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EPIGRAFE

“S6 fazemos melhor aquilo que,
Repetidamente insistimos em melhorar,
A busca pela exceléncia ndo deve ser
Um objetivo, e sim um habito”

Aristoteles.



RESUMO

O objetivo do trabalho é descrever as etapas de planejamento e implantacdo do Programa 5
Sensos em uma empresa de medio porte do setor de confec¢do industrial. O projeto é
conduzido no setor Almoxarifado Central da Cort’Screen Industrial Téxtil, localizada no
municipio de Paicandu no interior do Parana. O principal objetivo do programa € organizar a
area fisica e criar uma rotina de trabalho para os envolvidos. Além disso, estimular o
compromisso dos colaboradores e iniciar um processo de melhoria da qualidade do ambiente
organizacional. O processo de implantacdo dos sensos foi divido em varias etapas, desde o
planejamento das atividades até a manutencdo e avaliagdo. Os principais resultados
alcancados foram: reducdo do desperdicio dos materiais do almoxarifado, motivacdo dos
colaboradores, formacdo de ambiente de equipe e liberacdo de espaco nos corredores e nas
prateleiras. As principais dificuldades encontradas foram relacionadas ao fato de depender da
geréncia para tomar decisdes e conseqlentemente, o adiamento das atividades do cronograma.
Entretanto, essa € uma dinamica que gera a avaliacdo, revisdo e adequacdo a qualidade da
empresa.

Palavras-chave: Melhoria continua, Industria de confeccao, Programa 5 Sensos.



Vi

SUMARIO
LISTA DE ILUSTRAGOES.......oiiiieice ettt s s viii
LISTA DE QUADROS. ... .ottt ettt b bbb bbb bbbt b bbbt b et et ettt iX
LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS. ...ttt an s X
1 INTRODUGAO ..ottt essess s8££ 1
L1 JUSTIFICATIVA Lottt sttt ettt bbbkttt b bbbk e e b ekt ARt e E £ b e b e e s e et et eb e e bt e b e e bt e s e et e besbeebeeneaneas 2
1.2 DEFINIGAO E DELIMITAGAO DO PROBLEMA ......coitititistinttatteseeseste st sttt aseesee s et sbesbe st eseeeennesbesbesbesneeneas 2
1.3 OBUIETIVOS ...ttt bbbt b bbbt b e b e R e e b e bt e bt eb e e bt e bt e b e et e benbeebe bt aneas 4
131 ODJELIVO GEFAL ... it bbb bbbt e 4
13.2 ODjJEtiVOS ESPECITICOS ...ttt bbbttt bbb 4
1.4 ESTRUTURADA MONOGRAFIA ...ttt 4
2 REVISAO DE LITERATURA . ......cooiiiteteetetee ettt 5
2.1 QUALLIDADE.......cot ittt bbbk b bbb bbbttt b et e 5
22  GESTAO DA QUALIDADE TOTAL .coiviiiiiieieieice et 7
2.2.1 CUSL0S da QUAIAAUE .....cvveieeieeeee ettt e ste e te e b e st e snbesneesraesreeneeaneens 9
2.3 PROGRAMA DS .ttt ettt h e bt e bbbt e R e e s R e s be e e R e e bt e nn e enn e en e e nbeenbeeneenneenneas 10
231 Contextualizagao Historica do Programa 5S........cccceeireriiineisisenecse s 10
2.3.2 Seiri — SeNnS0 da ULHHZAGAO .........eiiiiee e e 12
2.3.3 Seiton — SENSO A& OFUENAGED ......ccueeueeeiie ettt sttt sttt nb bbb 12
2.3.4 SISO — SENSO B LIMPEZA .....eeveeiieiieie ettt ettt e ae e st e e e steenteeaeenseeneennee e 13
235 Seiketsu — Senso da PadrONIZAGAOD............eviiriiiiirieiei s 14
2.3.6 Shitsuke — SeNS0 da DISCIPIING .......coveiiiriiiiir e 14
2.4 VARIACOES DO PROGRAMA BS ... .ottt ettt st s et e e s nte e s ste e e nteesnbeeanneessteeeneeeneas 15
24.1 Processo de Implantagdo do Programa 5S ..o 16
25 AVALIACAO E MANUTENGAO DO PROGRAMA DS ... .ottt 17
2.6 DESAFIOS DO PROGRAMA 5S.... .ottt ettt sttt sb et n bbbt e nr b nnenn e 18
3 IMPLANTACAO DO PROGRAMA 55 EM UMA EMPRESA DE CONFECCAO INDUSTRIAL .. 20
3.1  METODOLOGIADE PESQUISA. .. .ottt ettt s n bbb 21
3.2 CARACTERIZAGAO DA EMPRESA. .....ccttiitteiitee ettt aeteeaitteaateesatseessessstseaaseessssesasaeessseeatesessseesseesssseesseessseens 22
321 Descricao doS ProCeSS0S INQUSTIIAIS. .......overvirierie ittt 23
3.3 ALMOXARIFADO CENTRAL . ...utitteittattauteateesttesteesteastesssesteesbeesseasseasseasseaseesbee bt asbeassesseesbeesbeenbeenneanrenseenes 24
3.3.1 Descricdo do SEtor € SUAS AtIVIHAUES...........eiiiiirieirie e 24
3.3.2 Fluxograma das atividades do setor Almoxarifado Central...........cccccoovvviieiienireiene e 25
o Processo de receDimento de MALEITAIS . .......coiviiiiieiriii e 26
. Processo de armazenamento & MALEIIAIS .........civeiiveririiiiiiteiri ettt 26
. Processo de entrega de MALEITAIS . ........ccv vieiriiieiiee bbbt b bbbt bbbt ab e e 26
3.4 IDENTIFICAGAO DAS NECESSIDADES DO SETOR ALMOXARIFADO ....ccuevitirieneeiirieeanenieneesesseseesessessenessenes 27
3.5  PLANEJAMENTO DO PROGRAMABS ......o ittt sttt 29
3.6 DESCRICAO DAS ETAPAS DE IMPLANTACAO DO PROGRAMADBS ......oiiiiiiie et 30
3.6.1 PreparaCo A0 AMDINTE ..ottt st b et e e bbb e 30
3.6.2 Formac&o da equipe e capacitagao para 0S envoIVIdoS. ..........ccoereiieiiiene s 31
3.6.3 Senso do Descarte e planejamento do Dia ‘D’ .............cccccuviiviiiiiciiiiiiiiiisseee e 31
3.6.4 SENSO A8 OFQANIZAGAD .....eviveitieieiieee ettt bbbttt be bt bbbt et et e e e sbenbesbeebeene e 32
3.6.5 SENSO A8 LEIMPBZA. ..ttt ettt e bbbt et bt b e bt bt e e e b et b e nbesne et e ene e 32
3.6.6 SENSO de HIGIENE € SAUAE .......eveveitiieieeteiee ettt 33
3.6.7 SENSO A8 DISCIPIING ...ttt bbb bbb s 33
3.6.8 Manutencao e AvaliaGio dO PrOgrama ........cccoiieiienieiiienee et e 33
3.6.9 ENCEITAMENTO ...ttt b e et e st e et e e s bt eenbe e st e e enbeennbeas 34
3.7 EXECUGAO DAS ATIVIDADES PLANEJADAS E ANALISE DOS RESULTADOS ......covimverienrenieanienenrennesnessesneans 34
3.7.1 FOIMAGAD (A BOUIPE ...ttt ettt bbbt sttt e b et e bt s bt b e e b e e b e naesbesbesbeebeanes 34

3.7.2 (O3 g T=Tox=Tolo (ol [o]s oo (o ] = oo =111 FO PSPPSR 34



Vii

3.7.3 Mural e Cartazes para iVUIGAGAOD ..........ccceieiiiirieiree e 35
3.7.4 05 TSSOSO 35
3.75 )0 17 5 SO 37
3.7.6 DePOis dO Dia "D’ .......coeeiiiiiiiii e s 38
3.7.7 L (0o (0T [o I = 1YoV RS 39
3.7.8 Padronizacéo e documentacéo dos procedimentos do Almoxarifado ..........c.cceevevveveiercieinennnne, 40
3.79 Reducédo do acimulo de cones de linhas € fiOS........ccccvvvviiiiiiecicic s 40
3.8 PROXIMOS PASSOS .......coiuieiiieeeieiess s ie st s st s sttt sttt sttt s s, 41
B CONCLUSAD ..ottt 42
4.1 CONSIDERAGOES FINAIS.....ccuiitiiitirtisietisteietisteeasesiestesestestesestebe st s besbesesbesbe e e besbeseabesbe st asesbe s esesbensesentens 42
4.2 DIFICULDADES DA IMPLANTAGAOD ......cutitiietiteeeettee e e ettt e e ette e e s etaeeeaetbeeeesbaeeesebaeeesasbeeeesateeaessbbeeeansteeesanees 42

4.3 TRABALHOS FUTURODS ... .uttiiiiiiiiiiiititie e e ettt e et e bbbt et e e s e s e sab bbb et e e e e s s ssbb b b e e e e e esssabbbabeeaeesssasbbbaseeeessases 43



viii

LISTA DE ILUSTRACOES

FIGURA 1 — ALMOXARIFADO CENTRAL ..vttiiitteeeiittteeeetttessiteeessesstssssssesssssbessssassesssssssssssseessassssssssssssssssseessssssessssnres 3
FIGURA 2 — ABORDAGENS DA ADMINISTRAGAO DA QUALIDADE ......cccitveeiieeitieeitreestteestreesseeesneessnesssneesssessssesssnessnns 9
FIGURA 3 - ORGANOGRAMA INDUSTRIAL ...uttttiiiiieiiitittieeeeesiiistttessessssssssstessssssssisstsssssessssisssssssessssssssssssssssssssssssnns 22
FIGURA 4 - MAPA DO PROCESSO INDUSTRIAL ...eeiiiiitttiieeeeesiibttieeseessssssstessssssssssbssssssssssisssssssesssssssssssssesssssssssssnns 23
FIGURA 5 — FLUXOGRAMA DO ALMOXARIFADO CENTRAL ... .uutttiiiieiiiiiititiiie e e s s esiibtiesseessesissbassssesssssassssssessssssssssnes 25
FIGURA 6 - CONES DE LINHAS E FIOS ..c.cciiiiuttttiiie e e s ieittttie e e e e st ebbttee s e s st aabbbtesssssssssbbbaasssessessbbbaasssesssssabbbbseeesssssasbbanns 27

FIGURA 7 - ARMAZENAMENTO DE ALIMENTOS E MATERIAIS DE LIMPEZA .....ccoiitiiieeitieeeectieeeeetie e e et e e eaveeeeenvae e 28
FIGURA 8 - CRITERIO DE CLASSIFICACAO DE DESCARTE .....ecitttititaieeetreasteeaseeessesassssesssessssesssssssssesssssssssessssessnenns 32
FIGURA 9 - MURAL DO PROGRAMA 5S E CARTAZ REFERENTE AO SENSO DE DESCARTE ....vvecvveeiiieeiieeeitreesiveesineens 35
FIGURA L0 — KIT BS Lottt ettt et et e et e et e e s be e e bt e e e beeebeeebeeebeeeabeeebeeesbeeebeeenteeeteeesseeesnreens 36
FIGURA 11 - EQUIPE DE APOIO......utttiiiiiiiiiiitttrieeeeesiiitssstessesssissssssessesssasssssessssssssisssssssssssssissssssssssssisssssseesssssssssssnes 37
FIGURA 12 - AREA DE DESCARTE .....utiiieiitieteiitteeeesttteeesteseessssessasstseesassseesasesesssteeesassssesssssssaasssssesnssssesssenesnsssneeans 38

FIGURA 13 - CATALOGO DE ZIPER .1tvviiiiiiiiiittttieee e et iiitbtsiesse st sisbasaess e st sasabassesssessasabbbasssessesabbaaseeesssssbbbasaeeessssasbrnnns 39



LISTA DE QUADRO

QUADRO 1 — VERSOES DO PROGRAMA DS ... .ottt sttt ettt et et e s te e et e e eaa e e beeetaessbeeebaesbeeeneeenteas
QUADRO 2 — CRONOGRAMA RESUMIDO DE IMPLANTAGAO......uetiitiieiteeeitteeiteeeiteeesteeesteessseessseeessessssseessesssssssssessssnes
QUADRO 3 — CLASSIFICAGAO DOS ITENS DESCARTADOS ....vveiiivieititaiteeeteeasteesssseassessstessssesssssssssesssssesssessssssssessssees



5S

PPCP

OP

DiaD

SEBRAE

UEM

BITEC

TQM

IEL

SENAI

CNPq

LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

Cinco Sensos

Planejamento, Programacao, Controle de Producéo

Ordem de Producéo

Dia do Descarte

Servico Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas
Universidade Estadual de Maringa

Programa de Iniciacdo Cientifica e Tecnologica

Total Quality Mangement

Instituto Euvaldo Lodi

Servico Nacional de Aprendizagem Industrial

Conselho Nacional de Desenvolvimento Cientifico e Tecnolédgico



1 INTRODUCAO

Para se manter no mercado competitivo, diversas empresas adotam programas de qualidade a
fim de agregar valor aos seus produtos, satisfazer os clientes e obter vantagens comerciais. As
constantes inovacOes tecnoldgicas e a busca pela qualidade total também sdo fatores que

motivam a implantacdo de programas de melhoria continua.

Um passo inicial para a implantacdo da qualidade nas empresas de manufatura é o método
denominado Programa dos 5 Sensos ou Programa 5S. E uma metodologia que teve origem no
Japdo e se difundiu pelos paises por sua eficiéncia quanto a organizagéao, ordenacdo, limpeza,

higiene e disciplina nas operag6es industriais (OSADA, 1992).

O Programa 5S possui uma ampla abrangéncia e ndo esté limitado apenas na organizacdo do
ambiente fisico de trabalho. Oferece mudanca de comportamento dos colaboradores, a medida
gue promove mudancas na base estrutural da empresa. Neste processo € preciso que todos 0s
colaboradores da empresa estejam envolvidos, principalmente, a alta geréncia para disseminar
novos habitos (OLIVEIRA et al, 2005).

O presente trabalho é desenvolvido na empresa Cort’Screen Industrial Téxtil, localizada no
municipio de Paicandu/PR. Trata-se de uma industria de médio porte que fabrica uniformes e
produtos promocionais, por exemplo: camisetas, uniformes de licitacBes, bolsas, bandanas,
aventais, entre outros. Entretanto, neste portifolio de produtos, a producdo de camisetas se
destaca pela grande quantidade de pedidos. A empresa é diretamente responsavel por varios
processos da cadeia de producdo, desde a fabricacdo da malha, passando pela confeccdo do
produto até a distribuicdo do produto acabado. Os Unicos processos terceirizados sdo:

tinturaria e bordado.

A empresa estd melhorando continuamente seus processos de manufatura com auxilio das
ferramentas da qualidade. Com a aplicacdo do Programa 5S espera-se organizar o ambiente de
trabalho e disseminar a cultura da disciplina entre os colaboradores, constituindo a base para a

implantacéo de outros projetos de melhoria.

Dentre os clientes da Cort’Screen, destacam-se: Vivo, Boticario, Dakota, Ferrero do Brasil,

Nestle, Ambev, Avon, L’Oreal e Danone. Preocupados em participar diretamente dos



processos de fabricagdo de seus produtos, alguns clientes freqlientemente realizam auditorias
para acompanhar as etapas producdo e se interessam também por questbes referentes a

responsabilidade social e consciéncia ambiental por parte da empresa.

1.1 Justificativa

Dentre os programas de melhoria, a empresa optou pelo Programa 5S por ter uma
metodologia de facil compreensdo, que possibilitara a preparacdo dos colaboradores para
implantacdo de novas ferramentas da qualidade, através da mudanca de comportamento e de

atitude.

Além disso, os gerentes da empresa se interessaram pela implantagdo de programas de
melhoria continua porque podera melhorar o uso dos seus recursos (financeiros, humanos e
fisicos) disponiveis, evitando desperdicios. Assim, podem atender as expectativas dos
clientes, referente as auditorias externas, e cria a oportunidade de conquistar novos clientes a

medida que produz produtos com mais qualidade e menor custo industrial.

Com a implantacdo do Programa 5S, a empresa comeca a se preparar para iniciar um projeto
de certificacdo de qualidade, organizando e padronizando os processos de producdo. Um
aspecto que serda moldado com o Programa 5S é a mudanca cultural, visto que se pretende

motivar os colaboradores a se comprometer e se responsabilizar por suas atividades.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

A implantagdo do Programa 5S sera iniciada no setor de Almoxarifado Central, porque possui
dificuldades para manter a organizacdo, limpeza, controle de recebimento e retirada de
materiais e por ser um setor que influencia no desempenho de outras areas da empresa. A
geréncia partiu da hipdtese que a implantagdo dos conceitos neste setor pode motivar a
participacdo de outras areas. Dessa forma, o Almoxarifado Central est4 sendo o projeto piloto
para vivenciar os desafios, analisar os resultados alcangados e numa etapa seguinte levar a
técnica para os demais setores. Uma visdo da situacdo do Almoxarifado em abril de 2009

pode ser representada por meio da Figura 1.



Figura 1 — Almoxarifado Central

O Almoxarifado Central € um setor responsavel por atender os demais em relacdo a materiais
de escritério, bem como materiais de consumo e aviamentos (agulhas, linhas, botbes entre
outros). Algumas de suas atividades s&o receber e conferir mercadoria, lancar nota fiscal no
sistema, separar matéria-prima e atender as OPs (Ordens de Producéo), langar requisigdes e

OPs via sistema, controlar estoques inventarios e solicitar compra de materiais de consumo.

A desorganizagdo dos materiais do Almoxarifado pode ocasionar compras de materiais
desnecessarios, pois muitos ndo se encontram identificados no setor e alguns itens nao
possuem lugares fixos, ocasionando demora no tempo de atendimento dos pedidos

encaminhados por outro setor.

O Programa 5S foi aplicado com o intuito de limpar, organizar e estabelecer um
gerenciamento da rotina de trabalho para que os principios deste método sejam praticados
diariamente. Dessa forma espera-se otimizar o tempo de atendimento e facilitar a procura por

mercadorias no Almoxarifado Central.

Vale ressaltar que j& houve uma tentativa de implantacdo do Programa 5S na empresa
Cort’Screen, porém o processO Se estabilizou na fase de treinamento. Esse fato se deve a
concentracdo das atividades em uma Gnica pessoa e a mesma teve que se afastar da empresa.
A mesma falha ndo sera repetida, pois foi preparada uma equipe que sera responsavel pelo
planejamento e execugéo das atividades do Programa 5 Sensos.



1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo geral

O principal objetivo deste trabalho € implantar o Programa 5S em uma empresa do setor de
confeccdo industrial. Especificamente, serd avaliado o processo de desenvolvimento desse
programa e apontadas as principais dificuldades que surgiram durante a aplicacdo da proposta

no Almoxarifado Central.
1.3.2 Objetivos especificos
Para atingir o objetivo geral, foram definidos os seguintes objetivos especificos:

a) Pesquisar bibliografia relacionada com os temas: Programa 5S, melhoria continua dos
processos e gerenciamento das rotinas de trabalho;

b) Elaborar o projeto do Programa 5S da empresa, contando com o apoio da diretoria e com a

participacdo dos colaboradores;
c¢) Implantar o Programa 5S no setor Almoxarifado Central;

d) Avaliar os resultados alcangados com a aplicacdo do Programa 5S.

1.4 ESTRUTURA DA MONOGRAFIA

Este trabalho estd estruturado em quatro capitulos. No primeiro capitulo apresenta-se a
introdugdo, justificando os motivos que levaram a realizagdo deste estudo e encontram-se 0s

objetivos: geral e especifico.

O segundo capitulo traz as informacBes levantadas durante a revisdo de literatura. S&o
apresentadas diferentes abordagens de qualidade de acordo com a visdo de cada autor. No
terceiro capitulo sdo descritas as fases para a implantacdo do Programa 5S, desde o
planejamento até a avaliacdo dos resultados obtidos. No quarto capitulo apresentam-se 0s
resultados alcancados com a aplicagdo do Programa 5S e sdo expostos todos os fatores que

limitaram ou facilitaram o desenvolvimento do projeto na empresa.



2

REVISAO DE LITERATURA

2.1 QUALIDADE

Campos (1992) apresenta a qualidade sob cinco dimensdes de forma que o produto ou servigo

atenda perfeitamente o cliente de forma confiavel, acessivel, segura e no tempo certo,

detalhada a seqguir.

Qualidade: refere-se a qualidade intrinseca, ou seja, as caracteristicas especificas dos
produtos finais ou intermediarios da empresa que definem sua capacidade de promover a
satisfacdo dos clientes, sejam internos ou externos, conforme Werkema (1995). Na
qualidade intrinseca estdo inclusas: qualidade do bem ou servico, qualidade do

treinamento, qualidade da informagé&o entre outras.

Custo: refere-se ao custo operacional para fabricacdo de determinado bem ou
fornecimento de servicos, inclusive os custos intermediarios, por exemplo: custo de

compras, de vendas, de produgdo, de treinamento, enfim, cobra-se pelo valor agregado.

Entrega: através dessa dimensdo sdo medidas as condi¢cdes de entrega do produto ou

servico, como, local certo, quantidade e data corretas.

Moral: refere-se ao nivel médio de satisfacdo dos colaboradores da empresa. Pode ser
medido através de indices de absenteismo, de demissdes, de reclamacdes trabalhistas etc.
Como os produtos fornecidos serdo produzidos pelos colaboradores, é evidente que
devera haver um ambiente agradavel e capaz de proporcionar boas condi¢des de trabalho

para gque o produto tenha qualidade e atenda as necessidades do cliente.

Seguranca: refere-se a seguranca dos colaboradores da empresa assim como dos usuarios
do produto. O indice de seguranga pode ser dimensionado através de acidentes de
trabalho na empresa, indice de gravidade entre outros.

A partir da andlise das dimens6es citadas por Campos (1992), percebe-se que qualidade nédo

significa apenas a auséncia de defeitos. De nada adiantara, por exemplo, oferecer um produto

que ndo cumpra adequadamente a funcéo para qual foi projetado ou que ndo seja seguro e ndo

atenda as necessidades do cliente, por mais baixo que seja seu preco.



Para entregar produtos e servi¢os de qualidade aos seus clientes, a organizagédo precisa que
todos os seus departamentos e areas funcionais excedam seu desempenho, e ndo somente a
area operacional. Conforme Campos (1992), ndo € suficiente um item ser produzido de acordo
com suas especificagdes, se 0 projeto ndo atende as necessidades dos clientes. Ou ainda, ndo
basta cada setor otimizar seus processos isoladamente, de modo a atender somente o0s clientes
internos imediatos (CORDEIRO, 2004).

E preciso integrar diversas acbes nas mais variadas areas, para que estas
conduzam a empresa a competitividade duradoura. Buscando atender a este
ponto, os japoneses desenvolveram um sistema de gestdo da qualidade
bastante simples, capaz de produzir resultados muito expressivos
(CORDEIRO, 2004).

Baseado no modelo de organizacdo japonés, Campos (1992) propde um sistema chamado
Controle da Qualidade Total ou Total Quality Control (TQC) composto, basicamente, por
dois programas: gerenciamento da rotina de trabalho e gerenciamento pelas diretrizes. O autor
salienta que a o gerenciamento da rotina é a primeira prioridade ao implantar a TQC. “O
gerenciamento pelas diretrizes, conduzido pela alta administracdo da empresa, tem como
objetivo maior direcionar a caminhada eficiente do controle de qualidade (Rotina) para

sobrevivéncia da empresa em longo prazo” (CAMPOS, 1992).

As atividades listadas para a implantacdo do Controle da Qualidade Total consistem em
definir a funcdo de cada setor e de cada pessoa; elaborar macro-fluxogramas, detalhando os
processos da empresa; determinar itens de controle e educar e treinar os colaboradores para
executar os métodos e praticas do controle de qualidade, conforme serd descrito a seguir
(CAMPOS, 1992).

E de extrema importancia cada pessoa ter sua funcdo definida bem como suas atividades
(através de um procedimento-padrédo) e as caracteristicas de seu produto consultando seus
clientes internos. Por meio do fluxograma € possivel ter uma visdo ampla dos processos da
empresa e ajuda a definir autoridades e responsabilidades. Os itens de controle sdo
necessarios a medida que se deseja verificar e analisar o processo. Treinamento é essencial

para a manutencéo e continuidade dos programas de qualidade (CAMPOS, 1992).

Para Paladini (2004), cabe a Gestdo da Qualidade desempenhar fungdes técnicas proprias de
sua area (por exemplo, definir quais tipos de controle deverdo ser feitos na linha de produgéo)

assim como envolver todos os setores da empresa no processo de melhoria. E uma fungéo que



tem relacdo direta com areas como seguranga do trabalho e conservacdo do patrimdnio ou

setor financeiro.

2.2 GESTAO DA QUALIDADE TOTAL

A Gestdo da Qualidade Total ou Total Quality Management (TQM) foi um modelo de gestdo
bastante utilizado nas décadas de 1980 e 1990 nos paises ocidentais. Os conceitos desse
modelo foram desenvolvidos inicialmente por autores norte-americanos: Deming, Juran e
Feigenbaum em meados de 1950 e 1960 (CORDEIRO, 2004).

Segundo Cordeiro (2004) Deming apresenta a qualidade pela melhoria continua de produtos e
processos através do ciclo PDCA, visando sempre a satisfacdo do cliente. Desenvolvido por
Walter Shewart e popularizado por Deming nos anos 50, o ciclo consiste em um processo de
desenvolvimento de melhorias continuas simbolizado por um circulo onde cada quadrante

representa uma etapa do controle de processo.

O primeiro quadrante apresenta o planejamento (Plan), visa estabelecer metas para o plano de
controle; o segundo significa a execucdo (Do) das tarefas previstas no plano; o terceiro,
verificacdo (Check) dos dados coletados e por fim o quarto quadrante representa a acédo

corretiva (Action) para que o problema néo volte a ocorrer (CAMPOS, 1992).

Entretanto Joseph Juran (SLACK et al, 1999) tem uma visdo diferente em relacdo a qualidade.
Ele a define como uma medida de adequacéo ao uso. Assim, um produto para ter qualidade
deve ter um bom projeto, conformidade com as especifica¢fes estabelecidas, seguranca para
empresa e para o cliente, confiabilidade quando em uso e rapido reparo em caso de quebra
(CORDEIRO, 2004).

O TQM teve origem, em 1957, com a nocao de administracdo da qualidade total de Arnold
Fegenbaum que a define como um sistema eficaz que integra esfor¢os de desenvolvimento,
manutencdo e melhoria da qualidade dos diversos grupos de uma empresa, permitindo levar a
producdo e servico aos niveis mais econdémicos da operagdo e que atendam plenamente a
satisfacdo do cliente (SLACK et al, 1999).



Embora tenham sido publicados nos Estados Unidos, foram os japoneses que colocaram 0s
conceitos em préatica e popularizaram a abordagem do TQM iniciada por estudiosos norte-

americanos.

No inicio da década de 1980, as industrias japonesas conquistavam espa¢co no mercado com
produtos com excelente qualidade e precos relativamente baixos para os paises ocidentais,

Esse avanco na qualidade representava uma grande ameaca para as demais economias.

A partir desse momento as industrias norte-americanas e europeias concentraram esforcos
para identificar as razdes para o sucesso competitivo japonés. Diante deste cenario surgiu o
movimento relacionado a TQM ou Gestéo da Qualidade Total (CORDEIRO, 2004).

O modelo de Gestdo da Qualidade Total é baseado na qualidade em que ha a participacdo de
todos os seus membros, visando o sucesso em longo prazo, através da satisfacdo do cliente e

dos beneficios para todos os membros da organizacao.

Se todos podem prejudicar a eficacia da empresa, todos tém o potencial de
dar uma contribui¢do positiva. Um conceito central de TQM é o uso de
consumidores e de fornecedores internos que possibilitam a cada parte da
organizacdo identificar sua contribuicdo para a qualidade global (SLACK el
al, 1999).

A Gestdo da Qualidade Total pode ser compreentendida como uma evolucdo da abordagem
do conceito de qualidade, como pode ser visto na Figura 2. A principio, a qualidade era
atingida por inspecéo, separando os defeitos antes de serem percebidos pelos consumidores. O
conceito de controle da qualidade desenvolveu uma sistematica que além de detectar o
problema de qualidade, tratava-o. A garantia da qualidade ampliou a responsabilidade da

qualidade através do uso de técnicas estatisticas sofisticadas para a coleta e analise de dados.

O TQM envolveu os conceitos ja abordados e desenvolveu uma mudanca nas abordagens

tradicionais de qualidade. Suas principais caracteristicas sao:

Atendimento das necessidades e expectativas dos consumidores;
Inclusdo de todas as partes da organizacao;

Inclusdo de todas as pessoas da organizacao;

Exame de todos os custos relacionados com qualidade;

Fazer “as coisas certo da primeira vez”;

Desenvolvimento de sistemas e procedimentos que apdiem qualidade
e melhoria;

o Desenvolvimento de um processo de melhoria continua. (SLACK et
al, 1999).



Envolve toda a operacdo ¢
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Figura 2 — Abordagens da administracdo da qualidade
Fonte: Slack et al (1999)

Para complementar o sistema de Gestdo da Qualidade Total, diversos autores sugerem iniciar
a organizacdo da empresa através do Programa 5S. Pelo fato de gerenciar a rotina de trabalho
e por padronizar o processo de maneira que aumente a produtividade e melhore a qualidade de
vida. Por isso aconselha-se organizar o ambiente de trabalho antes da implantacdo do TQM.

2.2.1 Custos da Qualidade

Uma maneira de dimensionar o custo da qualidade do produto, através de unidades
monetérias, € por meio dos custos da qualidade, ou ainda, “custos decorrentes da falta de
qualidade” (MARTINS; LAUGENI, 2005).

A economia dos custos de produgdo reflete diretamente na qualidade. Ao eliminar os “custos
que produzem defeitos, perdas, erros, falhas, paralisacGes, atrasos, quebras, demoras e paradas
de processo, perda de eficiéncia, retrabalho, excesso de producdo (para compensar perdas)”
(PALADINI, 2004) sera notavel a utilizacdo dos recursos disponiveis da melhor forma para

gue os custos ndo sejam cobrados do consumidor final.

Segundo Feigenbaum, os custos da qualidade podem ser classificados em custos de controle e
falhas de controle. Os primeiros referem-se aos custos de prevencao e de avaliacdo e as falhas
sdo classificadas em interna ou externa. A seguir, cada custo é detalhado conforme a visao de
Slack et al (1999).
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e Custos de prevencdo: resultam da quantia gasta para prevenir problemas, falhas e erros,
garantindo que o produto saia perfeito, por exemplo, investimento em programas de melhoria ou

treinamento de funcionarios;

e Custos de avaliacdo: sdo associados ao controle de qualidade e tem por objetivo checar se
ocorreram problemas ou erros durante e apds a criagdo do produto, podem incluir atividades
como: auditorias de qualidade, inspecéo do processo e teste de dados;

e Falhas internas: sdo associados aos problemas ocorridos e detectados antes do produto chegar ao

consumidor, inclui-se tempo de retrabalho, custos de pecas e materiais de refugo;

e Falhas externas: sdo associados aos erros detectados pelo consumidor, fora da operagéo. Inclui
assuntos como: custos de garantia, descontos na compra do produto e até mesmo a perda da

confianga do consumidor.

2.3 Programa5S

2.3.1 Contextualizacao Histérica do Programa 5S

Apbs a Segunda Guerra Mundial, muitos paises encontravam-se destruidos principalmente o
Japdo, arrasado pelas bombas atbmicas em Hiroshima e Nagasaki. Com o término da guerra,
houve um expressivo aumento da procura por produtos industrializados no mercado mundial.

Até os produtos com qualidade inferior eram consumidos para atender a alta demanda.

Neste periodo os Estados Unidos conquistaram novos mercados, resultado do investimento
realizado ap0s a guerra. Entretanto o Japdo encontrava-se em crise e com pouca capacidade de
investimento. Para competir com as industrias norte-americanas, 0 governo japonés iniciou
um plano de recuperacdo da industria local atraves da difusdo dos conceitos da qualidade e

tornou-se lider em manufatura, conforme Oliveira (2005) descreve:

Em meados do seculo, consultores como Deming e Juran que jé estudavam
modelos de gestdo empresarial voltados para qualidade e foram chamados
para disseminar o conceito da chamada “Revolugdo da Qualidade” no meio
empresarial japonés. Os japoneses em pouco tempo conseguiram atingir e
superar os padrdes internacionais de qualidade, principalmente dos Estados
Unidos. Entdo, na década de 70, tornaram-se lideres na manufatura de
produtos (altamente competitivos internacionalmente, de baixos precos e
qualidade superior aos disponiveis no mercado) (OLIVEIRA et al, 2005).
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Uma das ferramentas de qualidade utilizadas pelas inddstrias japonesas foi o Programa 5
Sensos ou 5S que pode ser considerado o principal instrumento de gestdo da qualidade e da
produtividade. A sigla 5S refere-se as iniciais de cinco palavras japonesas: Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu e Shitsuke. Conforme Osada (1991), essas palavras podem ser traduzidas por Senso
de Organizagédo, Senso de Arrumacéo, Senso de Limpeza, Senso de Padronizagdo e Senso da
Disciplina. Esse método é considerado a base para a implantacdo de programas de qualidade,

pois torna 0 ambiente de trabalho mais organizado, humano e seguro.

Segundo Leite (2008), o Programa 5S foi lancado formalmente no Brasil em 1991 através da
Fundacdo Christiano Ottoni e tem produzido alteragcdes visiveis nas empresas em relacdo a
reducdo de custos, organizacdo e comprometimento. Com o desenvolvimento e aplicagdo do
Senso de Utilizacao é possivel evitar o acimulo de materiais obsoletos, por meio do descarte.
A aplicacdo do Senso de Arrumacdo combate o desperdicio de tempo e matérias-primas. O
stress pode ser combatido com o desenvolvimento do Senso de Limpeza e Padronizagdo ou
Senso da Saude. Com o trabalho continuo da Disciplina é possivel promover o “crescimento

do ser humano em iniciativa, criatividade e respeito” (LEITE, 2008).

O SEBRAE (Servico Brasileiro de Apoio as Micros e Pequenas Empresas, 1997) prop6s uma
variagdo do programa, conhecido como D’OLHO NA QUALIDADE. Cartilhas e cartazes sdo
disponibilizados para a divulgacdo do Programa na empresa. Para a capacitacdo dos
colaboradores, sdo oferecidos cursos presenciais e via internet. O Quadro 1 relaciona a versédo

japonesa com as versdes brasileiras.

Quadro 1 — Versfes do Programa 5S

5S (Japdo) | D-OLHO (SEBRAE) 5S (Brasil)
Seiri Descarte Senso de Utilizagéo
Seiton Organizagéo Senso de Ordenacéo
Seiso Limpeza Senso de Limpeza
Seiketsu Higiene Senso de Padronizagéo
Shitsuke Ordem Mantida Senso de Disciplina
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2.3.2 Seiri — Senso da Utilizagdo

O Senso de Utilizacdo é conhecido também como selecdo, descarte, arrumacéo, este senso
tem como objetivo estabelecer critérios para identificar os itens desnecessarios, separa-los e
definir seus destinos. Nesta etapa é realizado o lancamento do programa - “O Dia D”,
marcado pela faxina geral do setor. Necessita da colaboragdo dos funcionarios para identificar

e descartar os materiais que nao sdo necessarios para a realizacdo das tarefas diarias.

Para Osada (1992), o primeiro passo para organizar o posto de trabalho ¢ “separar as coisas e
agrupa-las” em estratos de importancia, a seguir implantar o gerenciamento pela estratificacdo
para definir o grau de importancia e o local de armazenamento dos materiais pela freqiiéncia

de uso, ou seja: se é utilizado sempre, ocasionalmente, raramente ou nunca.
Dentre suas vantagens, destacam-se:

e melhor organizagao do local de trabalho;

e liberacéo de espaco no ambiente;

e diminuicdo de perda de tempo e desperdicios de recursos (materiais, humanos e

financeiros).

O SEBRAE (1997) definiu essa fase com o seguinte lema: “VVamos tirar o inatil do caminho”.
E evidente que tudo o que ndo tem utilidade, s6 atrapalha e ocupa espaco. Com a aplicacdo

deste senso 0s materiais considerados desnecessarios devem ser listados e descartados.
2.3.3 Seiton — Senso de Ordenacéao

Apbs eliminar tudo que ndo possui utilidade no setor, o proximo passo € ordenar cada item no
seu unico e exclusivo lugar visando o acesso rapido e eficiente na procura de materiais,
obedecendo aos critérios de estratificacdo pela freqliéncia de uso. Consistem na disposi¢édo
sistematica dos objetos aliada a comunicagdo visual utilizando etiquetas ou placas para

identificar os locais, objetos e demarcagdes para manter a ordem no local de trabalho.

Possibilita promover acOes para facilitar a organizagdo do ambiente, de modo funcional, com
0 objetivo de eliminar a necessidade de procurar. Faz se necessario cumprir a simples regra:

utilizar e devolver no seu devido lugar.
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Suas principais vantagens séo:
e melhor aproveitamento dos espacos existentes;
e rapidez e facilidade na busca de itens;
e maior racionalizacdo do trabalho;
e ambiente de trabalho funcional e agradavel.

O SEBRAE (1997) adotou como lema desta etapa: “Um lugar para cada coisa, cada coisa em
seu lugar”. Significa que gquem se organiza, vive e trabalha melhor. Em um ambiente
organizado, limpo e com identificacdo necessaria é facil encontrar objetos, ndo se perde

tempo, evita-se erros e nervosismo.
2.3.4 Seiso — Senso de Limpeza

Nesta etapa faz-se necessario eliminar as sujeiras e suas fontes para tornar o ambiente limpo,
agradavel e que proporcione bem estar e seguranca para os funcionérios. Conforme Osada
(1992) “a limpeza deveria ser vista como uma forma de eliminar as causas dos problemas uma
auma [...]”, pois com o crescente avango da tecnologia, as maquinas tornam-se cada vez mais
sofisticadas e a presenca de corpos estranhos (poeira, substancia estranha entre outros) no seu
interior pode causar defeitos, danos, quebras e até acidentes.

Seguindo o ditado popular: “O ambiente mais limpo nao ¢ aquele que mais se limpa, mas sim
0 que menos se suja”, cada um que mantém seu posto de trabalho limpo, € consciente das
vantagens de néo sujar. Cada colaborador deve ter conhecimento da importancia de trabalhar
em um ambiente limpo, pois a limpeza é fundamental para a imagem interna e externa da

empresa.
As principais vantagens deste senso séo:
e evita perdas e danos de materiais e produtos;
¢ higiene no local de trabalho;

e eliminacéo de desperdicio;
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e satisfacdo de quem executa.

Conforme SEBRAE (1997), o lema dessa fase é: “O ambiente faz a gente”. Todos tém o
direito de trabalhar num ambiente limpo. N&o sujar é tdo importante quanto limpar, por isso

todos sdo responsaveis pela limpeza: sujou, limpou! Esta é a regra.
2.3.5 Seiketsu — Senso da Padronizagdo

Trata-se da execucdo dos trés sensos anteriores de forma sistematica, é preciso manter todo
trabalho realizado para que ndo haja regressao. Significa manter o descarte, a organizagéo e a
padronizacdo de limpeza de forma continua nos niveis fisicos, mental ¢ emocional. “Higiene,

seguranca no trabalho e salde pessoal devem ser considerados” (CARDOZA, 2003).

O objetivo da padronizacédo é fazer com que todas as tarefas sejam cumpridas rotineiramente
da mesma forma, para que os resultados sejam sempre aqueles esperados, a fim de melhorar o

desempenho da organizacao e controlar as atividades.
As vantagens sdo:
e melhor seguranca e desempenho pessoal;
e prevencdo de danos a salde dos que convivem no ambiente;
e condicdes favoraveis a saude;
e ambiente de trabalho agradavel;

O lema do SEBRAE (1997) referente a esta etapa ¢é: “Viva com mais qualidade”. A higiene
deve ser observada e seguida por todos na empresa, assim como 0s cuidados pessoais. Além
disso, todos devem ter consciéncia de que zelando pela seguranga no trabalho, estardo

cuidando da prépria saude.
2.3.6 Shitsuke — Senso da Disciplina

Senso responsavel pela manutengdo do Programa 5S, ou seja, consolida processo iniciado,
atribuindo ao programa uma caracteristica disciplinada e rotineira. “Disciplina ¢ praticar e

praticar para que as pessoas fagam a coisa certa naturalmente” (OSADA, 1992).
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Esta é a etapa mais dificil de implantar, pois envolve a mudanca de comportamento e de
habito. O ser humano € resistente a mudancas, seja por medo ou comodismo. Educar ndo é
tarefa facil, a mudanca cultural deve ocorrer de forma gradual para ndo causar grande

impacto.

Cumprir prazos, seguir procedimentos e atender as normas sdo atividades que devem ser
incorporadas na rotina de trabalho. A consolidacdo desse senso na empresa indica que o

Programa 5S foi aceito e disseminado por toda organizacao.

Ao final desta etapa, podemos citar como vantagens:

melhoria no relacionamento interpessoal;

cumprimento de normas e procedimentos;

incentivo ao trabalho em equipe;

facilidade de execucéo das tarefas.

De acordo com SEBRAE (1997) o lema desta fase é: “O compromisso de cada um é com
todos”. O Senso da Ordem Mantida refor¢ca o cumprimento fiel das responsabilidades que

cada um tem com a empresa e dos compromissos que a empresa tem com o cliente.

2.4 VariagOes do Programa 5S

Hé& variacdes do Programa, como por exemplo, 8S ou 10S. Os 5S sdo complementados a fim
de torna-lo continuo, pois no Brasil € preciso criar uma cultura envolvendo aspectos como
determinacédo, persisténcia e paciéncia. Nesses Programas sdo acrescentados o0s seguintes

SEeNsos:

e 6° S — Shikari Yaro — Senso de Determinacdo de Unido: prega a unido dos
colaboradores com a alta diregdo através da motivacéo, lideranga e comunicagdo em

busca do objetivo comum, o0 aumento da produtividade;

e 7°S — Shido — Senso de Treinamento: capacitar o colaborador, valorizando-o como

ser humano e preparando-o profissionalmente;



16

e 8°S - Setsuyaku — Senso de Economia e combate ao desperdicio: tem como objetivo
reduzir os custos e aumentar a produtividade atraveés da conscientizacdo do uso

racional dos recursos e com a prética da reciclagem;

e 9°S - Shisei Rinri — Senso de Principios morais e éticos: ter postura pro-ativa dentro
da empresa e seguir os padrdes estabelecidos de forma a contribuir com o crescimento
do trabalho;

e 10°S — Sekinin Shakai — Senso de Responsabilidade social: refere-se ao incentivo ao

trabalho voluntario desenvolvido na empresa junto aos colaboradores.

Vale ressaltar que ndo € necessario nenhum investimento em maquinas ou sistemas

automaticos trata-se de gestéo de recursos humanos e valorizacéo da qualificacdo profissional.
2.4.1 Processo de Implantacdo do Programa 5S
O plano de implantacéo do Programa 5S proposto por Silva (2005) consiste em seis etapas:

a) Etapa 1 — Equipe de implantacdo: formada por pessoas de diferentes setores da
instituicdo e pelo menos uma pessoa da alta administracdo. A equipe tem que ter
disponibilidade para conduzir o processo.

b) Etapa 2 — Planejamento: elaborar um cronograma, um plano de orientacdo,

determinar as ferramentas que serdo utilizadas e dividir as atividades.

c) Etapa 3 — Fotos e registros: é importante registrar a situacao atual da organizacao,
em todas as areas, especialmente onde forem percebidas necessidades de melhoria.

O registro pode ser feito através de fotos e listas de verificagdo.

d) Etapa 4 — Reunido: Convidar os funcionarios da instituicdo para uma reunido a fim
de compartilhar os dados, mostrar 0 compromisso e a disposi¢cdo para implantar o

método, explicar os objetivos do Programa 5S e apresentar sua importancia.

e) Etapa 5 — Implantacdo — Delegar responsabilidades de acordo com as éareas de
trabalho, bem como os mapas de acompanhamento do trabalho. Em cada fase, as
pessoas envolvidas devem se reunir para definir as atividades e esclarecer as

duvidas.
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f) Etapa 6 — Acompanhamento: A Ultima etapa é a de auditorias e melhorias
continuas. Ambos o0s conceitos funcionam em conjunto visando o continuo
desenvolvimento dos processos e padrdes determinados. E preciso ter em mente que

sempre hé algo para melhorar.

O método de implantagdo do Programa 5S pode e deve ser adaptado de acordo com as
caracteristicas e necessidades de cada empresa, tendo o cuidado de nao entrar em conflito com
a cultura local. Entretanto, as etapas devem ser bem definidas, evidenciando os objetivos a

serem alcancados em cada uma delas.

2.5 Avaliacdo e Manutencéo do Programa 5S

Com o passar do tempo, os colaboradores da empresa tendem a priorizar outras atividades do
setor, deixando para segundo plano as tarefas pertinentes ao Programa 5S, fazendo com que o

ambiente retorne ao clima desordem anterior.

Para evitar essa situacdo, é importante que seja implantado um sistema de auditorias ou
avaliacdes periddicas que possam indicar o estado da organizacdo da empresa assim como as
acOes corretivas que deverdo ser adotadas para aperfeicoar o Programa e manter a ordem. A
partir da divulgacdo dos resultados, é provavel que se crie um clima de incentivo aos

funcionarios a fim de melhorar constantemente o seu ambiente de trabalho.

As auditorias devem ser realizadas freqiientemente de forma que ndo prejudique nem o
trabalho diério dos auditores nem a rotina do setor auditado. Auditorias mensais tém resultado
eficientes para o controle do Programa. A auditoria deve ser realizada pelo auditor do
Programa 5S, acompanhado pelo representante do setor a ser auditado que ndo podera intervir
no processo de preenchimento do questionario, na anotacdo das ndo-conformidades e na

avaliacdo dos resultados.

Antes de realizar a auditoria, € preciso se preparar. Das providéncias a serem adotadas durante

a preparacgdo, duas merecem atencéo: elaboracdo check-list e o treinamento dos auditores.

Check-list € um questionério de avaliagdo composto por perguntas objetivas baseadas em

evidéncias e as respostas sdo pré-definidas, sendo que no momento da verificacdo ¢ assinalada
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a opcao correspondente a analise. Como as respostas também sdo objetivas, ndo ha margem

para duvidas ou interpretacdes equivocadas.

Os auditores sdo colaboradores da empresa, que além de desempenhar suas tarefas rotineiras,
assumem a responsabilidade sobre a auditoria do Programa 5S. Nos treinamentos s&o
abordadas questdes relativas a formacdo especifica para as auditorias, os objetivos das
avaliacOes, a questdo ética do comportamento do auditor e o correto preenchimento dos

questionarios e da analise dos resultados.

E interessante que os resultados das auditorias sejam divulgados em forma de nimeros e
graficos para que se possam comparar 0S resultados entre o0s setores e para o
acompanhamento da evolucdo do processo. Relatorios devem ser elaborados para cada area

auditada contendo as ndo-conformidades levantadas e as a¢des corretivas propostas.

2.6 Desafios do Programa 5S

O principal fator que dificulta a manutencdo do Programa 5S em longo prazo é a falta de
comprometimento e empenho da alta direcdo que resulta em falta de recursos humanos e
financeiros destinados ao Programa. Outro fator a ser considerado é falsa idéia de que a
continuidade das tarefas do 5S depende da motivacdo dos colaboradores. Eles sdo apenas um
suporte para a manutencdo do programa.

Para garantir a continuidade do Programa, € necessario estabelecer procedimentos para a
execucdo do descarte, organizacdo e limpeza e incorporar essas atividades na rotina de
trabalho dos colaboradores atraves de treinamentos e 0 mais importante, disciplina-los até que

as tarefas sejam executadas diariamente por todos e sem cobrancas.

Silva (2005) propGe alguns meios para incentivar essa pratica da manutengéo do Programa
5S. Torneios e prémios contribuem para motivar os colaboradores a dar continuidade ao

Programa, sem rivalidades.

Os torneios podem ser realizados de forma a dar a chance da equipe mais esforcada se sentir

vitoriosa, proporcionado um ambiente de organizagdo estimulante. Prémios 5S podem ser
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representados por troféus ou medalhas. Nesse tipo de prémio, os setores podem se inscrever e

participar de uma disputa saudavel, levando em consideracdo as melhorias realizadas no setor.

A base para a implantacdo do Programa 5S é o comprometimento e 0 envolvimento da alta
administracdo da empresa. E sobre esse pilar que se constrdi todo o programa, pois eles tém o

poder tornar o Programa bem sucedido.
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3 II\/IPLANTA:C}AO DO PROGRAMA 55 EM UMA EMPRESA DE
CONFECCAO INDUSTRIAL

Segundo (OSADA, 1992), implantar o Programa 5S ndo € dificil, o “dificil ¢ persistir”.
Muitos programas de melhoria sdo implantados nas empresas, mas poucos persistem. As

vezes, por falta de incentivo, motivacdo ou interesse da propria geréncia.

Diversos autores mencionam que é importante registrar cada etapa, seja através de
documentos ou fotos, para que se tenha um parametro de comparagdo com a situacdo anterior

e assim visualizar as mudancas ocorridas.

Outro fator fundamental para que o Programa 5S tenha um bom desempenho na empresa € o
envolvimento da alta geréncia no processo. Pois, ao participar diretamente das acdes, a
geréncia transmite credibilidade e motivagéo ao trabalho realizado, conforme descreve Osada.

Para utilizar o 5S é necessario que se tenha uma metodologia de
implementacdo correta, para almejar ganhos menores em termos de
motivacao, criatividade, produtividade e lucratividade. Se o lider e a equipe
ndo tiverem motivacdo certamente cairdo na acomodacdo, que vem
acompanhada de regressdo e tudo o que foi implantado vai por “4gua
abaixo” (OSADA, 1992).

Tontini e Bezerra (2002) sugerem um modelo para o Programa 5S se tornar um trabalho

continuo na empresa. Trata-se dos trés pilares basicos do 5S:

motivacdo das pessoas, introducdo das atividades dos cinco sensos na rotina
diaria da empresa (através da padronizacdo das operacdes) e avaliacdo
constante do programa (por meio de auditorias). Sendo que a base para a
sustentacdo desses pilares € o comprometimento e participacdo da alta
administracdo. (TONTINI E BEZERRA, 2002)

Segundo estudo realizado por Tontini e Bezerra (2002), onde entrevistaram empresas
catarinenses que implantaram o 5S’s, analisaram 0s motivos que levaram ao sucesso e ao
insucesso. De acordo com as empresas entrevistadas, os principais fatores que colaboraram

para alcancar o sucesso foram, em ordem de importancia (TONTINI E BEZERRA, 2002):
1) Apoio e envolvimento da alta administragéo;

2) Conscientizagdo dos funcionarios;
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3) Manutencéo dos pilares basicos do Programa 5S;
4) Treinamentos constantes.

Dessa forma, evidencia-se claramente que o comprometimento da alta administracédo € o fator
fundamental para consolidacdo do Método 5S. Baseado nessas experiéncias e a partir de
pesquisas bibliogréficas, foi elaborado um projeto de implantacdo do Programa 5S na empresa

Cort’Screen Confecgoes.

3.1 METODOLOGIA DE PESQUISA

Os procedimentos para a realizagdo deste trabalho sdo: a pesquisa bibliogréfica referente ao
assunto e uma pesquisa de campo que envolve as etapas de elaboracdo do projeto do

Programa 5S, implantacdo do programa, avaliacdo e analise dos resultados obtidos.

Na etapa de pesquisa bibliografica, foram levantados conceitos e abordagens de diferentes
autores, por meio de livros, artigos e trabalhos académicos relacionados com o Programa 5S.
O planejamento da metodologia foi baseado em pesquisas tedricas e de campo. A partir dessas
informacBes foi possivel confrontar visdes de angulos diferentes e analisar os fatores que

contribuiram ou dificultaram a implantacdo do Programa 5 Sensos.

Os dados para a realizagdo da pesquisa de campo foram coletados na empresa Cort’Screen
Industrial Téxtil, localizada no municipio de Paicandu/PR. Trata-se de uma pesquisa de
intervencdo, na qual esta sendo explorado e desenvolvido o processo de implantacdo do
Programa 5S. Para implantar o Programa 5S serdo desenvolvidos procedimentos que atendam
as caracteristicas da empresa. Os resultados do projeto s@o avaliados por meio de indicadores
de desempenho (acuracidade e valorizacdo do estoque — Anexo A) que retratam a situacao da

empresa e os resultados alcangados com o programa de mudanca e melhoria continua.

A abordagem pode ser considerada qualitativa porque sera baseada na analise de contetudo. A
andlise dos resultados do Programa 5S sera realizada através da Ficha de Avaliagdo (Anexo
B). Alguns colaboradores serdo treinados para se tornar avaliadores podendo assim verificar a

eficiéncia do programa no setor analisado.
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3.2 Caracterizagdo da empresa

Fundada em 8 de outubro de 1997, a empresa Dimatex teve inicio com a producdo de
camisetas promocionais para divulgacdo de partidos politicos em campanhas eleitorais,
fabricava somente camisetas bésicas com pouca estampa. A empresa possui 0 controle de

todo o processo, desde a composicdo da malha até o produto acabado.

Em dezembro de 2002, a empresa foi ramificada em BicTex e Cort’Screen, ambas sao
consideradas empresas de médio porte, pois juntas contabilizam 500 funcionérios. Cabe a
Cort’Screen responder pelos processos administrativos (Compras, Recursos Humanos,
Técnico, Planejamento e Financeiro), Sala de Malha Crua, Sala de Malha Acabada,
Almoxarifado Central, Corte, Estamparia e Centro de distribuicdo. Na sequéncia, os setores
de Costura, Recebimento de faccdo, Revisdo, Dobracdo e Expedicdo ficam sob
responsabilidade da empresa Bictex. Grande parte da logistica de distribui¢do dos pedidos é

terceirizada. Entretanto, em alguns casos a entrega pode ser realizada pela propria frota.

A BicTex e a Cort’Screen encontram-Se instaladas na unidade de Paicadu/PR e s&o
administradas pelo gerente industrial com auxilio do coordenador de producdo que assumem
responsabilidades sob todo o processo de malharia até a entrega do pedido ao cliente,

conforme organograma industrial representado na Figura 3.

Geréncia
Industrial

Coordenagio
Industrial

Compras RH Técnico Producio Malharia Vendas
(Cort'Screen) (Cort'Screen) (Cort'Screen) ¢ (Dimatex) (Dimatex)

(Cort'Screen) (Bictex)

Almoxarifado
Central

Recebimento
de faccio

SalaMalha

Modelagem Crua

Estamparia

FichaTacnica SalaMalha Centro de

Acabada distribuigio Reviso

Qualidade Expedigio

Figura 3 - Organograma Industrial
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A empresa Dimatex permanece com o setor Vendas e assumiu a responsabilidade sobre os
processos de malharia. Porém as malhas sdo tecidas na unidade de Mundo Novo/MS e o setor

de vendas é localizado em Maringa/PR.

Para se destacar no mercado, a empresa Cort’Screen diversificou sua linha produtos. A partir
de 2000, aumentou a variedade dos produtos promocionais: camisetas com recortes, pecas

com bordados, agasalhos, bandanas, faixas, bolsas, uniformes escolares entre outros.
3.2.1 Descricao dos processos industriais

O mapa de processo dos principais setores por onde o produto circula na fabrica é possivel de

visualizar a partir da Figura 4.

m m

Legenda
Dimatex
Servigo Terceirizado

Cort’Screen

ECONO

Bictex

Figura 4 - Mapa do processo industrial

Malharia: onde sdo desenvolvidas e produzidas as malhas, de diversas composi¢Oes de acordo
com a solicitacdo do cliente (100% algodéo, 96% algodao 4% elastano sdo alguns exemplos).

Tinturaria: apds o processo de malharia as malhas sdo enviadas para a tinturaria (servigo

terceirizado) e quando retornam, seguem para 0 processo de corte.

Corte: as malhas séo revisadas, enfestadas e cortadas com base na modelagem, por meio de
maquinas automaticas. A seguir as pecas cortadas sdo encaminhadas ao setor de Preparacéo
de lotes que separam as pecas destinadas a Estamparia, Bordado (servico terceirizado) ou

diretamente & Costura, caso a pe¢a ndo tenha estampa e nem bordado.
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Estamparia: recebem as pecas a serem estampadas e realizam o processo de estampa por meio
de maquinas de estampar automaticas e em seguida passam pela estufa. As pecas estampadas

sdo destinadas ao setor de Montagem de pacotes para Costura.

Bordado: recebem os lotes de pecas e realizam o processo de bordado, de acordo com o
pedido. As pecas bordadas sdo encaminhadas a fabrica e seguem para o setor de Montagem.

Costura: recebem as pecas do setor de Montagem e realizam o processo de costura.

Revisdo: as pecas costuradas sao revisadas no gabarito, trata-se de um suporte onde a peca é
esticada para analisar as costuras. Verificam se ha falhas na peca, como: ponto pulado, barra
cortada, tor¢cdo de malha, estampa falhada entre outros. As pecas que ndo passam pelo

controle de qualidade sdo reprocessadas.

Expedicédo: depois de revisadas, as pecas sdo dobradas, embaladas, encaixotadas conforme o

pedido e, em seguida sdo expedidas aos clientes.

3.3 Almoxarifado Central

3.3.1 Descricao do setor e suas atividades

O Almoxarifado Central da Cort’Screen possui uma area fisica de aproximadamente 290 m?,
divididos em seis corredores, area de recebimento de materiais, balcdo de atendimento e
escritorio (ver Anexo C — Layout antigo). Dentre os materiais armazenados constam:
aviamentos; produtos quimicos para o setor Estamparia; materiais destinados ao setor Corte;
embalagens diversas; etiquetas diversas; pecas de manutencdo mecénica e elétrica; materiais

de escritdrio; produtos de limpeza; produtos alimenticios e remédios.
As principais atividades realizadas pelo Almoxarifado Central séo:

e Receber, conferir e identificar as mercadorias;

e Lancar nota fiscal no sistema de gerenciamento;

e Separar aviamentos (linha, fio, botdes, elasticos) para as Ordens de Producéo (OPs);



e Lancar requisicBes e OPs através do sistema de gerenciamento;

e Controlar os estoques inventarios.

3.3.2 Fluxograma das atividades do setor Almoxarifado Central
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Atraveés do fluxograma abaixo é possivel ter uma visdo macro das atividades realizadas pelo

setor Almoxarifado.

=)

'

Receber materiais
dos fornecedores

'

Armazenar
materiais no setor

'

Receber solicitagao
interna de material

'

Entregar material
solicitado

'

D

Figura 5 — Fluxograma do Almoxarifado Central

Além das atividades descritas, o responsavel pelo setor realiza a acuracia dos materiais, ou

seja, todo més confere se a quantidade dos itens descrita no sistema corresponde a quantidade

real. A seguir cada etapa é descrita detalhadamente.

Para cada procedimento descrito foi elaborado uma proposta de Procedimento Operacional

Padrdo (POP) onde o processo é detalhado passo a passo (ver anexo E, F e G), entretanto ndo

foram implantados. A utilizagédo do POP permite a padronizacdo das operacgdes de forma que

qualquer operador possa exercer a atividade descrita, minimizando a ocorréncia de erros.
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e Processo de recebimento de materiais

Neste processo o responsavel pelo setor Almoxarifado recebe os materiais entregues pelo
fornecedor em seguida confere: se 0 volume entregue esta de acordo com o pedido de compra
e nota fiscal do fornecedor, se a mercadoria estd em bom estado de conservacéo, se ha recibo
do material entregue e verifica as informac6es do remetente. Caso haja alguma divergéncia
durante a conferéncia, é necessario comunicar o fornecedor e o setor Compras e, se for

preciso, providenciar a devolucdo do material.

Se a conferéncia estiver ok, o colaborador verifica se o frete ¢ CIF (‘Cost, Insurance and
Freight’” — remetente quem paga) ou FOB (‘Free On Board’ — destinatario quem paga), a
seguir preenche as documentacdes necessarias (canhoto da nota fiscal e conhecimento de
transporte rodoviario de cargas) para a liberacdo do fornecedor.

Se o frete for FOB, é preciso encaminhar o documento da transportadora para o setor
financeiro, junto com a nota fiscal do fornecedor. Se o frete for CIF encaminhar apenas a nota
fiscal. Enquanto o material aguarda liberacdo na area determinada, sua entrada é registrada
através do software de gerenciamento chamado Cheina, conforme os dados da nota fiscal do

fornecedor.

e Processo de armazenamento de materiais

Este processo tem inicio com o transporte do material da area de liberacdo para seu endereco
pré-determinado. Posicionar o material de forma correta no seu respectivo endereco, caso haja
lotacdo do mesmo, recomenda-se recorrer a outros e comunicar o encarregado do setor. Cada

material possui sua forma correta de armazenagem.

e Processo de entrega de materiais

O processo de recebimento de solicitacdo interna de material € realizado, geralmente atraves
do sistema Cheina. Ao final do expediente, as 17 horas, o colaborador imprime as solicitacfes

langadas até 0 momento e verifica se possui 0 material em estoque.

Em caso negativo, € preciso solicitar a compra; em caso positivo, dar baixa do material via
sistema, de acordo com a solicitagcdo. A seguir, o recibo da baixa € impresso e o colaborador

assina no campo destinado ao responsavel pelo Almoxarifado. O material solicitado é
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separado e reservado. No dia seguinte, o material é entregue ao solicitante que assina recibo

da baixa.

3.4 ldentificacdo das necessidades do setor Almoxarifado

A partir da analise da rotina de trabalho e dos procedimentos realizados pelos colaboradores

do setor Almoxarifado Central foram levantadas as suas oportunidades de melhoria.

A evidéncia que causa maior transtorno para o setor é a grande quantidade de linhas e fios que
retornam do setor Costura. A quantidade que retorna deve ser pesada cone a cone para dar
entrada no sistema. Enquanto aguardam para serem pesadas, as sacolas e caixas de linhas e

fios obstruem os corredores, conforme Figura 6.

Esse problema tem inicio com a programacao das maquinas de costura, pois se considera toda
capacidade produtiva industrial e se faz necessario abastecer o maior nimero de maquinas
com linhas e fios. O padrdo de cone comprado pela empresa é de 500 gramas, mas essa
quantidade ndo € consumida totalmente. Por isso retornam muitos cones de sobras de pedido

para o Almoxarifado.

Figura 6 - Cones de linhas e fios
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Outra atividade da equipe foi registrar a armazenagem de produtos alimenticios proximos aos
produtos de limpeza e higiene, sendo que deveriam ser estocados em prateleiras distintas e

distantes dos materiais de limpeza, conforme Figura 7.

Figura 7 - Armazenamento de alimentos e materiais de limpeza

Um requisito que sempre é analisado durante auditorias na empresa € a questdo do
armazenamento dos produtos quimicos utilizados no setor Estamparia. E preciso estocé-los
em ambiente separado dos demais materiais, visto que alguns sdo inflamaveis. Existem
instrucbes que devem ser seguidas para 0 manuseio dos produtos quimicos que estdo
presentes nas fichas FISPQs (Ficha de InformacBes de Seguranga de Produto Quimico) e

devem estar expostas ao lado de cada produto.

A falta de organizagdo dos materiais no setor ndo permite a visualizacdo completa dos itens
em estoque podendo ocasionar a compra de materiais desnecessarios. A area Util do setor
pode ser melhor aproveitada organizando corretamente os itens nas prateleiras e dispondo-0s
numa seqiiéncia logica e com identificagdo. Ao implantar um controle visual dos materiais, a

tendéncia é reduzir o tempo de atendimento.

A filosofia do Programa 5S vem ajudar a solucionar os problemas levantados no
Almoxarifado Central a medida que propde critérios para descarte, formas de organizacdo dos
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materiais no setor, padronizacdo dos processos e documentos, estabelecimento de uma rotina

de limpeza e higiene e adocao de praticas para manter o cumprimento dos sensos anteriores.

3.5 PLANEJAMENTO DO PROGRAMA 5S

O projeto de melhoria da empresa foi elaborado por uma equipe composta pelos seguintes
colaboradores da empresa: académica do Projeto BITEC, estagiaria responsavel pelo setor
Qualidade, encarregado do setor Almoxarifado Central e encarregada do setor Técnico. Conta
com a participacdo do professor do Departamento de Engenharia de Producdo da

Universidade Estadual de Maringa (UEM) e apoio da geréncia e diretoria da empresa.

O projeto recebe recursos do Programa de Iniciacdo Cientifica e Tecnoldgica para Micro e
Pequenas empresas - BITEC. Trata-se de uma cooperacdo entre IEL, SENAI, SEBRAE e
CNPq com a finalidade de aplicar os conhecimentos adquiridos nas universidades em setores
produtivos. A partir das necessidades identificadas em empresas, alunos de graduacdo sao
orientados pelo professor e juntos, elaboram solugdes que possibilitam o desenvolvimento e
melhoria da empresa. O programa tem duracao de seis meses e neste periodo a estudante ird

desenvolver um plano de trabalho para solucionar uma necessidade especifica para a empresa.

O projeto de melhoria continua teve inicio em junho de 2009, com a aplicagdo do questionario
abordando as &reas de producdo, qualidade e ergonomia. Diante do diagndstico, foi
identificada a necessidade de organizacdo da empresa, que pode ser alcancada com a
implantacdo do Programa 5S a fim de organizar seus processos, utilizar melhor os recursos
disponiveis e reduzir desperdicios. A proposta consiste na implantacdo de todas as etapas do
Programa 5S num setor especifico. Além disso, pode preparar a empresa para introduzir

outras ferramentas de qualidade e motivar os colaboradores.

O projeto de implantacdo foi dividido em duas etapas: implantagdo do Programa 5S no
Almoxarifado Central e, posteriormente a expansao da metodologia para os demais setores da
de producdo (Sala de Malha Crua, Sala de Malha Acabada, Corte, Estamparia, Costura,
Revisdo, Expedicdo). O Almoxarifado Central foi selecionado por se tratar de um setor com

dificuldades para manter a organizacéo, limpeza e por influenciar no desempenho de outras.
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As etapas planejadas pela Equipe do Programa 5S para conduzir a execugéo do projeto estéo

listadas no cronograma de implantacéo, apresentadas no Quadro 2.

Quadro 2 — Cronograma resumido de implantacéo

T, Periodo
Seq Etapa Principais Atividades
Jun [Jul | Ago | Set | Out | Nov
Curva ABC (freqliéncia) X
Definir critérios de reposicao X
Definir formas de armazenamento X
1 Preparacdo | Definir procedimentos de retirada X
Sistema de codificagdo e controle de itens X
Descrigdo dos processos e procedimentos X
Treinamento novos procedimentos X
2 Fzggflgso Formar equipe de apoio para os dias de mobilizacéo X
Confecgdo do “kit 5S” para os envolvidos X
3 | Lancamento | Capacitacio e apresentacdo do programa para os X
envolvidos
4 Descarte Pr.owdenuar area para descartados X
Dia “D” (Sugestao de data: 20/06) X
o Classificar materiais e reorganiza-los no almoxarifado X| X
5 | Organizagdo " —
Adequacdo do layout para armazenar produtos quimicos X
. Providenciar materiais de limpeza X
6 Limpeza ——
Execucédo Limpeza X
L. Criar politicas de higiene da empresa e pessoal dos
Higiene e funcionari
7 Saiide uncionarios
Execugdo das politicas criadas
Estabelecer planos de manutencéo dos resultados ja
Ordem | d
8 Mantida glean;ados
Estabelecer planos para solucionar problemas no setor X
9 Manutencio Crlar.um plano de mar.lutengao do prt?grama X | X
Avaliar resultados obtidos com o projeto X
10 | Encerramento | Confraternizagdo (Sugestdo de data: 28/11) X

3.6 Descricdo das etapas de implantacdo do Programa 5S

3.6.1 Preparacédo do Ambiente

Paralelamente as atividades de implantacdo do Programa 5S, foi realizada a preparacdo do

ambiente. Esta etapa consiste na analise dos registros e dos procedimentos referentes a: curva

ABC, critério de reposicdo dos materiais, formas de armazenamento, procedimentos de

retirada, sistema de codificacdo e controle dos itens. Os estudos foram realizados com o
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intuito apresentar propostas de melhoria para as atividades do setor e documenté-las através

de Procedimento Operacional Padréo (POP).

A preparacdo do ambiente tem como objetivo otimizar o gerenciamento do almoxarifado de
forma que o setor esteja preparado para a manter o Programa 5S. Esta etapa serd concluida

com o treinamento e implantagdo dos novos procedimentos.

E importante ressaltar que serdo feitos registros fotograficos da antes da implantagdo do
Programa 5S e ap6s cada etapa para facilitar a analise dos resultados obtidos assim como

observar as mudancas realizadas.
3.6.2 Formagéo da equipe e capacitacdo para os envolvidos

Conforme o cronograma, o lancamento do Programa 5 Sensos sera marcado pela capacitacdo
da equipe e dos colaboradores do Almoxarifado Central. Durante o treinamento sera
apresentado: o conceito do Programa 5S, o significado de cada senso, o modelo da curva ABC
para controle de estoque, o processo de implantacédo e os resultados esperados. A apresentacao
utilizada para capacitacdo encontra-se no anexo H — Sensibilizagdo do Programa 5S na

empresa.
3.6.3 Senso do Descarte e planejamento do Dia ‘D’

No Dia ‘D’ os funcionarios do Almoxarifado Central e a equipe treinada se unirdo com a
finalidade de efetuar o descarte de todos os materiais que ndo possuem utilidade para a
empresa, portanto é preciso ter um olhar critico para realizar essa analise. Os materiais
descartados serdo classificados em itens Gteis pra 0os demais setores e itens desnecessarios

para a empresa, de acordo com o esquema abaixo:
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Figura 8 - Critério de classificacdo de descarte

‘Definir destino’ foi uma classificagdo criada para os materiais que estdo parados ha mais de
seis meses no Almoxarifado. Provavelmente sera a parte que recebera o maior volume de
materiais. Esses itens merecem a atencao especial da geréncia e diretoria, pois eles decidirdo o

destino de cada material, tanto para venda, doa¢do ou até mesmo lixo.
3.6.4 Senso de Organizacdo

A etapa seguinte é a de Organizacdo. Esta pode ser considerada a etapa mais trabalhosa, pois
demanda tempo e mao-de-obra para seu planejamento e execucdo. De acordo com a
classificacdo dos itens na curva ABC, 0s materiais que sdo muito consumidos terdo facil
acesso e 0s demais serdo organizados utilizando os seguintes critérios: rapidez no fluxo de

materiais, seguranca dos colaboradores e seqliéncia l6gica para 0 armazenamento.
3.6.5 Senso de Limpeza

Antes da execucdo da etapa de limpeza € necessario identificar as causas da sujeira e propor
sugestdes para elimina-las. E essencial reservar um dia para realizar uma limpeza intensa em
todo Almoxarifado incluindo moveis, prateleiras, materiais, piso, paredes e bancadas. Em
paralelo a essa atividade, os colaboradores irdo realizar um levantamento de lugares onde ha

necessidade de reparos, como pinturas e reformas, que serdo utilizados na etapa seguinte. Para
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garantir a manutencao deste senso, é preciso delegar responsaveis a fim de tornar a prética da

limpeza uma rotina.
3.6.6 Senso de Higiene e Saude

A partir da andlise das necessidades de reparos efetuada na etapa anterior, verificar a
viabilidade de executé-los. Este senso é conhecido também como salde e higiene e deve
proporcionar condicGes favoraveis de trabalho ao colaborador. Assim, serdo propostas

melhorias como:
o fornecer condi¢des favoraveis de ventilagdo, iluminagdo e seguranca;

e solicitar o atendimento aos padrbes de higiene, tais como, uniforme limpo, cabelo

preso, unhas cortadas, barba feita;

e exigir o uso obrigatério de equipamentos de protecdo individual (EPI), quando

necessario.

Este senso surge para reforcar e manter os sensos de utilizacdo, ordenacdo e limpeza. Desta
forma, € necessario criar procedimentos para padroniza-los e estabelecer métodos para
controle visual, por exemplo: avisos de perigo, instrugcdes de uso de EPI para manuseio de

produtos quimicos, demarcacGes de areas de recebimento ou inspecéo.
3.6.7 Senso de Disciplina

Verificar se as atuais regras estdo sendo cumpridas pelos clientes internos do almoxarifado e
caso contrario, propor solucbes. Nesta etapa & fundamental elaborar um manual para a
manutencdo dos sensos anteriores, contendo quais atividades devem ser feitas, de que maneira
devem ser realizadas e estabelecer responsaveis pelo seu cumprimento. Em seguida treinar 0s

colaboradores para o0 uso desse manual.
3.6.8 Manutencéo e Avaliacdo do Programa

Na correria do dia a dia, as pessoas tendem a dar prioridade as atividades que tem resultado
em curto prazo (relacionadas a producdo, por exemplo) sendo que as demais geralmente ficam
esquecidas. Para manter o Programa 5S seréo realizadas avaliagdes periddicas a fim de

verificar o estado de organizacgéo e limpeza da empresa. Serédo elaborados check-lists (listas de
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verificagOes) para avaliar cada senso do programa e serdo conduzidos por colaboradores
treinados (ver Anexo B — Ficha de verificacdo). E interessante apresentar o resultado da
avaliacdo em forma de grafico e estabelecer uma pontuacdo. Para motivar os funcionarios a

atingir maiores notas, é importante gratifica-los.
3.6.9 Encerramento

E importante que a confraternizacdo de encerramento do Programa tenha a participacdo da
geréncia e que seja direcionada a todos os funcionarios da empresa, pois além da divulgacéo
dos resultados obtidos, este encontro tem o objetivo de reconhecer o trabalho desempenhado
pelos envolvidos e, além disso, desperta o interesse dos demais funcionarios da empresa em

relagdo ao Programa 5S.

3.7 Execucdo das atividades planejadas e analise dos resultados

3.7.1 Formagéo da equipe

Antes da aplicacdo dos sensos, foi registrada a disposicdo das prateleiras e dos materiais no
Almoxarifado através de fotos datas de maio de 2009. A execucdo das atividades tiveram
inicio em junho deste ano com a formacdo da equipe de apoio seguida da capacitacdo dos
colaboradores envolvidos para auxiliar nos dias de mobilizagdo e futuramente disseminar o

Programa 5 Sensos para 0s demais setores de producao.

A equipe de apoio é composta por dezenove colaboradores, tanto de nivel operacional quanto
administrativo, pois cada um contribui com uma visdo diferente do processo. Os operadores
do chéao de fabrica tém o conhecimento da rotina de trabalho enquanto os colaboradores que
trabalham no escritorio detém o conhecimento técnico do processo. A unido dos dois resulta

em solugdes e melhorias para os problemas.
3.7.2 Criagéao do logo do Programa

Nesta fase surgiu a idéia para a criagdo do logo do Programa 5S na empresa, assim
elaboraram-se diversos modelos. Dentre os modelos apresentados, a equipe elegeu o que

consiste na figura 5S cercada de cinco circulos cada qual preenchido com a atividade ligada
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ao senso e em seguida o lema do Sebrae para o programa: D-Olho na Qualidade. Dessa
forma, o logo agrega valor aos cinco sensos e traz uma mensagem implicita que faz com que

as pessoas reflitam sobre o simbolo.
3.7.3 Mural e Cartazes para divulgacéo

Para divulgar o Programa foram utilizados cartazes disponibilizados pelo Sebrae/PR que
apresentam frases de efeito aplicado ao senso. O cartaz da Figura 9 representa o lema do
Descarte. Para manter os colaboradores dos outros setores informados, foi criado um mural de

informacdes referentes ao andamento do Programa, atualizado ao final de cada etapa.

Figura 9 - Mural do Programa 5S e Cartaz referente ao Senso de Descarte

Antes dos treinamentos, foram fixados cartazes do Sebrae no Almoxarifado com a frase “Vai
mudar muita coisa nesta empresa”. Depois da apresentacdo da importancia do Programa 5
Sensos, o cartaz foi trocado para “VOCE vai mudar muita coisa nesta empresa”. Refor¢ando

que cabe a cada um colaborar com as mudancas no setor.
3.7.4 Kit5S

A criacdo do Kit 5S surgiu como instrumento de sensibilizacdo e para ser utilizado nos dias de
mobilizacdo pela equipe de apoio. A composicdo final do Kit resultou das andlises de
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viabilidade econdmica e consenso entre os membros da equipe. O Kit foi formado por:

camiseta personalizada, cartilha do Sebrae, flanela e sacola de TNT (Tecido Nao Tecido).

e Camiseta personalizada: material eficiente para o marketing e tem o apelo para o
sentido literal da expressdo “vista a camisa”. Na parte da frente da camiseta contém a
estampa do logo do Programa 5S e nas costas, a sequéncia das palavras japonesas
referente a cada senso e seu significado em portugués (Anexo | — Modelo da
camiseta). Optou-se pelas cores laranja e azul para a camiseta, pois sdo cores que se

destacam e remetem ao Programa D-Olho na Qualidade do Sebrae;

e Cartilha do Sebrae (Guia do Participante): contém os conceitos do Programa 5S e

dicas para manté-lo em acéo;
e Flanela: util para limpeza dos objetos nos dias de mobilizag&o;
e Sacola de TNT: usado para colocar os materiais do Kit 5S e confeccionado em TNT.

A sugestdo foi aprovada pela geréncia e concretizada sem custos diretos, pois a camiseta e a
sacola foram confeccionadas na propria empresa com refugo de malhas e de TNT. Para
flanela, foram utilizados retalhos. O Sebrae/PR disponibilizou a cartilha. O Kit 5S,

representado na Figura 10, esta sendo utilizado nos dias de mobilizag&o.

Figura 10 — Kit 5S
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3.7.5 Dia ‘D’

Conforme o planejado, o Dia ‘D’ foi realizado no dia 20 de junho de 2009. Neste dia foi
efetuado o descarte de todos os materiais que se encontravam parados no Almoxarifado por
algum motivo e itens que ndo seriam mais utilizados. No inicio da manhd, antes de passar a

programacdo da equipe, foi distribuido o Kit 5S. A Figura 11 representa a equipe de apoio.

PESCARTE No
ALMOXARiFAp0

Figura 11 - Equipe de apoio

Foi dedicado, exclusivamente, um dia para esta causa. Como previsto, a divisdo que teve
maior nimero de itens foi a area ‘definir destino’. Todos 0s materiais presentes dessa area
foram registrados na planilha de Balanco (Anexo J — Balanco do Descarte). A Figura 12

representa a area de descarte ao final do dia.

As atividades envolvidas nessa etapa foram: definir a area e os critérios para o descarte,
dividir os colaboradores em equipes de trabalho, delegar funcbes para as equipes e listar

alguns materiais a serem descartados para facilitar o trabalho.



38

Figura 12 - area de descarte

A partir dos treinamentos e no Dia ‘D’ foi possivel notar o envolvimento, participacdo e a
motivacdo dos colaboradores, assim como o0 espirito de equipe. Os membros da equipe
propuseram sugestdes, ajudaram uns aos outros e, além disso ‘vestiram’ a camisa do
Programa 5S, todos os envolvidos se empenharam e uniram forcas para realizar o dia do

descarte da melhor forma.

Como a geréncia e a diretoria se responsabilizaram por decidir o destino de cada material da
area ‘definir destino’ e visto para ambos os problemas relacionados a producdo tém

prioridade, esta etapa durou aproximadamente trés meses sendo que planejado eram dois.
3.7.6 Depois do Dia ‘D’

Apos a implantacdo do Senso de Utilizagdo, verificaram-se melhorias no arranjo fisico, como:
a liberagcdo de espacos nos corredores e nas prateleiras, conforme registros realizados pela
equipe do Programa.

Outra pratica utilizada foi a classificacdo dos itens descartados no Dia ‘D’ para definir e
planejar o destino dos mesmos. No Quadro 3 foram listados os principais itens descartados e
seus respectivos destinos.



Quadro 3 — Classificacdo dos itens descartados
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Itens desnecessarios para a empresa Itens necessarios para a empresa
. . Outra empresa | Outros setores ,

Lixo Venda Doacéo do grupo da empresa Catélogo
Pote de tinta Plasticos diversos, | Travesseiros, Botdes diversos, | Cabides, Ziper, velcro,
vencido, residuos material de aventais strass, transfer, | suporte para | botbes,
pléasticos e metais, embalagem, descartaveis, linhas e fios, cabide, aviamentos
extintores sem aparelho de cortar |luvas de corddes e lixeiras, rolo | diversos.
condices de uso, malha para teste | procedimento. elasticos entre de papel kraft,
uniformes antigos, | de gramatura, outros televiséo.
caixas de papeldo impressora. aviamentos.
danificadas.

Alguns destes itens foram catalogados para retornar ao Almoxarifado, com o intuito de

reaproveita-los em outros pedidos, reduzindo com o isso o desperdicio de materiais e 0s

custos de meteria-prima. Os catadlogos foram elaborados com amostras de aviamentos e

trazem as informacdes de quantidade, tamanho e cddigo do ziper, conforme Figura 13. A

pasta de controle encontra-se armazenada no setor Almoxarifado.

3.7.7 Estudo do layout

Figura 13 - Catalogo de ziper

O planejamento das atividades da etapa de Organizacéo foi iniciado no més de setembro de

2009 com o estudo do arranjo fisico do setor. Foram verificadas as melhores formas de

posicionamento das prateleiras considerando que os materiais de limpeza devem ficar

distantes dos alimentos e o0s produtos quimicos segregados dos demais materiais.
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Dois layouts foram propostos pela equipe, assim como a compra de armarios e prateleiras
para auxiliar na organizacdo das mercadorias. O layout aprovado pela geréncia encontra-se no
Anexo D, entretanto a solicitacdo de compra ndo foi permitida, pois trata-se de um periodo

que o diretor esta reduzindo custos internos para investir na produg&o.
3.7.8 Padronizacao e documentacéo dos procedimentos do Almoxarifado

Durante a implantagdo do Senso da Organizacdo, a rotina de trabalho e os procedimentos do
setor Almoxarifado foram analisados. A seguir a equipe do Programa 5S sugeriu a
implantacdo do Procedimento Operacional Padrdo para padronizar o processo e garantir que o
mesmo seja feito sempre da mesma forma, independente do operador. As sugestdes de POP

encontram-se nos Anexos E, F e G.
3.7.9 Reducédo do acamulo de cones de linhas e fios

Uma medida paliativa encontrada pela equipe é a aquisicdo de uma maguina rebubinadeira
para dividir a quantidade de linhas do cone de 500 gramas entre as maquinas da costura.
Assim, cada operadora recebera a quantidade exata para costurar 0s pacotes do pedido e

diminuira ao nimero de cones que retornam para o Almoxarifado.

Outra alternativa seria alterar a unidade de consumo. Ao invés converter o0 peso do cone em
metros, o consumo da ficha técnica poderia ser elaborado em gramas. Entretanto, este ndo é o
melhor momento para realizar mudancas relacionadas a produgéo, pois no final do ano o

volume de pedidos aumentam consideravelmente.

Para diminuir o acimulo de linhas e fios, foi realizado um multirdo para pesar, etiquetar e
guardar os cones pesados. A equipe tem consciéncia que trata-se apenas de uma medida de

emergéncia e montanea, visto que a causa raiz ndo foi atacada.

Os sensos de Limpeza, Higiene e Ordem Mantida ndo serdo cumpridos dentro do prazo
determinado devido aos imprevistos que ocorreram durante a implantagcdo dos dois primeiros

SEnNsos.
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3.8 PROXIMOS PASSOS

Como néo foi possivel cumprir os prazos determinados no cronograma, 0 proXimo passo é a
implantacdo dos sensos seguintes. A equipe esta planejando a elaboracdo de um manual
contendo instru¢bes para Limpeza, Higiene e dicas para Manter a ordem. Além disso,
descrever o método utilizado para a aplicagdo do Programa 5S no Almoxarifado e expor as

dificuldades encontradas no decorrer do processo.

Para que o Programa 5S ndo caia no esquecimento, € importante realizar constantes
treinamentos com os auditores e programar auditorias para verificar se 0os procedimentos estéo

sendo seguidos. Assim, podemos garantir a continuidade do Programa 5S.

A partir da anélise dos indicadores de desempenho referentes ao Almoxarifado Central,
atualizados mensalmente, é possivel analisar 0s impactos causados no setor apds a
implantacdo do Programa. A associacdo dos indicadores ao Programa surge como
oportunidade de melhoria em longo prazo. Atualmente, esses conceitos sao tratados de forma
isolada, no entanto estéo diretamente relacionados.
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4 CONCLUSAO

4.1 Consideracdes Finais

E dificil quantificar os resultados alcancados através do Programa 5S, entretanto s3o
diretamente proporcionais aos esforcos despendidos. Na Cort’Screen ¢ possivel notar
mudangas significativas gracas ao envolvimento da equipe de apoio, em especial, da alta

geréncia.

Mesmo em fase de desenvolvimento, algumas consideracdes podem ser evidenciadas no
periodo de implantacdo do projeto. Houve liberacdo de espaco nas prateleiras e nos corredores
do Almoxarifado Central; foram encontrados aviamentos que estavam guardados em caixas
sem identificacdo; foram descartados materiais desnecessarios & empresa, outros doados e

foram elaborados catalogos dos itens nao identificados.

Iniciar a implantacdo de um programa de qualidade nédo é facil, porém mais dificil € manté-lo
vivo no cotidiano dos colaboradores. Para conseguir realmente ser eficiente em seus aspectos,
serdo realizadas auditorias ao final de cada etapa e apds o término do programa mensalmente,

a fim de analisar seu desempenho.

No decorrer do trabalhos verificou-se que o0s cinco Sensos sdo baseados na educacao,
treinamento e pratica em grupo. Na implantacdo do Programa na empresa foram realizados
treinamentos na etapa de formac¢do da equipe o que, alinhados com o “Dia D” motivou os

colaboradores a se engajarem com o Programa.

Vale relembrar que as melhorias alcancadas sdo referentes as primeiras etapas de implantagédo
dos 5 Sensos e que sdo planejadas mudangas mais significativas, tais como: mudancgas na

rotina de trabalho e na cultura dos colaboradores.

4.2 Dificuldades da Implantagdo

Durante a implantacdo do Programa 5S na empresa surgiram imprevistos e fatores que

dificultaram o desenvolvimento das tarefas.
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Por ser a primeira vez que a equipe implantou essa ferramenta e por falta de experiéncia
pratica foram evidenciadas algumas falhas, como: alteracdo dos prazos do cronograma e
prolongamento da etapa de Descarte. A geréncia poderia participar mais ativamente das

reunides e das tomadas de decisoes.

As atividades do Programa 5S eram realizadas, de duas a trés vezes por semana. Isso
dificultou o andamento das tarefas porque a equipe néo estava focada somente no Programa,

tinham outras atribuicdes.

E importante analisar cada fator que dificultou a aplicacdo dos sensos para que 0S mesmos

erros ndo sejam cometidos novamente.

4.3 Trabalhos Futuros

Apbs a implantacdo do Programa 5S no Almoxarifado Central a proxima etapa é expandir
essa metodologia de trabalho para os demais setores da fabrica. Manter a organizacéo e todo o
trabalho realizado durante os seis meses de dedicacdo serd um grande desafio.

Com a fabrica e o fluxo de producdo organizados é possivel implementar programas de
qualidade como por exemplo, auditorias internas, métodos de analise e solucdo de problemas
(MASP), o uso das sete ferramentas da qualidade (diagrama de Pareto, diagrama de Causa-
Efeito, histogramas, folhas de verificagdo, graficos de dispersdo, fluxogramas e cartas de

controle).
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ANEXOS

Anexo A — Indicadores de desempenho

Cort’ Screen INDICADOR DE ACURACIDADE DOS ESTOQUES
Responsavel: Weliton/Grazi Legenda
Setor: Almoxarifado Central Referéncia () Qualidade () Medicéo
. Porcentagem de . .
Més/2009 Obppvo itens thal de itens| Total de itens () Produtividade ( X) Monitoramento
Minimo divergentes | checados
correspondentes
Jun 95% 88,57% 4 35
Acuracidade dos estoques
Jul 95%
Ago 95% 100%
= ]
Set 95% wn =
Out 95%
° 80% - ciivo Minimo
Nov 95% o == porcentagem  fers corespordertes
Dez 95% o
Média 95% 88,57%
50%
Jun Jul Ago Set Out Nov Dez Média
Cort Screen INDICADOR DE VALORIZACAO DO ESTOQUE 2009

dez/2008 j fev/2009 % Var. % Var. % Var. ; j .__[Cons. Médio 2009

Alimentacéo
Aviamento

Caixa papeldo
Cons. Producéo
Embalagem plast.

Imobilizado

Mat. consumo
Mat. corte

Mat. estamparia
Mat. expediente
Mat. limpeza
Mat. manutencdo
Medicamento

Responsavel: Weliton
Setor: Almoxarifado Central
Més Objetivo \Valor Alcancado|
dez/08 R$ 230.000,00| R$421.531,70
jan/09 R$ 230.000,00 Valorizagao do estoque
fev/09 R$ 230.000,00| R$ 364.554,54
mar/09 R$ 230.000,00{ R$ 334.559,76
abr/09 R$ 230.000,00] R$ 311.470,45 540000000
mai/09 R$ 230.000,00| R$ 334.437,92
jun/09 R$ 230.000,00| R$ 297.253,20 835000000
jurog R$ 230.000,00:
ago/09 R$ 230.000,00
set/09 RS 230.000,00 830000000
outiog RS 230.000,00 M
nov/09 R$ 230.000,00 R$250.00000
| dez/09 R$ 230.000,00 - 3000000
[ weda T o za0.oo0.o0] F27aTIZES] s

=Rs42153170

R$150.000,00

R$100.000,00

R$50.000,00

R$0,00
jan/09  fevi09 mar/09 abrl09 mail09 jun/09  jull09 agol09 seu09  our03 noviod dezi09  Média




Anexo B - Ficha de Avaliacdo do Programa 5S (frente)
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Desempenho
Sensos Como verificar @ @ @
Informacdes e dados atualizados (arquivos, pastas, documentos etc.)
Data de validade de produtos
Descarte | Data de validade da calibragdo de ferramentas

Desperdicio de energia (luzes e monitores ligados desnecessariamente)

Materiais, equipamentos e/ou méveis sem utilizacéo

Organizacéao

Empilhamento de materiais

AcUmulo de materiais em cantos de parede, em cima de armarios, mesas
etc.

Armarios, arquivos e documentos organizados e identificados

Objetos de mesma utilidade armazenados proximos

Identificacfo de materiais de forma padronizada

Sinalizacdo a distancia (ex: demarcagdo no piso)

Produtos quimicos devidamente identificados e guardados em local
apropriado

Extintores de incéndio limpos, desobstruidos e inspecionados

Adequacdo do layout

Sujeira acumulada

Niveis de poluigdo elevados

Limpeza |Paredes, pisos e bancadas sujos
Maveis, maquinas e equipamentos limpos e conservados
Quantidades de lixeiras suficientes
Higiene pessoal dos funcionarios (barba feita, unhas cortadas etc.)
o Uniforme/ vestuario limpo e bem cuidado
Hggsg € Maveis, armérios e equipamentos fora de condicfes de uso
Uso dos EPI adequadamente
Ventilagdo inadequada
Disciplina e responsabilidade dos funcionarios
Materiais fora dos locais pré-estabelecidos
Ordem : -
Mantida Quadro de avisos desatualizado

Todos os funcionérios observam o quadro de avisos?

As areas restritas sdo utilizadas adequadamente?

@ = Ruim @ = Regular @ = Bom = Otimo
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Anexo B - Ficha de Avalia¢éo do Programa 5S (verso)

RELATORIO FINAL DO DESEMPENHO DO PROGRAMA 5S

Soma do Desempenho
Desempenho
Sensos Pontos

@ @ @ Total de Final
Simbolos

Descarte

Organizacéo

Limpeza

Higiene e Salde

Ordem Mantida

Simbolo Utilizado e Valor da Pontuag&o: @ =3 /@ =5 /@ = 8/ =10

Pontos = Quantidade de Simbolos * Pontuagdo

Desempenho Final = Pontos / Total de Simbolos

Empresa: Responsavel:

Data: / / Local:
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Anexo C — Layout Inicial (vista superior)
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Anexo D — Proposta de Layout (vista superior)
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Anexo E — Procedimento de Recebimento de Materiais
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CortSereen Procedimento Oiperacional Padrio Codigo Favizio| Pasina

RECEBIMENTO DE MATERIAIS | popainiool | 00 | loe1

102220 Almoxanifade Cantral

1. Objetive
Flacsbar 2 confarir o= materiziz santragues palo fomaecsdor.

2. Aplicacio
Aplica-z2 aps materisiz om zeral.

3. Eqguipamento de zeguranca individual
MWao aplicaval.
4. Descricdo do processo
4.1  Fzcsber o matsrisiz sntreges: pelos fomecsdosss;
421  Conforirn
4.211. 32 o volume sntregus confers com o padido de compsa e nota fzcal do fomecedor;
4212, 3 amercadoria s:ta am bom estado da comssncagin;
413, g infoemaghor do smatenta dostinatario 2 valer,
4.24. z2 ha r=cibo do materizl entrazus;

43 52 a confwdncia sstiver ok, preencher docpmentagfes necsssarizs (canhoto da nots fizcal 2
Conhacimante da Transports Fodevisrio da Cargas) pars liboracio do fomacader,

44 Cao hkgja algemas diverséncia dugants a confaréncia, comumicar o fomecedor & o sstor
Compras 2 22 for pracizo, providenciar a develugin do matorial;

4.5  Warificer 2 o frata @ CIF ("Coet, Insiesmea and Fraight™ - rematanta quem pazs) ow FOB
{*Fras On Bosd™ - destinatario quem pass);

46 52 o fista for FOB, sncaminhar o docemsents Conhecimento da Transports Fodoviario da
Cargas para ¢ zstod financsiro, junte oo A nota fizcal do fomacsdor. Se o fete for CIF
encaminhsr apenas 3 nota fscal;

4.7 Pagiztrsrs ontrada do matsrisl no siztema Cheina de acordo com a nota fzcal do fomecedor;

4.8 Destiner material para a area da liberagdo de materiaiz;

4.9 hlantera limpeszs 2 organizacio das arss:s de recebimento & da liberagso de materiziz,

&, Regivtroz
Padido da compra;
INota fizcal do fomecador;
Conhecimanto d2 Tranzporte Rodoviano da Cargas;
Foalatorio do sistama Chaina
Elabogado pot: Favizado por: Aptovado pod:

Nomea: Alins Aksmi Shinzato

5ting| Nome: Luiz Osni da Bilva

Data: 19/1002000

Data: 19/100 20080
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Procedimento Operacional Padrao Codigo Ravisin| Pasina

ARMAZENAMENTO DE MATERIAIS |poparsiooz| 00 | 1gs3

Procazan Almosarifade Central

1. Objetive
Armarenar oe materiaiz r2osbidos noe locais determinados.

2. Aplicacio

Jd. Equipamento de zerurance individual
T30 aplicaval.

4. Descricio do proceszo
4.1  Tramspostar o material da srsa da liberacio para sop endaraco pra-determinade;
42  Armarensr matsrisl de acosdo com as formas de ammarenasmento estabalscidas no anewo 1;

4.3  Armazensr o matorisl zempre em sen respactive enderapo, cazo haja lotagdo do mesmo,
1200072 3 DUMDE @ CoMUIHCar o Sncamazado 4o 22tod;

4.4 Nlanter a limpera & orgamizagio da Zrea da liberacin da matsrisiz,

5

e

Registroz
Iiao aplicaval.

Elabogado pod: Foavizado pog: Aprorvado pod:

Fome: Aline Aksmi Shinzato zlesting | Moms: Luiz Osnd da Silva

Data: 18/100/ 2008 Data: 191002008
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CortScrecn Procedimento Operacional Padrao Codige Ravisio Dagina
¥ AFMAFENAMENTO DE MATERIAIS | poparnioor| o0 | 2ds3
Procaszo Almoxarifade Contral
Ansaxo 1:
Formasz de armazenamento e cuidados com oz materiaiz
1. Entretelas:

g) Nhlanter o= folos de entrstslas em suas faspectiva: embalassn: atd o momento d2 s vtilizagdo
a3 ComEayE-los;

by O rolo: da entretsls ndo podem ser mantidos em pa, davem posicions-lo: na pratelsirs da forma
horizontal;

€1 ¢ rolos de entrstals ndp podem tar o canudo intemo quabrado. Kumca amazenar entrstals sm
pilkas com rolos cruzades (am forma de fogusiss), pods 2222 procedimento podera deforma-ls;

d) Ao manuzasle, evitsr bater com a ponta do solo no chio;

2. Aviamento::
&) Armarenzlos nzs pratslsirzs sspersmdo-ne por tipo, cof 2 referdncia
b) Manter os svismentes em sess respactive: embalasen: ata o moemeanto da swa utilizacsn;
) Ewitar as mistoras da avizmentos do mesmo tipo, porem com caractensticas difsrentes;
d) Identificar op matsrisiz, com seas raferinoias;

2] Mo caso d2 gvizmentos armarenado: om caixss, colaf wma SMOEE N8 parts aitsms 4 caing

Xy Etiguetas e Tag::
&) Armarenilss nas pratalsitss em caixas plasticss com tamps seperamdo-zs por emprasa
Composigio 2 tamanho;

b) Colar vma amostrs da stiguets na parts sxwisma da caixa

4. Linhaz & Fioz:

) Afmarensr Of CODS: nas pratelsirss embalades em zacos individusiz separmdo-of pof O0f B3
opdem de suas raferdncias,

b) = pacotss da cones da linka ou fio ndo podem zor amarenados deitados, pois a pressdo da uwm
cons sobd2 o outto pods dandficar o matsrisl;

C) Armeazenslos am pratslsisss slevadss do zolo, no minime 30.cm, pars svitar s emidads:

d) hlanter a limpera dos cons:s parcislments utilizados 2 devolvides ao slmoxarnifado.
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Procedimento Operacional Padrao Codigo Favizio| Pagina

ARMAZENAMENTO DE MATERIAIS | poparsiooz| o0 | 3ae3

10320 Almoxarifade Central

&, Produtes Quimicos para Estamparia:
g Armarenales, izclafsments na Sala da Produtos Cromicos;
b Armarenalos nas prataslsisss ou pelstes na embalazem do fabricamts;
o) Mlamtd-los =m suss rsspactivas embalasens ats o momento ds sva wtilizagdo;

d) O produtos Blistrsl =3o recobidos em tsmbores ds 270 ke o Arclsan 200 litroe, logo 2
necessanio repassa-los para frasope menors: de 3 kz 2 50 litros, ssspactivamenta,

&) {Mpamizsr o= produtos, separando-oe 4o acordo OO suss proprisdadss guimicas (OOOTOEVD,
owidants, solvents =to) 2 amewar suss respectivas fickss FISPQ (Ficka de Informagbe: ds
Seguranga da Produto Chomion).

6. Demaiz materiaiz:
&) Armarenalos nas pratslsisss, seperando-os pof Hpo 2 referdncia
by hlmmtd-los em soss rsspactives embalasens ata o momento da sea wtilizagis.
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Cort’ Procadimento Operacional Padrio Codigo Revisio| Pasina
Ortacrecn SOLICITACAO E RETIRADA :
DE MATERIAIS POP-ATL-003 O 1dal
TO02EE0 Almocarifado Central

1. Objetive
Saparsr s entfazar oF materiziz solicitados.

2. Aplicacio
Aplice-se ans matsrizis om garal

3. Equipamento de zeruranca individual
Mo aplicaval,

4. Descricio do processo
4.1 Procedimento: Padrio (via ziztema Cheina)

g) Foaceber solicitagio da materisl via siztema Cheins:

b} Ao final do sxpadionta & 17 hotas, imprimir solicitaghes lancadas ata o momeanto;

C) Wenificar z2 posswi o material sm estogus;

d) Em cazo negative, solicitar comprs em caso pocitive, dar baixa do material wia sistema de acordo
com & solicitagso;

&) Imprimir sacibo da baixa @ assiner no campo dastinade an reeponeval do Almoeseifado:;

fI Separar material solicitado a rezerva-lo;

) Mo dia zsguints, sntregsr o material ap solicitants 2 reoplhsr 220 vizto Do r2cibo da baixa

Obesrvacio: O materiziz de esoritdrio 280 zolicitados 218 22 17 horss das zampndas-fairs: o sntragpas
& guartas-foiraz. Mo caso da nin poesvir o matsrisl am sstoqua asts & sntreens na quarta-foira da
IMaAnd saFmnta.

4.7 Procedimentos Expeaficos (manual
4.2.1 Solicitacio de aviamento (etiqueta, riper, botio etc.)

g) Foeosher romamsio do zstor Cos;

by Identificar, atraves do romanaio, o aviamentos gue serdo utilizades no padido @ swas respactivas
szpacificagles @ quantidada:;

<) Separar oz gvismentos solicitados 2 reenva-los;

d) Entrezar o materisl ao solicitants 2 racolber 220 wisto Do fomansio;

2) Ao final do srpedisnts dar baixa doz materiaiz via sistema ds acosdo com of fomAnSios.

4.2.7 Solicitacio de materiaiz na bancada de atendimento

g) Foacsber zolicitagio do matarizl na hencada da atendimanto;

b) Verificar 2= posswi © material solicitado em estogus;

) Em cazo negative, solicitar compss; em caso positive, zolicitsr o presnchimento da ficha
“Faqrizigio da hlatarial™

Elaborado pot: Aprovado por

LD DR

Nome: Aline Akemi Shinzato lesting | Mome: LuizOsnd da Silva

Data: 1901002000 Data: 19010/ 2000
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. Procadimento Operacional Padrao Cadizn Bavizio| Dasina
Corthereen SOLICITACAO E RETIRADA - -
DE MATERIAIS BOP-ALN0DS ] 2zl
I0C2EE0 Almocarnifado Central

d) Entrezsr o materisl ap solicitants;

gy Coartificar qua o zolicitanta prasnchen 2 ficha da rageisigio;

i Ao final do dia dar baixa dos itens via Sistema Cheina de acordo com as ficha: “Feguizigie da
Wlatarial™.

Obesrvacin: Esta procadiments 2 aplicads a matsrisiz gus pio 280 selicitades via siztoma dovido a
um dos tras fateras: ndo haver vm padrie em sua unidads da madida, ndo haver padrin da consumo
ou, ainda ooomEncia de mudangss no planejsments da produgio.

4.2 3 Solicitacio de remedio

g) Facaber solicitagio do remadio na bancada da atendimento;

by Verificar z2 posstd © remadio solicitado sm sstogqus;

¢) Em caso positivo, solicitar o presnchimento da planilha “Foatirada THaria da Femadios™,

d) Entragar o romadio an solicitanta;

g) Certificar qua o solicitants presnchen oe campos da planilha;

f1 Ao final dodiadarbaixa dos itens via Bistema Cheina dsacordo com & planilha “Fatizada Diaria
dz Famadios™;

4.2 4 Solicitacio de produte de limpeza e de alimento

g) Facsbor zolicitagin do materisl na bancada da atendimento, duas vezes ao dia {no pedodo da
manhi o ponodo da taeds);

b Verificar 2= poeswd © material solicitado =m sstogus;

C) Em cazp pesativo, solicitsr compes; am caso positive, solicitsr o presnchimento da planilha
“Fuatirada d= Produtos da Limpars 2 da Alimentos™

d) Entresar o maferisl ap solicitants;

&) Certificar que o zolicitants prasnchen o campos da plandlha;

f) Ap final do dia dar beixa dos it=ns via Siztema Cheina ds acorde com 2 planilha “Fatirada de
Produtos da Limpsra 2 de Alimentos™.

4.1 5 Solicitacio de material destinado 8 Dimater — AMundo Novo

) Facgber solicitacio da material at2 a2z 16 horas;

b)) Presmcher a plamilha “Dlercadoria enviads para hJIundo Move — Dimatey™;

C) Verificar 32 poes o materisl solicitado sm sstogque;

©) Em cazo nagativo, solicitar compra: em caso afitmativo, sapard-los = resarvd-log]
d) Dvarismenta antys X2 2 23 hogas, snvisr matsrial rezarvado pars hMundo Moo,

5. Resistros
Padido da compra;
Nota fizcal do fornecador:
Falatorio do sistema Cheina

Elsborado por

[N p——
DLanD POd ADTOVAnD D0

INome: Aline Akemi Shinzato

Data: 18102000

Data: 18/ 10/ 2005




Anexo H — Sensibilizacdo do Programa 5S na empresa

PROJETO DE MELHORIA CONTINUA

Treinamento do Programa 5S
Almoxarifado

Junho de 2009

CortScreen

Objetivos do Treinamento

Apresentar:

» Conceito do Programa 5S;

» Ferramenta ABC — Diagndstico e Controle de
Estoque

« Como o Programa 5S ser& implantado no
Almoxarifado Central,

» Resultados Esperados com o Programa 5S.
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Melhoria Continua versus Empresa

Qualidade

FLUXOGRAMA DE MELHORIA CONTINUA

Lavanizmsanio dos grovlamas
2 escolna do gringipal

E—— | Observacao do problema escolhido |

| Busca da causa principal |

| Planejamento da acéo |

|
|

| Observacao da agdo adotada |
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Programa 5S
D-OLHO na Qualidade

SEIRI - D ESCARTE
SEITON - 0 RGANIZAGAO
SEISON = L IMPEZA
SEIKETSU = HIGIENE E SAUDE
SHITSURE = 0 RDEM MANTIDA

Programa 5S

Pratica desenvolvida no Japdo — década de 1950
Mudanca Cultural

Inicia 0 Movimento da Qualidade

Melhora o Ambiente de Trabalho

Aumenta a Participacdo dos Funcionarios
Elimina Desperdicios

Deve ser aplicado continuamente
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DESCARTE (Seiri)

Identificar e separar os
itens necessarios dos
desnecessarios.

Somente 0 necessario
deve estar nos locais
de trabalho

DESCARTE (Seiri)

Como praticar?!

» Separar 0 necessario do desnecessario;

 Guardar o necessario, em bom estado, de acordo
com a freqiiéncia de uso;

- Verificar a viabilidade de se recuperar o necessario
em mal estado em funcéo do custo/beneficio;

» Enviar o desnecessario para a area de descarte;

* Os representantes dos outros setores devem ter
livre acesso aos itens da area de descarte;

» Fazer um levantamento da quantidade e do destino
dos materiais descartados.
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DESCARTE (Seiri)

Todos os dias

Toda semana

QUANDO
EU USO

Raramente

Munca

Armazenar nos locais
de mais facil acesso

Armazenar em locais
de facil acesso

Armazenar em locais
mais afastados

Area de Descartados

* O que

DESCARTE (Seiri)

Coisas ainda
Oteis

DESCARTE

Coisas nao
necessarias

Encaminhar para
0 setor que vai
usar

Material em bom
estado

Material em
péssimo estado
(sucata, residuos)

Material
recuperavel

Lixo

Venda para
bom uso

Venda para
sucata

Programar a
recuperagao

Jogar fora
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ORGANIZACAO (Seiton)

Colocar o necessario
no lugar certo, pronto
para o uso e em
ordem, facilitando a
rapida localizacéo e
acesso a todos

ORGANIZACAO (Seiton)

USO -Regras Basicas:

1. Todos devem saber:
* Onde estao as coisas
* Quem esta usando

2. Apds o uso, recoloque no lugar;

3. Cada coisa com um home, apenas um nome para
cada coisa
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ORGANIZACAO (Seiton)

SINALIZACAO - Regras Bésicas:

1. Identifique tudo que foi organizado, com
etiquetas, placas, letras pintadas e/ou cartazes;

2. Utilize a sinalizac&o para facilitar a localizac&o e
acesso a todas as areas por todas as pessoas

ORGANIZACAO (Seiton)

Se vocé...

ABRIU
ACENDEU

LIGOU

DESARRUMOU

ESTA USANDO ALGO
QUEBROU

NAO SABE CONSERTAR
PEDIU EMPRESTADO

E DE GRACA

NAO FAZ MELHOR

NAO QUER AJUDAR
PROMETEU

FECHE
APAGUE

DESLIGUE

ARRUME
TRATE-O COM CUIDADO
CONSERTE

CHAME QUEM O FACA
DEVOLVA

NAO DESPERDICE

NAO CRITIQUE

NAO ATRAPALHE
CUMPRA
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LIMPEZA (Seiso)

Inspecionar cuidando A Liveean
. . A BAGE PaRa A

para deixar 0 ambiente | asioss o

. & rnkie BOr-EE.
de trabalho limpo, sem
lixo e livre de objetos
estranhos, eliminando
as causas que

originam a sujeira

LIMPEZA (Seiso)

Regras Gerais:

1. Nao suje

2. Se sujar, limpe

3. Elimine as causas da sujeira

4. Cada um cuida do seu “pedaco”

A LIMPEZA DEVE FAZER PARTE DO
TRABALHO DIARIO!
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LIMPEZA (Seiso)

Como praticar?!

« Identificar e eliminar as causas da sujeira;

* Incentivar os funcionarios a manterem o local limpo;
 Definir locais de coleta — cestas de lixo;

* Produzir sem gerar lixo;

 Definir responsaveis pela limpeza.

HIGIENE e SAUDE (Seiketsu)

Padronizar
comportamento, val
ores e praticas
favoraveis a saude
fisica, mental e
ambiental

BEMAI = LEKDRINA
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HIGIENE e SAUDE (Seiketsu)

Reqgras Gerais:

* Roupas, uniformes e equipamentos sempre limpos
e adequados;

* Unhas e cabelos limpos e aparados;

+ Cuidado no manuseio de materiais
toxicos, inflamaveis ou explosivos;

* Uso obrigatorio de equipamentos de protecao e
seguranca, quando necessarios;

+ Manter os ambientes de trabalho _
limpos, arrumados, seguros e agradaveis;

 Evitar as solu¢cdes e 0s concertos provisorios;

HIGIENE e SAUDE (Seiketsu)

Regras Gerais:

» Condicbes adequadas de iluminagao, ventilacéo e
seguranca;
 Evitar a poluicao do ar, sonoras e visual;

» Consertar pisos, fiacdes soltas, portas, rachaduras
etc;

- Pintar paredes, muros etc;

* Manter em dia a manutengdo de maquinas e
equipamentos, extintores de incéndio etc.
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ORDEM MANTIDA (Shitsuke)

Fazer as coisas
como devem ser
feitas, com
constancia de
proposito e
continuo
aprimoramento

ORDEM MANTIDA (Shitsuke)

DESCARTE ORGANIZACAO

ORDEM MANTIDA

HIGIENE LIMPEZA

A AUTODISCIPLINA E A ESSENCIA DOS 5S

/I

s
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ORDEM MANTIDA (Shitsuke)

Principios da Ordem Mantida:

» Educacdao, cortesia e disciplina;

* Respeito aos horarios e acordos;

» Vontade de aprender mais e evoluir;
» Padronizacdo de procedimentos;

» Trabalho com seguranca.

Ferramenta de Diagndstico

Almoxarifado Central

68



Curva/Classificacédo ABC

Valor de
Consumo

10% |,

30%

60%

' ' Numero de
20% 50% 100% itens

Curva/Classificacao ABC

Valor de
Consumo

7
10%

30%

60%

! ! Numero de
20% 50% 100% itens
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Curva ABC (Gréafico de Pareto)

Desempenho da
Qualidade

Método de Construcao:

PRIORIZAR AGOES /
DEFINIR CRITERIOS

PARA ESTOQUE

— Definir um objetivo especifico;

Classificar-os Problemas /
Ordenar os/ltens

— Identificar as categorias dos itens consumidos - Normalmente entre 6 e 8;

— Determinar uma medida comum para comparar as categorias;

— Definir o periodo de tempo durante o qual os dados serdo coletados;

— Atribuir responsabilidades aos membros da equipe para coletar os dados.

. s Quantidade . Porcentagem do Valor
Codigo do Item | Custo Unitério Consumida Valor Consumido Valor Acumulado Acumulado Classe de Item|
— Classificacdo ABC dos Itens Consumidos —
I— * R$ 1.200,00 120% —
]
— c pu—
9]
2
I c
8 R$1.000,00 - 100%
— 98% 100% —
91% |
° R$ 800,00 - 3 80% S
— 5 Zoo  B1% g —
I E R
=1 €
o 64% 3
— 5 R$ 600,00 - 60% &
I O [ON—
= o
o <
[ S —
> R$ 400,00 -~ — 40% o
I - —
42%
— R$200,00 - — — 20% —
R$ - 0% |
— P13 P45 PO1 P44 P30 P23 P90 P11 P75 P79 I
— Itens Consumidos ]
P84 R$ 0,65 200 R$ 130,00 R$ 249.095,00 100% C
TOTAL R$ 249.095,00
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Processo de Implantacéao

Registro da situacao atual: fotos e questionarios;
Planejamento das agoes;

Definicdo de critérios de avaliagdo do desempenho
de cada etapa;

Dia “D” - Descarte e Lancamento do Programa 5S;
Implantacdo do Programa 5S;

Definir Plano de Manutencao / Auditoria / Avaliacao
do Programa 5S.

Sistema de Avaliacao de
Desempenho

Descarte

Ordem Mantida

Pontos
Criticos de
Melhoria

Limpeza

Higiene e Saude
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Cronograma de Implantacao

Periodo

Principais Atividades
Jun | Jul | Ago | Set | Out | Nov

Preparagdo do Ambiente

Curva ABC (frequéncia) X

Definir critérios de reposi¢éo X

Definir formas de armazenamento X

Definir procedimentos de retirada X

x

Sistema de codificacéo e controle de itens

Descri¢do dos processos X

Treinamento novos procedimentos X

Programa 5S

Descarte X

Organizagéo X X

Limpeza X X

Higiene e Satde X

Ordem Mantida X

Manutencéo X X

Encerramento X

Resultados Esperados

» Melhoria da qualidade dos servi¢os prestados pelo
almoxarifado central;

« Menor desperdicio de materiais, energia, mao-de-
obra;

» Reducao de custos com o controle de estoque dos
itens de consumo do almoxarifado;

 Espirito de equipe e elevacdo da moral dos
funcionarios;

» Melhor aproveitamento dos espacos fisicos;
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Resultados Esperados

Melhor organizacgéo e identificagdo dos materiais;

Reducéo do risco de acidentes;

Combate as formas de poluicdo visual e ambiental;

Incentivar a melhoria continua na empresa para
outros projetos;

Despertar o interesse dos outros setores da
empresa para o programa — benchmarking .

Exemplo de Implantacao
do Programa 5S
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Anexo | — Modelo da Camiseta

CAMISETA GOLA O Tamanhos: ?

Pedido: ? Quant.: ?
Cliente: ?

Amostra: ? Pedido: ?

Pantones Frente:

_ B 7s50

Pantones Costas:

_ . Marca d'agua
_ . Reflex Blue
_ . Preto

) . Preto
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Anexo J — Balango da Etapa de Descarte

Descricéo do material Quantidade Destino
linha e fios variados 12 ¢cx Almoxarifado/Modinha
velcro 4 cx
botbes variados Catalogo
ziperes diversos
Galdo 9 cx Catalogo/Modinha
seladora automatica lun Conserto
papel kraft 5RL Corte
- a}pagador 2un Costura
lixeiras (novas) 1cx
esteira da estufa 1RL Dito
avental 230 un
embalaggm de papel 3 vol Doagio
travesseiros novos 6 un
luvas de procedimento/cirdrgica 150 un
Gorro preto lun .
Luvas de couro 1 par Edilson (Boy)
bola isopor 1sc Enfeites Natal
Aparelho p/ controlar ga[neras de seguranca lun Guarita
Televisdo lun
moldura 2un Helio
Maquina calcular lun
pasta preta lun Jodo Rodrigues — lojinha
plastico seco 1RL
Pote de tinta vencida lun
Suporte p/ residuos maqg. Costura lun
Antigo painel disjuntor 1lun
extintores 2.un
Desenfraldador antigo manual lun .
— - Leonildo
materiais encanamento diversos 7 un
pasta azul 2un
filtro e frente do ar condicionado 2 p¢
Mangueira estufa c/ reg. de gas lun
suportes de metal -
mangueira de gas lun
espelho 1lun Modelagem
aviamentos diversos 2 CX
Tecido Plano Preto 4,36 kg
Transfer “Seja Radical 500 un
Transfer Girafas 550 un
Transfers diversos 40 un
Strass Flor 1285 un
Transfer Bebé Johnson 5787 un
Transfer Beijo Avon 118 un
Strass Borboleta 114 un Modinha
Transfer Bandeira do Brasil 3371 un
tag Boticério 679 un
botdes diversos 1sc
forro de bermuda 49 un
., 1,55 X 3,7cm
Viés vermelho — 2 pecas 11X L5cm
Transfer Super Man 33720 un
Transfer Batman 3414 un
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Transfer Imagem Boi 40 un
seladora manual lun
Transfer “Natureza” 980 un
espetos churrasco 22 un .
Auto Falante 2.un Odenir
entretela 21l
Transfer Brasilprev 2980 un
camisetas usadas (uniforme) 1sc Queimar
transfers ¢/ logo 3 cx
Transfer Mabel 180 un
pé de ferro de passar 1lun Revisdo
balanca lun
tampa de forma 1un SMA
TNT cinza 1RL SMC
cortinas plasticas 2 vol
plastico da cortina 1 vol Sétdo do escritério
garupa de moto lun
Ar condicionado 1un Testar
Suporte Cabides 10 un
Cabide Adulto 147 un Utilizar para amostras
Cabide Infantil Preto 36 un
Cabide Infantil Branco 89 un
Rolo de plastico Americanas
Plastico Americanas (60 X 50cm) 6 sc /140 kg
aparelho de co,rta}r gramatura lun Vender
Rolo de pléstico corte
alma Americanas 25000 un
impressora 1un
Embalagem 60 X 50cm 300 un
taboas carroceria 4 un
grampos transparentes plasticos 5000 un
embalagens Guarulhos 1cx
caixa com pecgas 1cx
luminérias de emergéncia 3un
fita de arquear 150 m
cano aspirador Gerber lun
catdlogo PR (técnico) 3700 un Voltar para o Almoxarifado
monitor 2.un
Embalagem kids 52400 un
folhas flock 21l
cabeca de ziper 6426 un
Viés vermelho para mochila 40m
alma infantil 7000 un
pano p/ enfraldadeira 1sc
flock 4 cx
cobertor 4 un Voltar pro Almox. Temporariamente
chave geral (estamparia) 1un Wagner
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