitados diretamente
por instituicbes de treinamento profissional, e profissionais que sdo capacitados com
treinamentos internos dentro das empresas, onde as informacgdes sdo passadas de um

funcionario mais experiente para um recém-chegado na empresa.

O tema foi escolhido por ser uma problematica em diversas empresas de varios
setores, mas com 0 mesmo problema, a falta de capacitagéo ou a perca do conhecimento com
0 passar do tempo, no entanto identificar o problema raiz torna-se insuficiente devido a
complexidade dos processos produtivos (TRENTESAUX e PRABHU, 2011).

Sera abordada a importancia dos cursos de reciclagem, e a importancia desses
treinamentos serem passados por um profissional especializado em qualificar pessoas, com o
aguecimento do setor, a procura por mao de obra se intensificou, assim tornando-se cada vez
mais dificil conseguir profissionais capacitados, para que se mantenha uma alta produtividade
sem a perca de qualidade de seu produto (MENDES, 2015).

O maior bem que uma empresa possui, sdo funcionarios competentes e com maior
nivel de qualificacdo para um melhor desempenho em sua funcgdo, define-se competéncia
como conhecimentos e habilidades correlacionadas que afetam maior parte de alguma tarefa a
ser exercida, para que isso se adeque aos parametros exigidos € necessario uma melhor
capacitacdo pelo treinamento e desenvolvimento (DUTRA, HIPOLITO e SILVA, 2000).
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2. Referencial tedrico

As pessoas sdo 0s Unicos recursos de uma organizagdo capaz de se auto direcionar e de
se desenvolver. E por isso elas possuem um enorme potencial de crescimento. Treinamento é
um processo educacional que gera crescimento e mudanca de comportamento. Uma parte
muito importante do treinamento é mudar habitos reativos e conservadores das pessoas, para
habitos proativos e inovadores, melhorando assim, seu espirito de equipe e ajudando a
desenvolver sua criatividade. O contetdo envolve transmissdo de informagdes, atitude e
conceitos. Implantando de maneira correta, o treinamento proporciona uma analise de cada
setor da empresa, trazendo a possibilidade de elaboracédo e capacitacdo a curto, medio e longo

prazo. Trazendo assim, uma melhor qualidade de servico prestado (POGI e COSTA, 2016).

O crescimento do setor produtivo tem evidenciado a grande importancia de empresas
dedicarem maior atencdo a qualidade com que seus servicos sdo prestados. Dentre todos 0s
aspectos que devem ser considerados, um dos mais relevantes, mais muitas vezes deixado em
segundo plano, refere-se a qualidade que deve estar presente nos servicos prestados
internamente aos préprios funcionarios das empresas, ou seja, na relacdo cliente-fornecedor
interno (ELEUTERIO e SOUZA).

De acordo com pesquisas realizadas, funcionarios que possuem atividades de
capacitacao interna tendem a se motivar e desenvolver melhor suas atividades (BARBOSA e
VALDISSER, 2017).

3. Pesquisa de campo

Para a abordagem do assunto realizamos uma pesquisa em varios setores de uma
empresa do ramo alimenticio, para determinar pontos relevantes que através da falta de
capacitacdo e treinamento adequado vem a ter um desperdicio drastico ao decorrer de um

determinado tempo.

Apoés a verificagdo identificamos falhas operacionais em varios setores produtivos
desde o preparo de uma receita até 0 momento de vazdo do produto, apds esta andlise, foi
visto falhas atenuantes na maquina embaladora, isso tornou crucial a decisdo desta maquina
para se analisar os prejuizos na producdo, devido a facilidade de observar como a falta de

capacitacao influenciaria significativamente nos lucros desta empresa.
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Verificamos que, entre todos 0s processos da empresa o0 equipamento de embalagem €
o que interfere diretamente em toda linha de producdo por ser a area de vazao “gargalo” do

produto ja pronto para consumo.

Como método para analisar a capacitacdo como uma falha relevante na linha de
producdo, foram entrevistados dois operadores de uma maquina embaladora vertical com
controle de peso por balangas onde um operador “X” (3 anos de experiéncia) recebeu o
treinamento raiz, feito pela fabricante da maquina e o operador “Y” (2 anos e 3 meses de
experiéncia) que recebeu o treinamento interno da empresa passado por um operador que
recebeu o treinamento raiz, o qual ndo faz mais parte do quadro de funcionario da empresa,

sendo o cargo foi assumido pelo operador “Y™.
4. Classificamos os seguintes treinamentos existentes na empresa

4.1. Treinamento raiz

E o treinamento fornecido pelo fabricante da maquina de embalagem, onde ele se
consiste em uma divisdo de trés partes especifica de treinamento, operacional; limpeza e
higienizagdo; manutencdo. Onde um técnico ou representante devidamente qualificado para
aplicar esse treinamento, passa para os envolvidos como realizar uma limpeza e manutencédo
efetiva sem causar qualquer dano ao equipamento tendo o operador um aproveitamento da

capacidade total de producédo desta maquina.

4.2. Treinamento interno operacional

E o treinamento fornecido pela empresa onde o funcionario com mais tempo de
experiéncia na producdo da maquina repassa os conhecimentos adquiridos no decorrer do seu
tempo de trabalho, normalmente é feito um documento com as informacGes passadas pelos
operadores raiz ou 0S que possuem maior tempo de experiéncia na producdo. Esse
documento serve para formalizar que o operador recebeu o treinamento isso acontece devido a

empresa querer minimizar os gastos com treinamento de funcionarios da linha de producéo.
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4.3. Treinamento interno de limpeza

Este nem sempre aborda a forma de como retirar e colocar as pecas acopladas como,
cacambas de pesagem e cacambas de espera mas sim quanto ao produto a ser usado na
limpeza e como realizar a esfrega e o enxague das pecas. Infelizmente algumas pessoas que
realizam a limpeza nao tem o conhecimento que estas cagcambas possuem células de carga que
sdo muito sensiveis e sdo danificadas facilmente, prejudicando a calibracdo e acionamento de
abre e fecha das cacambas, afetando diretamente no start de producdo. O treinamento para
essas pessoas € importante para conservacdo da maquina, onde qualquer problema causado
por uma mé limpeza ou falta de manutencéo afete diretamente no funcionamento da maquina
interferindo na produtividade. Uma empresa com todos os funcionarios treinados

independente do setor tem menos chances de ter problemas com seus equipamentos.

4.4. Treinamento interno de manutengao

Para uma producdo com o maximo de aproveitamento é de muita importancia a equipe
de manutencdo estar qualificada da mesma forma que todos os outros colaboradores

envolvidos para o funcionamento do equipamento.

Normalmente um técnico de manutencdo ja tem suas qualificagbes adquiridas em
cursos técnicos e de qualificacdo, mas nem todo esse conhecimento é o suficiente quando se
trata de uma méaquina em especifico, ou seja, nesses casos é necessaria a juncdo de suas

qualificacOes técnicas mais o treinamento.

No treinamento técnico de manutencdo normalmente os funcionarios devem aprender
o funcionamento elétrico e mecanico do equipamento em condi¢des normais para que seja de
facil percepcdo alguma anormalidade. Essas anormalidades podem ser ruidos e aquecimentos
em pontos especificos, ruidos que ndo devem existir em condi¢cGes normais, outra informacao
importante sdo as posi¢cBes em que partes mdveis do equipamento estdo durante seu
funcionamento, ja que uma movimentacdo errada por méa operagdo ou falha da maquina pode
resultar na quebra de alguma parte, € de extrema importancia saber essas informag6es tanto

para manutencdes corretivas como preventivas e preditivas das partes mecanicas.

Para a manutencdo elétrica ou eletrdnica € de grande importancia conhecer os
equipamentos eletroeletrénicos bem como suas funcdes, parametros, e dimensionamentos.

Como o funcionamento desses componentes depende de varios fatores como tenséo, corrente,
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poténcia, frequéncia e varios outros e a variacdo de um deles pode afetar diretamente os
outros gerando um mau funcionamento ou até mesmo a queima de um dos componentes do

circuito.

Para evitar esses problemas € necessério o conhecimento de tenséo, corrente, etc, de
funcionamento dos componentes para em caso de uma variacdo as medidas necessarias serem

tomadas o mais rapido possivel.

Nas placas eletronicas é de muita importancia os conectores estarem bem apertados
para ndo gerarem mau contato, a sujeira também é um grande problema nos componentes

eletronicos

5. Dados
Tendo como vista os dois operadores denominados como X, Y, com tempos diferentes

de experiéncia foi realizado a entrevista entre o periodo de 07/03/2017 a 07/04/2017, também
conversamos com a engenheira de alimentos responsavel pela programacdo da producéo e
recolhemos dados dos dias onde foi produzido o mesmo produto nos dois turnos, podendo
comparar a produtividade entre o0 operador com treinamento raiz com o operador que recebeu

treinamento interno.

A empresa que forneceu os dados de sua producdo disse que trabalha conforme
pedidos de seus clientes fazendo com que sua producdo varie conforme os pedidos. Foram

fornecidos os seguintes dados sobre alguns dias de producdo com essa maquina:

Obs: ( Os dados s@o apenas de dias onde ndo foi feito hora extra, ndo houve parada
para manutencdo e nenhum outro fator externo que pudesse interferir na produtividade além
da operacdo da maquina para poder comparar dois turnos que trabalharam a mesma

quantidade de horas (conforme demonstrado no grafico da figura 1).
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Figura 1 - Grafico comparativo referente a producdo dos operadores X e Y
Fonte: Autores

Conforme apresentado na figura 1, segue datas onde foi produzido o mesmo produto
em ambos horarios, sendo o operador X (raiz) no primeiro turno e o operador Y (treinado
internamente) no segundo turno.

— Programacéo do dia 03/10/16: 2.500 caixas onde operador X produziu 1.150 caixas
e 0 operador Y produziu 1.050 caixa, deficit de 300 caixas;

— Programacéo do dia 11/10/16: 2.600 caixas onde operador X produziu 1.400 caixas
e o operador Y produziu 1.100 caixas, déficit de 100 caixas;

— Programacdo do dia 20/10/16: 2.600 caixas onde operador X produziu 1.350 caixas e
0 operador Y produziu 1.150 caixas, déficit de 100 caixas;

— Programacao do dia 01/11/16: 2.600 caixas onde operador X produziu 1.350 caixas e
0 operador Y produziu 1.250 caixas;

— Programacao do dia 11/11/16: 2.200 caixas onde operador X produziu 1.200 caixas e
0 operador Y produziu 1.200 caixas;

— Programacdo do dia 23/10/16: 2.500 caixas onde operador X produziu 1.300 caixas e

0 operador Y produziu 1.200 caixas;
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— Programacdo do dia 01/12/16: 1.700 caixas onde operador X produziu 900 caixas e 0
operador Y produziu 900 caixas;

— Programagéo do dia09/12/16: 1.300 caixas onde operador X produziu 750 caixas € 0
operador Y produziu 750 caixas.

Nos dias onde o0s operadores X e Y obtiveram os mesmos resultados, foram os dias

em que a produgdo exigida foi baixa, isso fez com que o operador “X”, 0 qual possui o

treinamento raiz, reduzisse a sua producdo assim igualando os resultados com a producao

do operador “Y “, que possui o treinamento interno fornecido pela empresa.

6. Equipamento

Para um melhor entendimento do processo, esta representada com o auxilio de figuras
ilustrativas (02, 03 e 04), retiradas de sites de fabricantes de maquinas embaladoras verticais
iguais as utilizadas no processo.

A maéquina serd apresentada em partes, e suas fungdes respectivas, conforme podera

ser analisado nas figuras de 2 a 4 respectivamente.

Figura 2 - Painel de controle e envaze final.
Fonte: FABRIMA; 2017a
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Embaladora vertical — Parte principal da maquina, onde sai o produto final embalado,
nela também que se encontra o IHM (interface homem maquina) e os botdes de comando
onde o operador pode controlar todas as fungdes da maquina. Em seu painel elétrico existem
CLP (controlador l6gico programavel, equipamento responsavel em converter o comando do
operador em sinais elétricos que comandam todo o equipamento), servo drivers e servo
motores (responsaveis pelos movimentos de varias partes do equipamento), inversores de
frequéncia (responséaveis pelo controle de velocidade dos motores e servo motores), placas
eletronicas (responsaveis de converter os sinais elétricos recebidos pelas células de carga que
fazem a pesagem do produto nas cagambas para 0 CLP converter esse sinal em um valor para
controle do operador), controladores de temperatura (responsaveis pelo controle de
temperatura das resisténcias de selagem do produto).

Para obter um perfeito funcionamento em harmonia de todas as suas fungdes, é
necessario que o operador responsavel pela sua programacao, possua todos conhecimentos
necessario para extrair sua capacidade o maximo que possa ser exigida quando necessario.

Um exemplo é quando uma maquina para produzir 60 pacotes por minuto, o operador
precisa trabalhar em sua velocidade maxima de 80 pacotes por minuto. Para tanto, é
necessario que ele possua um conhecimento adequado, da analise da temperatura de selagem,
compativel com a velocidade de vazdo dos pacotes. Para que isso ocorra, ele necessita ter o

conhecimento da quantidade necessaria de calor para selar o filme do qual é feito o pacote.
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Figura 3 - Cagambas de pesagem.
Fonte: FABRIMA; 2017

Balancas de controle de peso e balancas de espera, montada acima da embaladora
vertical, essa maquina é responsavel pelo controle de peso do produto a ser lancado para a
embaladora.

O controle de peso é feito através de celulas de carga que enviam sinais elétricos as
placas eletrénicas e que convertem esse sinal em um valor numérico informado no IHM para
o controle feito pelo operador.

Esta parte do equipamento recebe o produto a ser embalado que cai no centro e é
distribuido através do prato e calhas vibratérias que ficam na parte superior do conjunto,
distribuindo para as cagambas de espera que por sua vez abrem despejando aos poucos nas

cacambas de pesagem que abrem aleatoriamente de forma a combinar o0 peso mais préximo
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possivel ao que o operador a programou, ou seja, ela ndo tem uma sequéncia exata,
ela apenas abre as cacambas de forma ndo sequencial para obter 0 peso mais préximo ao

desejado com uma tolerancia de 2% a 5% dependendo do produto que se trabalha.

Figura 4 - Processo completo de envase.
Fonte: KAWAMAC,; 2017

Montagem completa (Embaladora vertical, balangas de controle de peso, esteiras de
transporte) — Nessa ultima figura pode-se visualizar a maquina montada completamente com
as esteiras de transporte que nao fazem parte da maquina de embalagem, mas que contribuem
para o0 processo levando o produto para ser embalado na maquina, e na saida transportando o

produto para a continuidade do processo da produgéo.
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7. Resultados

Baseando-se nos dados informados na figura 01 e sabendo-se que os valores
informados foram de dias de trabalho onde ndo houve fatores que interferissem na
produtividade (manutencdo, limpeza, etc.), além da opera¢do dos operadores “X” e “Y”, é
possivel ver a importancia da qualificagdo e treinamento para uma empresa produzir seu
produto com o minimo de perdas e a maior qualidade possivel.

O operador “X” (que teve o treinamento do fabricante da maquina) sempre mantem
um valor de produ¢do maior em relagdo ao operador “Y” (que teve treinamento interno da
empresa por outro operador) quando a demanda é maior, mostrando uma maior eficiéncia de
seu treinamento em ralagdo ao treinamento interno que o operador “Y” recebeu.

Nos pontos do grafico apresentado na figura 01, nos valores se encontram a
justificativa da baixa demanda de pedidos, onde ndo se exige tanto dos operadores
conseguindo igualar a produtividade dos dois turnos.

Em um célculo simples para uma perda de producéo, de aproximadamente de 10% na
capacidade da maquina, levando em consideracdo que sua capacidade maxima € entre 58 a 60
pacotes por minuto temos: 6 pacotes em um minuto, 360 pacotes por hora, 8640 pacotes ao
dia e 259,200 pacotes em déficit no decorrer de um més. Em valores esta perda fica mais caro

do que o treinamento e reciclagem dos colaboradores.

8. Consideracoes finais

Neste artigo abordamos o assunto da importancia da qualificacdo para a qualidade e
produtividade das empresas para conseguir atender as grandes demandas do mercado.

Apos analise de dados adquiridos em uma entrevista com funcionarios de uma
empresa “Z” do ramo alimenticio pessoa qualificada atende melhor as grandes demandas
assim cumprindo o objetivo desse artigo.

A importancia desse artigo € de interesse as empresas que apresentam baixas e altas
demandas de pedidos de seus produtos, mostrando a elas a importancia do investimento em
qualificagdo profissional de seus colaboradores. E que esse investimento ira ter um retorno
positivo com uma alta producdo e economia por reducdo de tempo do processo sem perder a

qualidade de seu produto.
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