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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo demonstrar como os treinamentos
operacionais contribuem para a redugao de falhas no processo produtivo, fortalecendo
a cultura da qualidade e a eficiéncia organizacional. A pesquisa, de natureza
qualitativa e quantitativa, foi desenvolvida por meio de um estudo de caso em uma
industria do setor de cosméticos, mais especificamente na linha de montagem do
produto Whiteness Perfect Kit. A metodologia envolveu observagao direta, discussao
em grupo com os colaboradores e anadlise de indicadores de desempenho antes e
apos a aplicacao dos treinamentos. Foram identificadas falhas recorrentes nas etapas
de impressdo, montagem e selagem, decorrentes, em grande parte, da falta de
padronizagao das instru¢des de trabalho e da auséncia de reciclagens periddicas. A
partir das analises, foram propostas acdes de melhoria fundamentadas nos principios
do Kaizen, incluindo treinamentos detalhados, revisdes de layout, automagao parcial
de etapas e aperfeicoamento das instrugdes operacionais. Os resultados
demonstraram redugéo significativa de retrabalho, desperdicios e ndo conformidades,
além de melhorias na ergonomia e na satisfagdo dos colaboradores. A pesquisa
evidenciou que o investimento em capacitacdo continua, aliado ao uso de ferramentas
da qualidade e a padronizagao de processos, gera impactos positivos e sustentaveis
na produtividade e no desempenho organizacional. Conclui-se que a valorizagcdo do
capital humano e o comprometimento com a melhoria continua sio fatores
determinantes para alcancar a exceléncia operacional e manter a competitividade no

mercado.

Palavras-chave: Treinamento Operacional, Melhoria Continua, Instrugdo de

Trabalho, Kaizen, Qualidade.
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1. OBJETIVOS

1.1.OBJETIVO GERAL

e Mostrar como os treinamentos operacionais ajudam a diminuir falhas no

processo produtivo.

1.2.OBJETIVOS ESPECIFICOS

e |dentificar como os treinamentos operacionais em diversas fases do processo
produtivo, contribuem para redugao de falhas operacionais.

e Identificar e analisar os principais erros ocorridos durante o processo produtivo
pela falta de treinamentos.

e Reforgar a importancia da utilizagdo correta das instru¢gdes de trabalho (IT)

como ferramenta de padronizagao e prevencao de falhas.
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2. INTRODUGAO

No atual cenario industrial, caracterizado por intensa competitividade e
exigéncias cada vez maiores de qualidade e produtividade, as empresas precisam
investir continuamente em estratégias que garantam eficiéncia operacional e melhoria
constante de seus processos. Nesse contexto, o treinamento e o desenvolvimento de
pessoas surgem como ferramentas indispensaveis para promover o alinhamento entre
as competéncias dos colaboradores e os objetivos organizacionais.

De acordo com Chiavenato (1994), o treinamento € um processo educacional
sistematico que visa proporcionar aos individuos o aprendizado de conhecimentos,
habilidades e atitudes, possibilitando mudangas comportamentais e maior preparo
para o desempenho de suas fungdes. Assim, o investimento em capacitacao se
consolida como uma das principais fontes de vantagem competitiva para as
organizagbes modernas.

A relevancia deste estudo esta na analise de como a capacitagao continua e a
padronizagcao das atividades contribuem para a reducdo de falhas operacionais,
otimizando o desempenho e assegurando a qualidade dos produtos finais. Segundo
Borges (2015), o treinamento € uma ferramenta eficaz para aumentar as habilidades
e os conhecimentos dos colaboradores, proporcionando resultados que conduzem a
organizagao ao alcance de seus objetivos e agregando valor ao ambiente de trabalho.

Desse modo, o fortalecimento das praticas de treinamento e a aplicacdo de
metodologias de melhoria continua, como o Kaizen, tornam-se fundamentais para o
desenvolvimento sustentavel das empresas.

O objetivo geral deste trabalho é demonstrar como os treinamentos
operacionais ajudam a diminuir falhas no processo produtivo, por meio da observagao
pratica em uma linha de montagem industrial. Especificamente, busca-se identificar
os principais erros decorrentes da falta de treinamento, analisar a contribuicdo das
instrucdes de trabalho para a padronizacao das atividades e propor acdes de melhoria
voltadas a eficiéncia produtiva e a qualidade.

A pesquisa adotou uma metodologia mista, com abordagem qualitativa e
quantitativa, configurando-se como um estudo de caso. A fase qualitativa envolveu
observagéo direta e discussao em grupo com os colaboradores, a fim de compreender
percepcdes sobre o impacto dos treinamentos.
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Ja a fase quantitativa consistiu na analise de indicadores de desempenho
(como retrabalho, produtividade e indice de nédo conformidades) antes e apds a
aplicacédo dos treinamentos. Essa combinagdo metodoldgica possibilitou uma viséo
ampla dos resultados, permitindo ndo apenas mensurar os efeitos das acdes
implementadas, mas também compreender os fatores humanos e organizacionais
envolvidos no processo.

Dessa forma, este estudo busca evidenciar que o aprimoramento técnico e
comportamental dos colaboradores, aliado a padronizacédo das rotinas operacionais,
€ capaz de gerar impactos positivos e duradouros na qualidade, na produtividade e
na satisfacdo organizacional, fortalecendo a cultura de melhoria continua e o

compromisso com a exceléncia.
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3. REVISAO DE LITERATURA

A revisdo da literatura tem como objetivo apresentar os principais conceitos e
estudos que fundamentam esta pesquisa. Para isso, sdo analisadas producdes
académicas que abordam a gestao de pessoas, o treinamento e desenvolvimento de
colaboradores, bem como as ferramentas e metodologias aplicadas para a melhoria
continua nos processos organizacionais.

Esses conceitos sao fundamentais para compreender como as organizagdes
podem potencializar seus resultados por meio da qualificacdo de sua forga de
trabalho, alinhada as exigéncias do mercado competitivo e globalizado.

Nesta secdo, sdo discutidas a evolugdo dos conceitos relacionados a
capacitagao profissional e a importancia do treinamento como ferramenta estratégica
para o desenvolvimento organizacional.

Além disso, sdo exploradas as contribuicdes de autores que destacam o
impacto positivo do investimento em treinamento e desenvolvimento na produtividade,
no engajamento dos colaboradores e no alcance dos objetivos empresariais,

reforcando a relevancia desse processo no contexto atual.

3.1. Treinamento e Desenvolvimento de Pessoas como Estratégia para Melhoria

Organizacional

E imprescindivel analisar e demonstrar a importancia do treinamento e a
capacitacdo de pessoas nas empresas, sejam elas publicas ou privadas, no atual
contexto sociocultural e global, sendo que o treinamento sempre foi utilizado como
ferramenta de organizagao e qualificagédo para o trabalho.

Assim, com o passar dos anos, esse processo tem ganhado mais forga e ja se
tornou essencial para as empresas que pretendem se destacar no mercado,
apostando em bons profissionais capazes de oferecer servicos de qualidade.

A partir de estudiosos como Whether e Davis (1983), Mason (2015), Chiavenato
(1994) citados por Silva (2019), detecta-se que investir em qualificagdo da méo de
obra por meio de treinamento representa um aspecto bastante positivo para o
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desenvolvimento da empresa e dos seus colaboradores, fortalecendo cada vez mais
a organizagao no cenario mercadoldgico atual onde a empresa se volta para as
transformacdes, sejam elas econOmicas, sustentaveis ou globais. Sendo assim,
através do treinamento, as pessoas se sentem autoconfiantes, produzem melhor e
desenvolvem suas habilidades com mais eficacia. Pois a capacidade de
aprendizagem continua é fonte da vantagem competitiva sustentavel, evidenciando
que o treinamento pode ser benéfico para a vida toda, ajudando o individuo a
desenvolver responsabilidades futuras.
De acordo Chiavenato (2009) citado por Silva (2019) o treinamento representa
0 processo educacional focado no curto prazo e aplicado de maneira sistematica e
organizada através do qual as pessoas aprendem conhecimento, habilidades e
competéncias em fungéo de objetivos definidos.
Segundo Chiavenato (1994, p.126) citado por Silva (2019),
Treinar “é o ato intencional de fornecer meios para proporcionar a
aprendizagem; é educar, ensinar, mudar, o comportamento; é fazer com que
as pessoas adquirem novos conhecimentos novas habilidades, ensina-las a
mudar de atitudes. Treinar no sentido mais profundo é ensinar a pensar, a
criar e aprender a aprender.” Isso torna evidente que o processo construtivo
de cada profissional € como se fosse um quebra-cabegas, onde uma coisa é
dependente da outra e onde comportamentos e habilidades serao

desenvolvidos pelo individuo. (Chiavenato, 1994, p.126 citado por Silva,
2019, p. 09)

O autor Borges (2015) em seu artigo, demonstra resultados em se investir em
treinamento e desenvolvimento de pessoas para que seus colaboradores se sintam
seguros para acompanhar as constantes mudangas no mercado de trabalho e no
ambiente profissional, sendo uma ferramenta que se mostra eficaz que proporciona
resultados capazes de conduzir a organizagdo a alcangar seus objetivos, gerando
mudangas e agregando valores.

Segundo Borges (2015), o treinamento € uma maneira eficaz de aumentar as
habilidades e conhecimentos de seus funcionarios sendo uma fonte lucrativa, e nao
apenas de custos.

Para Vergara (2000) citado por Borges (2015), o estudo bibliografico pode ser
dividido em dois critérios basicos: quanto aos fins para obter embasamento tedrico
necessario e a utilizacdo de informacgdes relacionadas ao tema e quanto aos meios
que é o uso de livros académicos de autores que dominam o assunto abordado, além

de sites especializados na internet.
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Ainda para Vergara (2000) citado por Borges (2015), treinamento e
desenvolvimento de pessoas sado assuntos distintos, porém com algumas
semelhancgas e possuem técnicas em comum com objetivos diferentes. O treinamento
€ voltado para as habilidades profissionais, e o desenvolvimento esta relacionado com
a educacao e com a orientagao para o futuro.

Segundo Chiavenato (2006) citado por Borges (2015), o treinamento ocorre em
curto prazo, pode-se dizer que € um processo educacional sistematico, no qual as
pessoas sdo treinadas para objetivos definidos, envolvendo habilidades, atitudes e
conhecimentos. Portanto o treinamento é uma agao de recursos humanos pontual e
o desenvolvimento prepara o futuro do colaborador dentro da organizagao.

Conforme Chiavenato (1999) citado por Borges (2015), pode-se concluir que o
treinamento prepara os colaboradores para exercer seus respectivos cargos,
desenvolvendo suas habilidades, contribuindo para mudancas em seus
comportamentos, alimentando mais conhecimentos, melhorando a relagdo entre os
individuos no ambiente profissional e consequentemente ajudando a empresa a
alcancar seus objetivos organizacionais.

Segundo Boiteux, Duque e Macedo (1982) citado por Borges (2015),

O treinamento é necessario em todas as fases da vida funcional, pois permite
que o empregado esteja constantemente se ajustando a novas situagoes,
uma vez que se imagina a empresa em permanente progresso. S6 uma
empresa estagnada, a caminho da faléncia ou do fechamento das suas portas
ndo necessita de treinamento. Por outro lado, o treinamento n&o deve ter o
carater formalista, com vistas apenas a justificar o nome. O treinamento deve
ser dindmico, acompanhar o crescimento da empresa e destinar-se a solugao
dos seus problemas especificos (Boiteux, Duque e Macedo, 1982, p. 44,
citado por Borges, 2015, p. 13)

Para Araujo (2006) citado por Borges (2015), as organizagbes que nao
disponibilizam esse processo de integracdo estdo mais propensas que 0S NoOvos
funcionarios sejam influenciados com pensamento e convicgbes de empregados
antigos.

Conforme Moscovici (2004) citado por Borges (2015) a forma como lidar com
as diferencgas individuais possuem influéncia sobre a vida em grupo, destacando o
relacionamento interpessoal, processos de comunicagcdao, produtividade e
comportamento organizacional.

Segundo Chiavenato (2004) citado por Borges (2015), os programas de

treinamento sao custos arcados pela empresa, onde os gastos incluem materiais
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didaticos, tempo do instrutor e perda de producdo enquanto os colaboradores estao
sendo treinados, portanto a empresa espera um retorno deste investimento.

Para Marras (2000) citado por Borges (2015) a avaliagdo sO atinge sua
finalidade se o treinamento for planejado e programado para que no final possa ser
realizada a medi¢ao dos resultados alcancados. Portanto ndo é apenas investir em
treinamento, é preciso avaliar os resultados e equiparar com os objetivos pré-
estabelecidos no planejamento para que se possa aperfeigoar o processo. A avaliagéo
€ essencial onde € possivel identificar se o treinamento foi bem aplicado, se atendeu
as necessidades da organizagdo, e se o0s colaboradores melhoraram seu
desempenho profissional e pessoal.

Segundo Aquino (1980), O treinamento visa fornecer ao empregado, melhores
conhecimentos, habilidades e atividades para que nio se dissolva das inovagdes em
relagdo ao seu campo de atividade e das profundas mutagcées do mundo que o cerca.
O desenvolvimento tem como objetivo, explorar o potencial de aprendizagem, e a
capacidade produtiva do colaborador, tendo novas habilidades e conhecimentos, o
desenvolvimento maximiza o desempenho profissional e motivacional do colaborador.
Segundo Dutra (2009) citado por Carlos, Bazon e Oliveira (2012), o desenvolvimento
da organizagdo esta diretamente relacionado a sua capacidade de desenvolver
pessoas e ser desenvolvida por pessoas. Treinamento € o aperfeicoamento de
desempenho, prepara o colaborador para as inovagdes tecnoldgicas e as constantes
mudangas no mercado, o treinamento deve ser aplicado sempre que tem uma
necessidade de melhoria do colaborador.

Conforme Mussak (2010) citado por Venturi, Konell e Giovanella (2021), a
misséo do treinamento pode ser descrita como uma atividade que visa ambientar os
novos colaboradores, fornecer a eles novos conhecimentos e desenvolver
comportamentos necessarios para o bom andamento do trabalho. O treinamento esta
se tornando uma estratégia, pois contribui para elevar o nivel de qualidade e
produtividade dos colaboradores.

Refletido nas consideragbes de Boog (2007) citado por Silva (2012), supbe-se
que o treinamento € um processo em que se promove a aquisicado de conceitos,
aprendizado, habilidade ou atitudes que tenha como resultado a melhoria dos
colaboradores diante das exigéncias do mercado de trabalho e de seus papéis na

organizagao.
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Para o autor, o treinamento é uma atividade chave para o sucesso de uma
organizacgao, os colaboradores precisam aprender novas habilidades e exercer melhor
as que ja sabem para participar construtivamente das atividades organizacionais. A
dedicacdo ao treinamento é importante nas empresas, porém deve vir acompanhado
de motivagao, para assim alcancar resultados mais rapidamente.

Chiavenato (1985, p. 288) citado por Silva (2012) define treinamento como
sendo, “Treinamento € o processo educacional, aplicado de maneira sistémica,
através do qual as pessoas aprendem conhecimentos, atitudes e habilidades em
funcao de objetivos definidos”.

Segundo a FACEPONTO (2021), compreender as estratégias sobre como
evitar erros operacionais € primordial para uma empresa por varios motivos.

Um deles relaciona-se com a sua produtividade no dia a dia. As falhas nos
processos de uma empresa podem levar a complicagdes significativas, como
a perda de tempo e recursos financeiros. Quando uma tarefa precisa ser
refeita, o tempo gasto na correcdo poderia ter sido utilizado em outras
atividades produtivas.

Além disso, erros operacionais podem afetar a satisfagédo do cliente, levando
a reclamacgdes e possiveis perdas de negdcios. Um cliente insatisfeito pode
compartilhar sua experiéncia negativa, prejudicando a reputagao da empresa
no mercado.

A adocéao de boas praticas, como a documentacao adequada dos processos
e a capacitacdo continua dos funcionarios, € essencial para manter a

eficiéncia operacional e garantir a qualidade dos servigos prestados.
(FACEPONTO, 2021, p.1)

Para FACEPONTO (2021), um erro operacional é uma falha que se da
enquanto uma operagao ou processo € feito, desviando-o do seu funcionamento
normal e, devido a isso, trazendo resultados negativos. Essas falhas podem ocorrer
por varias razdes, como erros humanos (falta de treinamento adequado, por exemplo)
e erros de sistema (como um software com uma falha em sua atualizagéo). Isso
evidencia a importancia de saber como evitar erros operacionais.

Entre os principais erros operacionais que as empresas enfrentam segundo a
FACEPONTO (2021), estéo a falta de comunicacao, processos desorganizados e ndo
padronizados, e a falta de treinamento e capacitagcao dos funcionarios. Esses erros
podem resultar em mal-entendidos, baixa qualidade nos servicos prestados e
retrabalho, afetando diretamente a produtividade e os resultados da empresa.

Nas empresas, sobretudo nas de grande porte, a falta de comunicagao entre
funcionarios de um mesmo time ou entre departamentos pode ocasionar diversos

erros operacionais. Para o autor, saber como evitar erros operacionais e adotar as
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medidas para isso combate os mal-entendidos, conflitos e projetos feitos com ma
qualidade.

De acordo com Loeffler (2022), o treinamento € uma ferramenta de extrema
importancia, uma vez que para o colaborador realizar uma atividade de forma habil, &
preciso treina-lo. Sendo imprescindivel tanto para um colaborador novo quanto para
aquele que ja trabalha ha mais tempo na empresa, propiciando o aperfeicoamento
das suas habilidades.

Para Loeffler (2022), com a velocidade com que tudo se transforma e as
continuas mudangas no mercado, as organizagdes devem se adaptar de forma rapida.
Em virtude deste mercado competitivo e em constante transformacao, as empresas
necessitam de profissionais cada vez mais qualificados e competentes, que auxiliem
as organizagdes na busca continua por melhorias nos processos para progredir e
alcancar o sucesso e crescimento.

Loeffler (2022), afirma ainda que,

Treinamentos realizados sem gestdo e sem avaliagao posterior do seu
resultado sao inuteis e pouco colaboram para a qualidade, melhoria dos
processos e crescimento da empresa. Para ter qualidade nos processos, é
necessario investir em programas de capacitagao robustos, treinamentos
que de fato geram aprendizado.

Colaborador treinado e capacitado ¢ indicio de qualidade em todos os
processos. Deste modo, a preocupagao em treina-los para executar as
atividades com a melhor eficiéncia e eficacia, aprimora os resultados e a
satisfagédo dos clientes. Portanto, € de extrema importancia para o Sistema

de Gestado da Qualidade mensurar os resultados e o subsequente
desempenho dos colaboradores por meio de uma avaliagao. (Loeffler, 2022,

p.1)

Em resumo, para o autor, um bom planejamento de treinamento deve ser
preparado para direcionar a melhor forma de realizar a capacitagdo do seu publico-
alvo. Para isso, € importante compreender de fato o que a equipe esta precisando,
sendo necessario definir as competéncias que precisa capacitar. E essencial que os
colaboradores treinados conhegam o objetivo do treinamento, para que sejam
capazes de se concentrar no aprendizado da competéncia ou conhecimento que

necessitam desenvolver.
3.2. Avaliagao e Impactos do Treinamento nas Organizacdes

No Brasil, diversos estudos mostram que a avaliagdo de impacto de
treinamentos vai além da simples mensuracdo de satisfacdo ou aprendizado,

incorporando avaliagcdo de comportamento no trabalho e efeitos organizacionais.
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Borges-Andrade et al. (2002) desenvolveram uma analise com base em modelo
institucional e teoria multinivel para verificar que treinamentos unidos a acdes de
desenvolvimento institucional produzem efeitos maiores, especialmente em
desempenho, capacidade e motivagao, do que treinamentos isolados.

Da mesma forma, Borges-Andrade et al. (2002) identificam, em estudo junto ao
Banco do Brasil, melhorias percebidas tanto no desempenho individual quanto
organizacional, ressaltando que o suporte organizacional a transferéncia é
determinante para que os resultados se perpetuem.

Araujo et al. (2019), por sua parte, examinaram trés dimensdes de avaliagdo —
reacado, aprendizagem e impacto no trabalho — e demonstraram que uma reagao
positiva dos participantes e um forte suporte psicossocial correlacionam
significativamente com o impacto autoavaliado no trabalho.

Ainda, Marques e Vilarinho (2023) destacam que o suporte a transferéncia do
aprendizado, enquanto elemento organizacional, funciona como mediador entre o
treinamento e os resultados praticos no ambiente de trabalho.

Portanto, para que o treinamento seja efetivamente estratégico, torna-se
imprescindivel que haja mensuragdo dos comportamentos pos-treinamento e dos
impactos organizacionais, bem como a existéncia de condi¢des estruturais que
permitam que o aprendizado se traduza em resultados tangiveis.

A avaliagdo do impacto do treinamento deve ser compreendida como um
processo continuo, que acompanha desde a reagao imediata dos participantes até os
efeitos de longo prazo no desempenho organizacional. Nesse sentido, estudos
nacionais e internacionais reforgam que a simples oferta de treinamentos nao garante
resultados efetivos.

E a combinagéo entre planejamento, aplicagdo pratica e acompanhamento que
determina se o investimento trara ganhos tangiveis, seja em produtividade, qualidade
ou inovagdo. Assim, a avaliacao se configura como um instrumento estratégico de
gestao, permitindo as organizagdes identificar lacunas, corrigir falhas e potencializar
os resultados.

Além disso, torna-se evidente que a mensurag¢ao dos impactos vai muito além
da perspectiva econbémica. Embora o retorno sobre o investimento seja uma variavel
importante, também devem ser considerados fatores como motivagdo, engajamento

e fortalecimento do clima organizacional.
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Ao alinhar os treinamentos as necessidades reais da empresa e as
expectativas dos colaboradores, cria-se um ambiente favoravel a aprendizagem
continua, favorecendo a retencao de talentos e o aumento da competitividade. Dessa
forma, a avaliacdo dos treinamentos cumpre um papel essencial ndo apenas de
prestacdo de contas, mas também de fortalecimento da cultura organizacional.

Portanto, pode-se afirmar que o impacto do treinamento nas organizagdes é
multidimensional e depende da interagdo entre fatores individuais, contextuais e
institucionais. A eficacia nao se resume a aquisicao de conhecimentos, mas envolve
a capacidade de transformar tais aprendizados em melhorias concretas nos processos
e nos resultados organizacionais.

Assim, a avaliagédo de treinamentos ndo deve ser vista como etapa final, mas
como parte integrante de um ciclo de gestdo do conhecimento que contribui para a
melhoria continua e para a sustentabilidade das organizagbes no mercado

competitivo.
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4. MATERIAIS E METODOS

A padronizagao das atividades € um dos pilares fundamentais para garantir a
qualidade, a seguranga e a eficiéncia nos processos produtivos. Nesse contexto,
a Instrucado de Trabalho (IT) € uma ferramenta essencial, pois descreve de forma
clara, objetiva e detalhada como cada tarefa deve ser executada. Mais do que um
documento, a Instrucéo de Trabalho € um compromisso com a exceléncia operacional.

O treinamento tem como objetivo apresentar a importancia das instrugdes de
trabalho, orientar sobre sua correta elaboracdo, aplicacdo e atualizacdo, além de
reforcar o papel de cada colaborador na sua utilizacdo no dia a dia.

Serdo identificadas oportunidades de melhoria, analisados o0s processos
produtivos de forma critica e propostas solugcdes praticas e eficazes, promovendo
maior eficiéncia, qualidade e agilidade nas rotinas de trabalho.

A sequir, serdo apresentadas algumas das principais falhas identificadas no
processo produtivo. Compreender onde estdo os pontos criticos é o primeiro passo
para promover melhorias reais e sustentaveis. Ao analisar essas falhas, o objetivo ndo
€ apontar culpados, mas sim identificar oportunidades de melhoria que possam tornar
o trabalho mais eficiente, seguro e de maior qualidade.

Cada uma dessas falhas sera observada com atencao, refletindo sobre suas

causas, impactos e possiveis solugdes.
4.1.Procedimentos Metodoldgicos.

Esta pesquisa é de carater quantitativo e qualitativo uma vez que serao criados
grupos de colaboradores para analisarem em equipe os problemas existentes na linha
de producao.

Qualitativa: com o intuito de compreender percepc¢des dos colaboradores sobre
a eficacia dos treinamentos e o impacto no desempenho e engajamento.

Quantitativa: com o intuito de medir a reducédo de falhas operacionais,
produtividade e resultados pds-treinamento por meio de indicadores de desempenho
(KPIs).

O estudo caracteriza-se como estudo de caso, considerando uma empresa ou

setor especifico onde os treinamentos operacionais sao aplicados.

4.2.Populagdo e Amostra
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A populacédo do estudo abrange todos os colaboradores do setor analisado,
como, por exemplo, os integrantes da linha de producéo e do setor operacional. Para
a coleta de dados, sera selecionado um grupo representativo de colaboradores, que
pode ser escolhido por conveniéncia ou de forma aleatéria, desde que tenham
participado de treinamentos nos ultimos meses.

Os critérios de inclusdo para a amostra sdo: colaboradores que completaram
ao menos um treinamento durante o periodo determinado. Por outro lado, os critérios
de exclusao incluem colaboradores temporarios ou aqueles que estao em periodo de
experiéncia inferior a 30 dias. Esses critérios visam garantir que a amostra seja
composta por individuos que tenham uma experiéncia relevante e suficiente para

contribuir com a analise proposta.
4.3. Materiais Utilizados

A metodologia de coleta de dados incluira a observagéo direta do processo
produtivo, com o objetivo de identificar erros, falhas e oportunidades de melhorias
apos a realizagdo dos treinamentos. Essa abordagem permitira uma compreenséao
pratica e imediata do impacto das capacitagdes no desempenho das atividades.

Além disso, sera realizada uma analise de indicadores da empresa, incluindo a
taxa de retrabalho, o numero de falhas, a produtividade, a satisfacdo do cliente e o
desempenho geral, tanto antes quanto depois dos treinamentos. Esses indicadores
fornecerao dados quantitativos que ajudaréo a avaliar a eficacia das intervengdes.

Por fim, o levantamento de relatorios internos e registros de auditoria sera
essencial para complementar a analise. Esses documentos oferecerédo informacdes
adicionais sobre o desempenho do setor e contribuirdo para uma avaliacdo mais

abrangente dos resultados obtidos com a implementagao dos treinamentos.
4.4.Consideragdes Eticas

Um aspecto fundamental da pesquisa é garantir o sigilo e o anonimato dos
colaboradores participantes. Essa medida € essencial para criar um ambiente de
confianga, onde os individuos se sintam seguros para compartilhar suas experiéncias

€ opinides sem receios.
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Além disso, sera necessario obter o consentimento livre e esclarecido dos
colaboradores, por meio de um termo de consentimento. Esse documento informara
aos participantes sobre os objetivos da pesquisa, a forma como os dados seréo
utilizados e os direitos que possuem durante o processo.

Por fim, & imprescindivel respeitar as normas estabelecidas pela resolucéo
ética em pesquisa envolvendo seres humanos, conforme as diretrizes do Comité de
Etica em Pesquisa (CEP) e da Comissdo Nacional de Etica em Pesquisa (CONEP).
Essa conformidade assegura que a pesquisa seja conduzida de maneira ética e

responsavel, priorizando o bem-estar dos colaboradores envolvidos.
4.5.Relagao dos Tipos de Problemas

Durante o processo de montagem e inspe¢ao do WHITENESS PERFECT KIT,
podem ocorrer diferentes tipos de ndo conformidades que comprometem a qualidade
do produto acabado. Esses problemas estao relacionados principalmente as etapas
de datagem, montagem, integridade da embalagem e conformidade dos
componentes. A seguir, sdo descritos os principais tipos de falhas identificadas
durante todo periodo de observagao do processo, suas caracteristicas e possiveis
origens:

a) Impressao incorreta / Gravagao:

Envolve falhas na datagem ou na gravagdo do cddigo de barras nas
embalagens. Entre os principais problemas observados estao:

« Falha na datagem: auséncia total da impressdo da data de validade ou do
numero do lote;

« Falha na leitura do cédigo de barras: impressdo borrada ou ilegivel,
impossibilitando a rastreabilidade;

« Datagem duplicada: ocorréncia de duas impressdes sobrepostas na mesma
embalagem;

« Sem datagem: produto sem qualquer registro de data;

« Numeros ilegiveis: data ou lote com caracteres falhados, apagados ou
distorcidos.

Essas falhas normalmente tém origem em ajustes incorretos do datador,

desgaste do rolo de impresséao ou falhas de manuteng¢ao do equipamento.

b) Montagem incorreta:
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Refere-se a auséncia ou a colocacgao incorreta de componentes no kit, como
estojo, aplicador, IFU PACK ou placa moldeira. Esse tipo de problema pode resultar
de distragao do operador, falhas de abastecimento da linha ou de conferéncia visual
inadequada. A montagem incompleta compromete diretamente a conformidade do
produto e sua liberacao para o cliente.

¢) Produto danificado:

Engloba situagbes em que o frasco, o aplicador ou demais componentes
apresentam amassamentos, rachaduras ou vazamentos. Esses danos podem
ocorrer durante o manuseio na linha, transporte interno ou devido a embalagens mal
ajustadas. Além de comprometer a estética, o produto danificado representa risco de
contaminacgao e perda de funcionalidade.

d) Embalagem aberta ou mal selada:

Indica falhas de selagem nos pacotes ou caixas, resultando em embalagens
parcialmente abertas. Esse problema afeta diretamente a integridade e a protegao
do conteudo, podendo estar relacionado a seladoras mal reguladas, baixa
temperatura de selagem ou pressao inadequada durante o fechamento.

e) Bico sujo:

Ocorre quando o aplicador apresenta residuos de gel ou vazamento pelo
bico, 0 que pode gerar contaminagao cruzada e ma apresentacao visual do produto.
Essa falha pode ser consequéncia de excesso de enchimento, falha de vedacéo ou
controle inadequado na etapa de envase.

f) Etiqueta descolando:

Caracteriza-se pela perda de aderéncia da etiqueta no corpo do aplicador, o
que prejudica a identificacdo e rastreabilidade do produto. As causas podem incluir
defeitos de fabricagdo do fornecedor, armazenamento inadequado (umidade,
temperatura) ou aplicagao incorreta do rétulo durante o processo produtivo.

A tabela abaixo apresenta as quantidades de ocorréncias de cada tipo de
defeito identificado no processo produtivo, fornecendo uma viséo clara dos principais
motivos que impactam as notas de qualidade (QM) dos produtos. A analise desses

dados é crucial para compreender as areas que necessitam de melhorias.
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Tabela 1. Principais motivos de notas de qualidade (QM)

Motivo Quantidade de Ocorréncias
Impresséo incorreta / gravagao 39
Montagem incorreta 26
Danificado 08
Aberto 03
Bico sujo 03
Etiqueta descolando 13

Fonte: Autor (2025)

O monitoramento e registro dessas ndo conformidades permitem a empresa
realizar agoées corretivas e preventivas, ajustando equipamentos, revisando
instrugdes de trabalho e reforgando o treinamento dos operadores, assegurando

assim a qualidade e a rastreabilidade de cada unidade produzida.
4.6.Detalnamento do Processo de Fabricacdao do Produto

O processo de montagem do produto WHITENESS PERFECT KIT ocorre em
uma linha de esteira organizada conforme o layout apresentado na figura 1. Essa linha
€ composta por quatro postos de trabalho, cada um com atribuicbes especificas e
complementares, de forma a garantir a eficiéncia do processo e a conformidade do
produto final.

Os Operadores (01) e (02) sdo responsaveis pelas etapas iniciais do processo.
Eles realizam a montagem da caixa, o anexar do estojo e dos aplicadores, além
de verificar a integridade e a conformidade dos componentes antes que a
embalagem prossiga pela esteira. Nessa fase, é fundamental que os operadores
assegurem que todos os itens estejam em perfeito estado e devidamente
posicionados, uma vez que qualquer falha identificada neste ponto pode comprometer
as etapas seguintes. As falhas mais comuns, como auséncia de componentes,
montagem incorreta ou avarias nas embalagens, geralmente podem ser identificadas
visualmente ja nesses postos.

Na sequéncia, os Operadores (03) e (04) assumem a etapa de verificagao

final e finalizagcdo da montagem. Eles conferem a datagem da caixa, que foi



26

realizada pelo datador automatico na esteira, e em seguida anexam o IFU PACK
(folheto informativo do produto) e a placa moldeira dentro da caixa. Apos a verificagéo
de todos os itens e da conformidade da data impressa, as caixas prontas sao
armazenadas no carrinho destinado ao produto acabado.

O fluxo segue de maneira linear, da direita para a esquerda na esteira, iniciando
pelos operadores (01) e (02) e finalizando nos operadores (03) e (04). Essa disposic¢ao
permite melhor equilibrio de tarefas e facilita a inspecédo visual em cada etapa,
assegurando que o produto WHITENESS PERFECT KIT atenda aos padrdes de

qualidade estabelecidos pela empresa.

Figura 1. Fluxo de Produgao

Operagao: 0010 Titulo: WHITENESS PERFECT KIT
Layout esteira de montagem WHITENESS PERFECT
Operador (01): Montagem de caixa, anexar estojo e
aplicadores.

Operador (02): Montagem de caixa, anexar estojo e
aplicadores.

Operador (03): Conferir datagem, anexar IFU PACK,
placa moldeira na caixa e armazenar no carrinho. < 1
Operador (04): Conferir datagem, anexar IFU PACK, -
placa modeira na caixa e armazenar no carrinho.

Fonte: Autor (2025)

4.6.1. Primeira Etapa: Identificacdo do Problema — Analise das Principais

Possiveis Falhas no Processo.

Nesta etapa foi realizada uma analise detalhada das principais falhas
observadas no centro de trabalho de embalagem WHITENESS PERFECT KIT,
considerando os quatro postos operacionais descritos na instru¢cao de trabalho e
representados no layout da esteira. Trata-se de um posto unico e essencial no
setor, pois concentra as operagdes de montagem, inspecdo e embalagem final do
produto, o que torna o controle de qualidade em cada fase fundamental para evitar
retrabalho e perdas produtivas.

Posto 01 — Operador 01:

As falhas mais recorrentes neste posto estdo relacionadas a entrada de
componentes provenientes do setor de envase, que chegam a linha com algum

tipo de nao conformidade. Entre os problemas mais observados estao:
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o Aplicadores sem tampa ou com tampa danificada;

e Aplicadores sem datagem ou com datagem ilegivel,

e Aplicadores com dois rétulos sobrepostos;

e Bico sujo ou com vazamento de gel;

o Aplicadores com bolhas de ar ou fora da tolerancia dimensional.

Essas falhas indicam que houve falha de detec¢ao no controle anterior, ou
seja, no processo de envase, e acabaram passando despercebidas até o momento
da montagem final. O operador 01 deve, portanto, manter atencao redobrada durante
a montagem das caixas e anexag¢ao dos aplicadores, atuando como um ponto de
inspecgao critica no fluxo produtivo.

Posto 02 — Operador 02:

O operador 02 é responsavel por adicionar componentes complementares,
como a ponteira do aplicador, e realizar uma verificagdo visual para assegurar que
nao tenham passado falhas do operador anterior.

As falhas mais comuns neste posto incluem:

« Falta de componentes no kit;

e Inversao ou montagem incorreta de pecas;

« Erro de posicionamento dos itens dentro da caixa.
Esses problemas sao classificados como falhas de montagem, decorrentes de
desatencéao, abastecimento incorreto de pecas ou auséncia de verificacao final antes
da passagem para o proximo estagio da linha.

Posto 03 — Operador 03:

O operador 03 é o responsavel por operar a maquina de embalagem, realizar
o setup e efetuar o doble check da datagem.

As falhas mais comuns neste ponto estdo relacionadas ao processo
automatico de datagem e selagem, como:

« Erro ao datar o lote (impressao duplicada, ilegivel ou fora do campo correto);

« Problemas de selagem (pacote aberto ou mal fechado);

« Defeitos no rolo de embalagem (sujidade, falhas de impressao ou alteragao
de cor).

Essas falhas exigem atencao técnica e rapida intervencédo do operador, visto
que comprometem tanto a rastreabilidade do produto quanto sua apresentagao
final.

Posto 04 — Operador 04:
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O operador 04 é responsavel pela inspeg¢ao visual final e pelo anexar das
quantidades corretas de itens nas embalagens. Esse profissional também realiza a
conferéncia dos kits montados e os direciona para o carrinho de armazenamento.
As falhas mais frequentemente detectadas neste posto séo:

« Quantidade incorreta de componentes;

« Datagem ausente ou incorreta;

« Embalagens abertas ou deformadas;

« Identificagdo de defeitos de impressao ou de material, principalmente
oriundos do fornecedor.

Além disso, o operador 04 desempenha papel fundamental na identificagao
de defeitos vindos de fornecedores, como irregularidades no rolo de embalagem
(sujidade, tonalidade diferente, ma impressao), assegurando que esses produtos nao

sigam para o cliente final.

Figura 2. Identificagdo do Problema

Exercicio:

Instrcto de Trabae ‘ -

12 Etapa: identificacdo do
problema

Analise das
principais
possiveis falhas
NO processo

Fonte: Autor (2025)

Neste centro de trabalho, que conta com a unica maquina do setor, sdo
realizadas as etapas finais de montagem e inspegcédo do produto. As falhas mais
recorrentes no posto 01 estdo relacionadas aos aplicadores provenientes do setor
de envase, que chegam a linha com algum tipo de nao conformidade. Entre as
principais falhas observadas estdo: aplicadores sem tampa, sem datagem, com
dois rétulos, com bico sujo, presenca de bolhas ou fora da tolerancia
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dimensional. Esses problemas deveriam ter sido identificados no envase, mas
acabaram passando despercebidos e chegaram até a etapa de embalagem final.

O operador 02 ¢ responsavel por adicionar a ponteira e verificar se ha
falhas provenientes do posto 01, como auséncia de componentes ou montagem
incorreta. As falhas mais comuns nessa etapa envolvem falta de componentes,
problemas de selagem e erro na datagem do lote, caracterizando erros de
montagem durante a execug¢ao do processo.

O operador 03 tem como fungdo operar a maquina de embalagem, realizar
o setup e executar o duplo check da datagem, garantindo que as informacgdes
estejam legiveis e corretamente posicionadas. Ja o operador 04 € o responsavel pela
inspecao visual final e por anexar as quantidades corretas de componentes em
cada embalagem, assegurando a conformidade do produto antes do armazenamento.

Além das falhas de processo, também ocorrem nao conformidades oriundas
de fornecedores, principalmente relacionadas aos rolos de embalagem, como
sujidade, falhas de impressao e variagoes de cor. A identificacdo desses defeitos
€ de responsabilidade dos operadores 03 e 04, que devem inspecionar visualmente
o material durante o processo e comunicar o setor de qualidade para o devido registro

e tratativa com o fornecedor.

4.6.2. Segunda Etapa: Observagao — Discussdo em Grupo sobre as

Possiveis Falhas na Operagao

Durante esta etapa foi realizada uma discussao em grupo com os
operadores responsaveis pelo processo de montagem e embalagem, com o
objetivo de identificar e compreender as possiveis falhas que ocorrem na operacéo. A
atividade permitiu observar, de forma pratica e colaborativa, como cada colaborador
interpreta as nao conformidades e quais critérios utiliza para decidir se o produto pode
OuU n&o seguir para a proxima etapa do processo.

A partir dessa observacao, foi possivel perceber que, mesmo executando a
mesma atividade e tendo recebido os mesmos treinamentos, ha divergéncias
significativas na percepc¢ao e no entendimento das falhas entre os operadores.
Enquanto alguns colaboradores apresentam maior rigor na identificagdo de defeitos e

tendem a reter o produto para inspec¢ao adicional, outros demonstram tolerancia maior
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a pequenas variacoes, permitindo que itens potencialmente ndo conformes avancem
para a etapa seguinte.

Essa diferenca de interpretacéo indica a necessidade de padronizagao de
critérios de inspecao e de reforco na comunicagao visual e operacional das
instrugdes de trabalho, de forma que todos os operadores adotem o mesmo
parametro de avaliacdo. Além disso, o exercicio evidenciou a importancia do trabalho
em equipe e da troca de experiéncias, pois a discussao coletiva contribuiu para
alinhar percepgdes, esclarecer duvidas e fortalecer o entendimento comum sobre o
que caracteriza uma falha ou ndo conformidade.

De modo geral, a dindmica de grupo proporcionou aprendizado colaborativo
e reflexao critica sobre a importancia do papel de cada operador na qualidade final
do produto, destacando que pequenas diferengas de julgamento podem gerar impacto

direto na eficiéncia do processo e na satisfagao do cliente.

Figura 3. Discussao em Grupo

22 Etapa: Observacao =

Discussao em
grupo sobre as
possiveis falhas

na operagao

Fonte: Autor (2025)

A atividade ilustrada na figura 3 mostra o momento em que os operadores foram
convidados a identificar e classificar as falhas conforme suas respectivas posicoes de
trabalho. Durante o exercicio, foi possivel observar que, mesmo realizando a mesma
funcdo e tendo recebido os mesmos treinamentos, surgiram divergéncias
significativas na interpretagao das falhas entre os operadores.

Essa diferenca de entendimento evidencia que o aprendizado e a aplicagéo
pratica dos procedimentos podem variar de acordo com a experiéncia individual, a

percepcao de criticidade e até mesmo o nivel de atengao de cada colaborador. Como
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resultado, determinadas falhas podem ser liberadas incorretamente para a etapa
seguinte do processo, impactando diretamente a qualidade final do produto.

A analise visual das anotagcbes nos quadros reforca a importancia da
padronizacao de critérios de inspecao e da realizagdo de treinamentos continuos e
direcionados, de forma que todos os operadores compartihem a mesma
compreensao sobre o que caracteriza uma falha aceitavel ou ndo. Isso contribui para
a reducdo da variabilidade entre os avaliadores e aumenta a confiabilidade do

processo de inspecao.

Figura 4. Discussao em Grupo sobre as Falhas dos Operadores

Falhas por
posicao do
operador

Fonte: Autor (2025)

Na atividade ilustrada na figura 4, realizou-se a divisdo das falhas observadas
em todos os centros de trabalho conforme a posicdo de cada operador. Essa
organizagao permitiu uma analise comparativa mais detalhada, evidenciando como as
falhas se distribuem de acordo com as funcbes desempenhadas e as etapas
especificas do processo produtivo.

A disposicao das informacgdes no quadro facilitou a identificagao de padrdes e
possiveis recorréncias de falhas relacionadas a determinadas posi¢des, possibilitando
compreender se ha influéncia direta de fatores como postura operacional, tempo de
execucado, dominio técnico ou mesmo interpretacdo individual dos critérios de
inspecao.

Além disso, essa dindmica favoreceu a participacao dos colaboradores no

diagndstico do processo, promovendo uma visdo coletiva sobre as causas dos
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problemas e incentivando o engajamento na busca por solugbes. A partir dessa
analise, torna-se possivel direcionar acdées de melhoria mais assertivas, como
treinamentos especificos, revisao de instru¢gdes de trabalho e ajustes no layout, com
0 objetivo de reduzir a variabilidade entre operadores e aumentar a confiabilidade dos

resultados de inspecao.

4.6.3. Terceira Etapa: Analise — Em qual Quadrante se encaixa a falha
Encontrada.

Na terceira etapa, representada na figura 5, foi realizada uma dinamica de
analise participativa, na qual os colaboradores foram convidados a classificar as falhas
identificadas conforme seu entendimento das possiveis causas. Cada grupo deveria
posicionar as falhas nos quadrantes que consideravam mais adequados, dentre as
categorias definidas: Treinamento e Capacitagdao, Equipamentos e Processos,
Produto e Matéria-Prima e Organizacao e Gestao do Tempo.

Essa atividade teve como objetivo estimular o pensamento critico dos
operadores e promover uma reflexdo coletiva sobre os fatores que influenciam a
ocorréncia de falhas no processo produtivo. A partir da analise visual no quadro, foi
possivel observar quais categorias concentravam maior numero de ocorréncias,
permitindo direcionar esforcos para as areas que demandam maior atencédo e
investimento em melhorias.

Figura 5. Classificagdo das Falhas

+ Treinamento e Capacitagado

» Equipamentos e Processos

» Produto e Matéria Prima

+ Organizagéo e Gestdo do
Tempo

32 Etapa: Analise

Touiromernte < Grpacsiocss

Em qual
quadrante se
encaixa a falha
encontrada

B E = =

Fonte: Autor (2025)
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Além disso, o exercicio contribuiu para identificar diferencas na percepcao entre
os colaboradores, demonstrando como o entendimento individual sobre as causas das
falhas pode variar conforme a experiéncia, o treinamento e o envolvimento com o
processo. Essa etapa foi essencial para a constru¢do de um diagndstico mais
completo e participativo, fortalecendo a cultura de qualidade e o engajamento da

equipe na busca por solugdes sustentaveis.
46.4. Quarta Etapa: Apresentacao de Propostas de Melhorias.

A identificacao e analise de falhas no processo produtivo sdo fundamentais
para a melhoria continua e a eficiéncia operacional de uma organizagdo. Neste
contexto, a tabela a seguir apresenta um resumo das principais falhas detectadas em
diferentes grupos, juntamente com propostas de melhorias para cada uma delas.

As falhas abordam aspectos criticos, como a impresséao incorreta, a auséncia
de tampas e a falta de componentes essenciais, refletindo a importancia de
intervengdes adequadas para otimizar a qualidade dos produtos.

As ideias de melhoria sugeridas, que vao desde treinamentos detalhados até a
implementacgao de sistemas automatizados, visam n&o apenas corrigir as deficiéncias
atuais, mas também promover uma cultura de exceléncia e inovagao dentro da
empresa.

Os grupos de falhas analisados foram:

a) Grupo 01: Falha de impressao incorreta, com a proposta de melhoria sendo
um treinamento detalhado, incluindo padrdes visuais e reciclagem sempre que
necessario.

b) Grupo 02: Falha de auséncia de tampa, com a ideia de melhoria sugerida
sendo a criacdo de uma nova rosca com travamento unico.

c) Grupo 03: Falha de falta de componentes (sem ponteira), onde a proposta de
melhoria inclui a implementacdo de uma panela para ponteiras com contador e
sensor automatico, além de melhorias na ergonomia do equipamento.

A Tabela 2 apresenta as principais falhas identificadas no processo produtivo e
as respectivas ideias de melhoria propostas pelos grupos de trabalho. As agdes
sugeridas envolvem desde treinamentos detalhados e padronizagao visual até ajustes

técnicos nos equipamentos e dispositivos de montagem. Espera-se, com essas
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medidas, a reducao significativa de retrabalhos e desperdicios, especialmente nas

etapas que envolvem impressao e montagem de componentes.

Tabela 2. Falhas identificadas e propostas de melhoria nos processos produtivos

‘ Grupo H Falha H Ideia de Melhoria
Realizar treinamento detalhado, com padrdo visual
Grupo 01 |Impressdo incorreta definido e reciclagens periddicas sempre que
necessario.

Desenvolver nova rosca com travamento Uinico para

Grupo 02 |Sem tampa evitar falhas de fechamento.

Implementar panela para ponteiras com contador e
sensor automatico, além de aprimorar a ergonomia do
equipamento.

Fonte: Autor (2025)

Falta de componentes

Grupo 03 (sem ponteira)

A implementacéo de roscas com travamento unico tende a eliminar falhas de
fechamento, enquanto a introdugdo de sistemas automaticos de contagem e
sensores contribui para a otimizacdo do fluxo produtivo e para a melhoria da
ergonomia operacional.

De modo geral, essas iniciativas reforcam a cultura de melhoria continua,
alinhada aos principios do Kaizen, e tém potencial para elevar os indicadores de
qualidade, produtividade e satisfacdo dos colaboradores e clientes.

Com a aplicacdo das ideias de melhoria apresentadas, esperam-se os
seqguintes resultados:

¢ Reducao de retrabalho e desperdicio de material, por meio do treinamento
detalhado e da padronizagao visual que garantem impressdes corretas.

e Aumento da eficiéncia operacional, com o novo sistema de rosca de
travamento unico, evitando perdas por auséncia de tampas.

e Melhoria na produtividade e na ergonomia do trabalho, pela adogao de
dispositivos automaticos (como contadores e sensores) que reduzem falhas de
montagem e esforgo fisico dos operadores.

e Aprimoramento da qualidade do produto final, assegurando conformidade
com os padrdes técnicos e reducio de ndo conformidades.

¢ Maior satisfagcao dos colaboradores e clientes, em virtude de um ambiente

de trabalho mais organizado e de produtos mais consistentes.
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Dessa forma, as propostas apresentadas demonstram a eficacia da aplicacao
dos principios do Kaizen no ambiente industrial, promovendo uma visao sistémica de
melhoria continua e participacéo ativa dos colaboradores na identificacdo e solugéo
de falhas.

A integracao entre ag¢des de capacitagao, inovagao técnica e aperfeicoamento
ergondmico reforga o compromisso com a exceléncia operacional e a sustentabilidade
dos processos. Assim, espera-se que as melhorias implementadas gerem impactos
positivos de longo prazo, consolidando uma cultura organizacional voltada a

qualidade, a eficiéncia produtiva e a valorizacédo do capital humano.
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5. RESULTADOS

A analise dos resultados obtidos ao longo do estudo permitiu identificar de
forma clara as principais falhas presentes no processo produtivo do produto
Whiteness Perfect Kit e avaliar o impacto das acbes corretivas e preventivas
propostas pelos grupos de trabalho.

A partir da observagao direta, das discussdes coletivas e da analise dos
indicadores de desempenho, foi possivel constatar que a auséncia de padronizagao
operacional, a falta de treinamentos continuos e as falhas de comunicacao entre os
setores estavam entre as causas mais recorrentes das nao conformidades
detectadas. Tais fatores resultavam, principalmente, em retrabalhos, desperdicios de
materiais e comprometimento da qualidade final dos produtos.

Com a implementacdo das propostas de melhoria através do reforco nos
treinamentos operacionais, a revisao das instrucdes de trabalho, o aprimoramento
técnico dos equipamentos e a criagdo de mecanismos de inspecao visual
padronizados, observou-se uma reducdo significativa no numero de falhas de
montagem e de impressao.

A introducgéo de treinamentos detalhados, com reciclagens periddicas e uso de
padrées visuais, contribuiu para elevar o nivel de atencao e de responsabilidade dos
operadores, resultando em maior controle dos processos e em diminui¢cado dos indices
de retrabalho.

Além disso, o desenvolvimento de uma nova rosca com travamento unico e a
instalagao de sistemas automaticos de contagem e sensores proporcionaram melhor
ergonomia e fluidez no fluxo produtivo, reduzindo o tempo de operagéo e aumentando
a eficiéncia global da linha. Os resultados também indicaram melhoria na
comunicacao entre os postos de trabalho, o que favoreceu a deteccéo precoce de nao
conformidades e a integragao entre os colaboradores.

De maneira geral, os ganhos alcangados com as agdes de melhoria refletem
os principios do Kaizen, uma vez que promoveram o0 engajamento dos operadores, a
busca constante por solugdes simples e eficazes e o fortalecimento da cultura de
melhoria continua. Os indicadores internos da empresa passaram a demonstrar
avangos expressivos, especialmente na redugao de desperdicios, na otimizacdo dos
tempos de setup e na elevacao dos indices de conformidade de produto final.
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Tabela 3. % redugéo da quantidade de ocorréncias x motivo

Quantidade Ocorréncias
Média
Motivo Mensal Set Reducéo (%)

(Ref. Jul e Ago)
Impressao incorreta /

: 19,5 8 59% |
gravagao
Montagem incorreta 13 3 76,9% |
Danificado 4 1 75% |
Aberto 1,5 2 -33% 1
Bico sujo 1,5 2 -33% 1
Etiqueta descolando 6,5 0 100% |

Fonte: Autor (2025)

Apos o treinamento e melhorias no processo, observou-se reducgdes
expressivas nas nao conformidades, chegando a 100% em alguns itens.

O conjunto de agdes implementadas reduziu significativamente as nao
conformidades, evidenciando a eficacia do treinamento operacional e das melhorias
no processo produtivo.

Os resultados obtidos confirmam que o investimento em capacitacdo e
padronizacdo € determinante para a sustentabilidade do processo produtivo. O
alinhamento entre pessoas, métodos e tecnologia mostrou-se essencial para garantir
a qualidade e a competitividade da organizagdo. Assim, o estudo evidencia que
pequenas mudangas estruturadas e continuas podem gerar impactos significativos na
produtividade, na motivacdo dos colaboradores e na satisfacdo do cliente,
consolidando um ambiente de trabalho mais eficiente, colaborativo e orientado a

exceléncia operacional.
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6. CONCLUSOES

1) A importancia do treinamento continuo foi comprovada como fator essencial
para a reducgao de falhas operacionais, aumento da produtividade e fortalecimento da
cultura da qualidade na empresa. A capacitagao regular dos colaboradores contribuiu
diretamente para o aprimoramento das habilidades técnicas e comportamentais
necessarias ao desempenho das atividades.

2) A padronizagao das instru¢des de trabalho (IT) mostrou-se uma ferramenta
indispensavel para garantir a uniformidade dos processos, a clareza na execugao das
tarefas e a diminuicdo da variabilidade entre operadores, promovendo maior
confiabilidade na produgéo.

3) A aplicacdo dos principios do Kaizen evidenciou o potencial da melhoria
continua como estratégia eficaz de gestdo. O envolvimento dos colaboradores na
identificacdo e solugdo de problemas gerou maior engajamento, senso de
pertencimento e comprometimento com os resultados.

4) As acbes de melhoria implementadas, como o redesenho da rosca com
travamento Unico, a automacgao parcial de processos e a utilizagcdo de sensores de
contagem, resultaram em ganhos significativos na ergonomia, na eficiéncia
operacional e na qualidade do produto acabado.

5) Os indicadores de desempenho analisados demonstraram reducdo de
retrabalho, diminuicdo de desperdicios e aumento da satisfacdo dos colaboradores e
clientes, evidenciando que o investimento em capacitacéo e inovacgao técnica contribui

para a sustentabilidade e a competitividade organizacional.
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7. SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

1) Ampliar o estudo para outros setores da empresa, comparando os
resultados obtidos com diferentes linhas de producédo, a fim de avaliar a eficacia dos
treinamentos e das a¢des de melhoria em contextos variados.

2) Investigar o impacto da automagao e da digitalizagcado dos processos
(como o uso de sensores inteligentes, dashboards de desempenho e sistemas de
rastreabilidade) sobre a produtividade, a reducdo de falhas e a satisfacdo dos
colaboradores.

3) Realizar uma andlise longitudinal dos resultados dos treinamentos,
acompanhando o desempenho dos operadores ao longo do tempo, para identificar a
durabilidade dos efeitos do aprendizado e propor novas estratégias de capacitagéo

continua.
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