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RESUMO

Este trabalho foi realizado na empresa Embalagens Viva Ltda, que trabalha no setor da
cartonagem, localizada na cidade de Maringa. Este trabalho tem por objetivo propor a
implanta¢do do programa 5’S na empresa, com a finalidade de apresentar os beneficios de
utilizacdo desta metodologia para a melhoria da qualidade na mesma. O 5’S tem grande
importancia no processo de mudangas nas organizac6es e auxilia na melhoria das condigdes
do trabalho, com enfoque na organizacdo do ambiente, 0 aumento da produtividade e
qualidade. O trabalho caracteriza-se como um estudo de caso exploratério. Os dados
coletados foram gerados por meio de visitas in loco, preenchimento de check-lists e registro
fotogréfico. A analise destes dados possibilitou o diagndstico para proposta de implantagdo da
metodologia 5°S. A empresa em questdo ndo aderiu a proposta de implanta¢do, por ter tido
problemas financeiros que impediram o desenvolvimento da mesma.

Palavras-chave: Programa 5’S, qualidade nos processo.
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ABSTRACT

This work was accomplished in the company Embalagens Viva Ltda, which works with
carton section located in the city of Maringa. The goal of this work is propose the
implantation of the program 5'S in the company, presenting the benefits when the
methodology is used to improve the quality. The 5'S is very important on the process of the
organization's changes and it aids the improvement on the conditions of the work, with focus
in the environment's organization, increasing the productivity and quality. The work is
characterized as a study of exploratory case. The collected data were generated through visits
in loco, check-lists completion and photographic registration. The data analysis made possible
the diagnosis of the 5'S methodology's implantation. the company didn't adhere the
implantation proposal, they had financial problems that impeded their development.
Keywords: Program 5°S, quality in the process.
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5’S Cinco Sensos

ISO International Organization for Standardization - Organizacgdo Internacional para

Padronizacéo
SEBRAE  Servico Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas
EPI’s Equipamentos de Prote¢ao Individual
PPRA Programa de prevencéo de riscos ambientais

PCMSO  Programa de controle médico de satde ocupacional

1. INTRODUCAO

Atualmente as organizacGes buscam melhorar a qualidade de seus produtos/servicos e
processos para suprir as exigéncias do consumidor e sobreviver entre as concorrentes. Para
isso, determinadas técnicas sdo implantadas para que se consiga a exceléncia de um produto,
um modo simples de melhorar a qualidade no ambiente de trabalho € pela implantacdo do



método Cinco sensos (5°S), surgido no Japao, nas décadas de 50 e 60, apds a segunda Guerra

Mundial, quando o pais vivia a chamada crise de competitividade.

O 5’S ¢ a qualidade estdo intimamente ligados. Se a empresa agir de acordo com as regras
indicado por este método, certamente tera maiores chances de entregar um produto ou servigo

de qualidade aos seus clientes, satisfazendo plenamente suas necessidades.

Os 5°S podem ser considerados como 0 primeiro passo para a implantacdo da filosofia de
Qualidade Total, pela sua for¢a na educacdo dos funcionarios, modificando a forma deles
verem o ambiente de trabalho e consequentemente, verem o mundo. O termo 5°S ¢é referéncia
a uma série de cinco palavras japonesas que, no alfabeto latino®, se iniciam com a letra “S” e
adaptado ao portugués como ‘“cinco sensos”. Esta série da nome a uma metodologia
interpretada como uma organizacdo padronizada, trata-se de uma filosofia e uma maneira de
organizar e gerenciar o espaco de trabalho com o propoésito de melhorar a eficiéncia através da
eliminacdo de materiais ndo utilizados, melhorando o fluxo de trabalho e excluindo os

processos desnecessarios.

O proposito central do 5°S é a melhoria da eficiéncia no ambiente de trabalho, evitando que
haja perda de tempo procurando por objetos perdidos. Além disso, uma vez implementado,

fica evidente quando ocorrem problemas ou um objeto sair de seu lugar pré-estabelecido.

Nas organizagdes € fundamental o envolvimento da diretoria, dos proprietarios, dando o seu
exemplo pessoal, pois através deles os colaboradores também irdo aprender. Os donos,
diretores e gerentes assumem a lideranga do 5’S envolvendo todos nas atividades e para isso é
fundamental a atitude de cada lider, exercitando ele mesmo na préatica de cada atividade do

programa.

Com o intuito de implementar tal metodologia, foi realizada uma proposta para implantagao
do 5’S na empresa Embalagens Viva Ltda, que atua no ramo de cartonagem, localizada na
cidade de Maringa-PR, onde fabrica alem das caixas de papeldo para produtos diversos,

também caixas para alimentos, como caixas para pizza, sorvetes, saches, biscoitos entre


http://pt.wikipedia.org/wiki/L%C3%ADngua_portuguesa

outros, a fim de otimizar o ambiente de trabalho e melhorar nos servicos e processos

buscando uma melhor qualidade em seu produto final para satisfacao total de cliente.

1.1 Justificativa

Com o aumento da concorréncia e exigéncia dos clientes, a Embalagens Viva € uma das
varias empresas de cartonagem em Maringd, portanto, busca por fatores que determinam que
0s consumidores estejam cada vez mais satisfeitos com o servico e com o produto final faz-se

necessario uma melhor organizagao para superar as concorrentes.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

Na empresa Embalagens Viva Ltda, pode-se notar uma deficiéncia no aproveitamento do
espaco fisico, além de ser um ambiente com muita poeira e desorganizado. Nos dois barrac6es
da empresa sdo fabricados todos os tipos de embalagens, as chapas de papeldo ao serem
cortadas ficam expostas sem ter uma lona de protecdo para esses produtos, algumas dessas
embalagens terdo fim em armazenar alimentos. O estoque fica proximo as maquinas de corte,
onde pode-se notar grande acumulo de poeira, além de ndo haver nenhuma protecdo para

cobrir a matéria prima.

Em cada setor os funcionarios sdo responsaveis pela organizacdo, porém isso ndo ocorre
diariamente, por exemplo na maquina de corte, sdo cortadas varias pe¢as durante a jornada de
trabalho, os restos que ndo serdo mais aproveitados sdo acumulados no chdo onde o
funcionario opera a maquina, apenas quando a quantidade de material descartado atrapalha o
desempenho do mesmo, este varre os restos para serem comprensados e serem vendidos,
porém nessa etapa ja se acumulou uma grande quantidade de poeira, que ao varrer espalha ao

redor atingindo as pecas ja prontas que ficam ao lado sem protecdo alguma.

No barracdo 1 as ferramentas e facas da maquina de corte fica no almoxarifado do outro lado

do barracdo sem nenhuma organizacdo. No setor de impressdo a realidade nédo é diferente, os

! O alfabeto latino, também conhecido como alfabeto romano, ¢ o sistema de escrita alfabética mais utilizado no
mundo, e é o alfabeto utilizado para escrever a lingua portuguesa e a maioria das linguas da Europa ocidental e
central e das areas colonizadas por europeus.


http://pt.wikipedia.org/wiki/L%C3%ADngua_portuguesa
http://pt.wikipedia.org/wiki/Europa

clichés, pedacos de borracha ou polimero?, onde ficam registradas em auto relevo as
informacdes que deverdo ser impressas nas caixas de cada cliente, ficam acumuladas em
caixas no fundo do barracdo distante da maquina de impressdo, sem nenhuma ordem. A
auséncia do operador desta maquina, gerou um transtorno aos funcionarios que assumiram o
cargo, pois a cada necessidade de utilizar os clichés, havia uma certa demora ao localiza-los.
Nas primeiras pec¢as que sdo impressas, se ha defeito, sdo jogadas no chdo sem ter o cuidado
de manter o ambiente limpo e organizado, além de impressdo esta maquina também corta, e
os restos de papeldo véo se acumulando ao redor da maquina, além dos baldes de tintas que

ali ficam expostos.

No setor de colagem do barracdo 1 ndo ha organizacdo com o estoque de produtos acabados,
nem local ideal para as ferramentas e a bancada é mudada de lugar sempre que 0S
funcionarios acham que deve mudar, ndo cumprindo nenhuma ordem, mudando o layout® do
fluxo da producéo.

O layout do barracdo 2 esta de forma adequada para a producédo, porém a grande dificuldade é
manter 0s materiais nos seus devidos lugares. Apds operarem as maquinas os funcionarios
ndo organizam seus locais de trabalho deixando um ambiente desagradavel e sujo. H& muitos
objetos que ndo sédo utilizados, mas depositados na area de producéo.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Propor a implantacdo do programa 5’S na empresa Embalagens Viva Ltda em Maringa-PR.

1.3.2 Objetivos especificos

Buscar através da literatura subsidios para:

2 Os polimeros s&o compostos quimicos de elevada massa molecular, resultantes de reagdes quimicas.

% A configuracdo de instalacdo (em inglés layout) estabelece a relacdo fisica entre as vérias actividades. O layout
pode ser simplesmente o arranjar ou o rearranjar das varias maquinas ou equipamentos até se obter a disposicdo
mais agradavel.



e Descrever os atuais problemas no ambiente de trabalho;
e Analisar as possiveis mudancas para a melhoria na empresa;
e Identificar dificuldades e limites do programa;

e Demonstrar as vantagens que a empresa tera com a implantagao.

1.4 Metodologia

Para atingir 0s objetivos propostos € necessaria a definicdo do caminho a ser percorrido. De
acordo com Gil (1999), uma pesquisa depende de um conjunto de processos intelectuais e

técnicos.

O tipo de abordagem da pesquisa possui carater qualitativo, delimitando um estudo de caso
em uma organizacdo, em que as observacdes serdo realizadas in loco. O estudo de caso, para
Gil (1999) é caracterizado pelo estudo profundo e exaustivo de alguns objetos, de modo a

permitir o seu conhecimento amplo e detalhado.

Do ponto de vista de seus objetivos, Gil (1999, p.45) classifica as pesquisas em exploratdria,
descritiva e explicativa. O estudo exploratorio permite ao investigador aumentar sua
experiéncia em torno de um determinado problema. Esta pesquisa que é um estudo de caso,

enquadra-se como exploratéria, em funcdo dos aspectos citados por Gil:

e Levantamento bibliografico para dar suporte ao estudo;
e Entrevistas com as pessoas envolvidas;

e Registro fotografico do local.

Para Marconi e Lakatos (2001, p. 183) a finalidade da revisdo bibliografica é colocar o
pesquisador em contato com tudo o que foi escrito sobre o assunto pesquisado. Segundo Gil
(1999, p.48), “uma pesquisa bibliografica ¢ desenvolvida a partir de material ja elaborado,
constituido principalmente de livros e artigos cientificos.” O referencial tedrico construido teve a

funcédo de dar o embasamento e suporte para o trabalho de campo realizado.

Para o desenvolvimento da pesquisa utilizou-se materiais disponiveis pelo Servico Brasileiro

de Apoio as Micro e Pequenas Empresas (SEBRAE), sendo estes: programa D-Olho na



Qualidade: 5’S para os pequenos negécios e Como implantar o 5°S. O primeiro passo € a
utilizacdo do questiondrio: Lista de verificacdo — Diagnostico inicial, disponivel pelo
SEBRAE, de forma analisar a empresa nas cinco etapas do programa. Observa-se 0s
ambientes e a rotina de trabalho na organizagédo, avaliando os itens relacionados na lista de
verificacdo, classificando os conceitos: ruim, regular, bom e excelente, adequados as
condicdes atuais do ambiente. No segundo passo analisa-se as notas abordadas na lista de
verificacdo, logo resultara o diagnostico geral da empresa, para finalmente propor melhorias
conforme a necessidade de cada area. Caso haja implantacdo dos cinco sensos, ao terminar
cada etapa do programa, utilizar a mesma lista de verificacdo, classificando os itens de acordo
com as mudangas ocorridas no local, dessa forma tera registros que indicam as mudancas

alcancadas devido a implantacdo do programa a empresa.

1.5 Estrutura do Trabalho

O trabalho estd organizado em seis capitulos. O primeiro capitulo apresenta a introducéo
descrevendo a importancia do programa 5°S na organizagdo, bem como a justificativa,

definicéo e delimitacdo do problema, objetivos e a metodologia utilizada.

O segundo capitulo consiste a Revisdo da Literatura, descrevendo a fundamentacédo teorica
considerada sobre a gestdo da qualidade e o programa 5’S, a qual deu subsidio para

elaboracdo da proposta na empresa.

O terceiro capitulo foca o estudo de caso sobre o diagnostico inicial da empresa, descri¢do das
etapas para a implantagdo, elaboracdo do cronograma, registros fotograficos, anélise dos

ambientes, propostas, reunido com o diretor da empresa e consideracdes finais.

As conclusdes sdo apresentadas no capitulo quatro, com a analise dos resultados obtidos e
apontamentos para pesquisa futuras.

O quinto capitulo apresenta as referéncias utilizadas como apoio para o desenvolvimento do
trabalho.



2. REVISAO DA LITERATURA

2.1 Qualidade

“Um produto ou servico de qualidade € aquele que atende perfeitamente, de forma confiavel,

de forma acessivel, de forma segura e no tempo certo as necessidades do cliente” (CAMPOS,



2004, p. 2). Percebe-se que a satisfacdo do cliente é condicdo primordial de qualquer
organizacdo, na qual se resume em condi¢Ges para que a empresa sobreviva e se desenvolva

em um ambiente competitivo e de rapidas mudancas.

De acordo com Martins e Laugeni (2005) o entendimento da qualidade de um produto deve

contemplar oito elementos:

e Caracteristicas operacionais principais (primérias): todo produto deve ter bom
desempenho nesse tipo de caracteristica. Assim, um reldgio deve marcar hora
corretamente, e um aparelho de televisdo deve ter boa definicdo de imagem e bom
som;

e Caracteristicas  operacionais  adicionais  (secundarias): sdo caracteristicas
complementares ao produto que o tornam mais atrativos ou facilitam sua utilizacéo,
como o controle remoto num conjunto de som;

e Confiabilidade: define-se confiabilidade como a probabilidade de o produto néo
apresentar falhas dentro de determinado periodo de tempo. A confiabilidade é
bastante utilizada em produtos duraveis, constituindo fator de vantagem competitiva
importante;

e Conformidade: é a adequacdo as normas e as especificacOes utilizadas para a
elaboracdo do produto. A conformidade costuma ser medida pela quantidade de
defeitos ou de pecas defeituosas (fora de padrdo) que o processo de producdo
apresenta;

e Durabilidade: € medida pelo tempo de duracdo de um produto até sua deterioracéo
fisica. A durabilidade e a confiabilidade estdo bastante associadas;

e Assisténcia técnica: é a maneira com que € tratado o cliente e o produto ao momento
de um reparo. ldas constantes a uma assisténcia técnica, descortesia no atendimento,
altos precos de conserto, sdo fatores negativos para a imagem do produto;

e Estética: é baseada em critérios subjetivos, durante muitos séculos, associou-se
qualidade a beleza — “o que ¢é belo ¢ bom™-, e de certa forma esse conceito ainda é
muito forte na venda dos produtos. Assim, deve-se dedicar atencdo especial ao
design do produto;

e Qualidade percebida: o conceito relacionado ¢ “o produto que parece ser bom, ¢ bom”.

Assim, novos produtos de marcas conhecidas e renomadas mesmo que 0S



fabricantes ndo tenham tradicdo na fabricacdo desse particular produto, teréo

associada a eles a imagem de boa qualidade.

2.2 Gestdo da Qualidade

Segundo Martins e Laugeni (2005) em 1970 com o renascimento da industria japonesa surge
0 conceito de que a qualidade é importante, que seguindo os principios do consultor
americano W. E. Deming, um dos grandes nomes do gerenciamento da qualidade, faz da
qualidade uma arma para vantagem competitiva. Atualmente, a qualidade esta no conceito de
gerenciamento das empresas, pois ndo hd como sobreviver no mercado competitivo sem

qualidade.

Segundo Paladini (2006, p. 30) deve-se “considerar a qualidade como um conjunto de
atributos ou elementos que compdem o produto ou o servico”. Conforme Cardoza (2003),
com a consolidacdo do conceito de qualidade no ambiente interno, as empresas notaram que
podem conseguir uma posi¢do competitiva e diferenciada no mercado, aumentar os clientes, a

lucratividade e criar alternativas estratégicas.

A gestdo da Qualidade deve ter uma visdo ampla do mercado, evitando concentrar-se suas
acoes que destacam um unico item do produto ou servi¢o, ou omitem determinado elemento

que pode ser fundamental na deciséo do cliente na hora da compra (PALADINI, 2006).

Segundo Coltro (1996) qualidade total € uma forma de acdo administrativa, onde a qualidade
dos produtos e servigos é o principal foco para todas as atividades da organizacdo. J& a Gestao
pela Qualidade Total € a concretizagdo desta acdo, na gestdo de todos recursos

organizacionais, até como no relacionamento entre as pessoas da empresa.

O 5’S ndo € a solucdo de todos os problemas de qualidade, mas encaminha-se para um
ambiente de trabalho limpo e organizado e antecede a qualquer outra inovacédo, até projetos
mais audaciosos como a certificacdo das normas ISO (International Organization for
Standardization - Organizacdo Internacional para Padronizacao) por exemplo com o proposito
de melhorar a qualidade dos produtos e servigos e as condigdes de trabalho (VANTI, 1999).
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Apds conhecerem o 5°S, as pessoas da organizac¢do estardo mais dispostas a mudarem para
melhor, facilitando a implantacdo de qualquer outro programa de qualidade, € por isso que 0

5’S é considerado como a base para a qualidade total.

2.3 Programa 5°S

De acordo com Vanti (1999, p. 334) “o 5’S é um sistema organizador, mobilizador e
transformador de pessoas ¢ organizagdes™ trata-se de uma mudanga de cultura dentro da
organizacgdo, por isso é fundamental a participacdo e envolvimento de todos dentro da
empresa, principalmente a geréncia, pois o exemplo deve vir da hierarquia. Caso contrério, 0s
demais colaboradores poderdo se acomodar, ao perceber que as regras ndo sdo validas para

todos.

De acordo Ribeiro (2006) o 5°S recebe este nome porque € representado por 5 palavras

japonesas iniciadas pela letra S:

1) Seiri: Utilizag&o;

2) Seiton: Ordenacdo;

3) Seiso: Limpeza;

4) Seiketsu: Saude e padronizacdo;
5) Shitsuke: Autodisciplina.

Os trés primeiros S sdo simples de serem implantados e impressionam num primeiro
momento, mas ndo trazem resultados efetivos na pratica. O quarto e o quinto S sdo 0s mais
importantes para a organizagdo e sdo o que devem ser realizado todos os dias, mantendo a
ordem da empresa. Numa empresa que realmente pratica 0 5°S, todos combatem o desperdicio
de tempo e de recursos em geral. Os funcionarios tém prazer em cuidar de seus equipamentos,

0 espaco de trabalho é agradavel, o risco de acidente é menor e a produtividade é maior.

2.3.1 Seiri: Utilizagéo

Utilizagdo “é saber usar sem desperdigar” (RIBEIRO, 2006, p. 17). Refere-se a eliminar

desperdicios de recursos, inclui uma utilizacdo correta dos equipamentos para um aumento do
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tempo de vida destes. Segundo Osada (1992, p. 26) seiri significa “distinguir o necessario do
desnecessario”, ou seja, mantendo o local de trabalho limpo, deixando apenas o que usa e a
quantidade necessaria, ndo deve haver excessos de materiais, equipamentos ou ferramentas no

local de trabalho.

O descarte consiste em eliminar tudo o que ndo € util nagquela atividade, permitindo assim
concentrar esfor¢os somente no que € Gtil. O que € indtil para um setor ou pessoa pode ser til

para outra pessoa, setor ou até mesmo para outra empresa.

Conforme Valle (2007) a procedimentos que devem ser cumpridos ao desempenhar este

Senso:

1 - Verificar tudo o que esta no local de trabalho aquilo que de fato € Gtil e necessério.

2 - Separar aquilo que ndo tem utilidade para o setor.

3 — Descartar o que ndo serve disponibilizando para outro setor aquilo que ja ndo é mais
utilizado.

4 - Manter estritamente o necessario.

De acordo com Silva (2005) a algumas vantagens ao aplicar o seiri:

Diminui a necessidade e gastos com espago, armazenamento, transporte, estoque e
seguros;

¢ Facilita o transporte interno, o arranjo fisico, o controle da producéo;

e Evita danos a materiais armazenados e a compra de materiais em duplicidade;

e Aumenta a produtividade das maquinas e pessoas envolvidas;

e Traz maior senso de organizacdo, economia, reduz cansago fisico e aumenta a
facilidade de operacdo;

e Reduz riscos acidentais do uso destes materiais.

Segundo Nascimento (2002) obtém-se os seguintes resultados:

e Liberagdo de espaco fisico;
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e Liberacdo de objetos para outros usuarios;
e Diminuicdo de desperdicios;

e Reducéo de tempo de procura.

2.3.2 Seiton: Ordenacdo

Seiton significa “Ordenacéo, sistematizacéo, classificacdo” (SILVA, C., 2003, p. 2). Refere-se
a disposicdo dos objetos, comunicacao visual e facilitacdo do fluxo de pessoas, deve-se definir
locais apropriados e critérios para estocar, guardar materiais, ferramentas e informacdes de
modo a facilitar o seu uso e manuseio, com isto ha diminuicdo do cansaco fisico, economia de
tempo e facilita a tomada de medidas emergenciais. Inicia-se definindo lugar para as coisas,
depois guardar e obedecer as regras. Deve-se dar nome as coisas, usando etiquetas, para que
estas sempre tenham o local adequado para serem guardadas ap6s serem usadas. O objetivo é
identificar e arrumar tudo, para que qualquer pessoa possa localizar facilmente o que precisa

e a visualizagéo seja facilitada.

Procedimentos:

1- Definir arranjo fisico da area de trabalho.

2- Expor visualmente os pontos criticos, tais como locais de alta voltagem, partes de
maquinas gue exijam atencdo, etc.

3- Padronizar nomes.

4- Determinar o local de armazenamento de cada objeto.

5- Guardar objetos semelhantes no mesmo lugar.

6- Usar rétulos e cores vivas para identificagdo, seguindo um padréo.

7- N&o deixar objetos ou moveis no meio do caminho, atrapalhando a locomocgéo no
local.

8- Buscar comprometimento de todos na manutencgéo da ordem.

Silva, G. (2005) cita algumas vantagens ao aplicar o seiton:

¢ Reduz tempo de busca do que é preciso para operar, ler, etc;
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¢ Facilita transporte interno, controle de documentos, além de melhorar a execucéo do
trabalho no prazo;

e Evita a compra de materiais repetidos e danos a produtos armazenados;

¢ Diminui a necessidade de controles de estoque e producéo;

e Maior racionalizacdo do trabalho, diminui cansaco mental e fisico além de melhor
ambiente de trabalho;

e Melhora a acomodacdo dos mdveis e equipamentos;

¢ Facilita a limpeza no ambiente de trabalho.

A ordenacdo eficiente do material de trabalho deve ser implantada com uma nomenclatura
padronizada e divulgada dos arquivos, pastas, documentos, salas, estoques, etc. e com a
indicagéo correta do local de estocagem. As pessoas devem saber onde procurar cada coisa

qguando necessario e todos devem seguir as regras.

E importante fazer uma analise da situacdo atual da instituicdo, como as coisas estdo
organizadas e onde. Sempre que possivel, deve-se trabalhar para reduzir os estoques e qual o

melhor local para guardar cada coisa.

Resultado: Em um ambiente organizado vive-se e trabalha-se melhor. Nao se perde tempo e

evitam-se erros.

2.3.3 Seiso: Limpeza

Limpeza “é saber zelar pelos recursos ¢ pelas instalagdes” (RIBEIRO, 2006, p. 17). Conforme
Osada (1992) limpeza € uma forma de inspe¢éo e na criacdo de um ambiente fisico limpo e

agradavel. Ao fazer a limpeza é identificados materiais com defeitos, pecas quebradas, etc.

Para trabalhar em local limpo, segundo Silva, G. (2005) as pessoas tém que ter a consciéncia e

criar o habito de:
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1- Descobrir e eliminar as fontes de sujeira.

2- Limpar os equipamentos apds o uso, para deixa-lo limpo para o proximo que irad
utilizar.

3- Conservar limpos os equipamentos e moveis em geral.

4- Determinar responsaveis por cada setor e sua funcéo.

5 - Dar destino adequado ao lixo, quando houver.

6- Inspecionar engquanto executar a limpeza.

Conforme Nascimento (2002) ha algumas vantagens ao aplicar o seiso:

e Melhoria do ambiente de trabalho;

e Prevengdo de acidentes;

e Reducao/eliminacdo de desperdicios;

e Mudanca nos habitos e comportamento das pessoas;

e Melhoria do layout.

Inclui-se ainda neste conceito, manter dados e informac0es atualizadas, procurar ser honesto
no ambiente de trabalho e manter bom relacionamento com os colegas. Tudo isto é

fundamental para a imagem (interna e externa) da empresa.

Resultado: Ambiente de trabalho saudével e agradavel.

2.3.4 Seiketsu: Saude e padronizacéo

“Padronizagdo significa manter um estado de limpeza” (OSADA, 1992, p. 135). A
padronizacdo busca manter a organizacdo, arrumacdo e limpeza, de forma continua, dessa
forma em um ambiente limpo, a seguranca € maior. Devem-se pintar paredes com cores
padrdes para cada setor, sinalizar no piso onde devem ficar indicadores de extintores de

incéndio, maquinas, estoques, em fim.
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Segundo Ribeiro (2006, p. 17) seiketsu “¢ ter higiene no local de trabalho e estabelecer regras
de convivéncia e de manutencdo dos trés primeiros “S” . Manter condic¢des favoraveis de
salde, no trabalho, em casa e pessoalmente. Quem exige qualidade cuida também da

aparéncia, caso contrario ndo pode fazer ou vender produtos ou servicos de qualidade.

Conforme Silva, G. (2005) a um conjunto de medidas que devem ser cumpridos ao

desempenhar o Seiketsu:

1- Ter os trés S's previamente implantados.

2- Pensar e agir positivamente.

3- Manter bons habitos e higiene pessoal.

4- Capacitar os funcionarios para avaliar se 0s conceitos estdo sendo aplicados
realmente e corretamente.

5- Manter limpos e higienizados ambientes de uso comum.

6- Conservar ambiente de trabalho com aspecto agradavel.

7- Difundir material educativo sobre a salde e higiene.

9- Evitar qualquer tipo de poluicao.

10- Melhorar as condigdes de trabalho.

11- Respeitar 0s colegas como pessoas e como profissionais.

12- Cumprir horarios.

13- Colaborar com o trabalho do colega.

Vantagens ao aplicar o seiketsu:

e Melhora o desempenho das pessoas e a seguranca,;
e Prevencéo de danos a saude;
e Melhora a imagem da empresa internamente e externamente;

e Aumenta o nivel de satisfacdo e motivagédo dos funcionarios com o trabalho.

Algumas medidas importantes e Uteis nesta fase também podem ser colocar avisos ou
instrugcOes para evitar erros nas operacoes de trabalho, bem como avisos e identificacdo dos
equipamentos (recursos visuais). Quando importantes, 0s avisos devem ser vistos a distancia,

bem destacados e acessiveis a todos do setor.
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E importante nesta fase conferir se o programa esta sendo realmente implantado, verificando

cada etapa, se o pessoal esta preparado e motivado a cumprir 0 programa.

Resultado: Cuidar da saude em casa e no trabalho.

2.3.5 Shitsuke: Autodisciplina

Segundo Ribeiro (2006, p. 17) autodisciplina “é cumprir rigorosamente as normas, regras € 0s
procedimentos”. A disciplina ndo é visivel e ndo pode ser medida, existe na mente e na
vontade das pessoas, é a base de uma civilizacdo é o caminho para a melhoria do carater dos

funcionarios.

“A disciplina requer que todos caminhem juntos, atuando como uma equipe, em que um

motive o0 outro para o alcance dos objetivos comuns” (SOUZA, 2007).

E importante cumprir os procedimentos operacionais e os padrdes éticos da instituicao,
sempre buscando a melhoria. A autodisciplina exige a consciéncia e um constante

aperfeicoamento de todos no ambiente de trabalho.

Conforme Silva, G. (2005) a alguns procedimentos a serem cumpridos:

1- Compartilhar viséo e valores, harmonizando as metas.

2- Usar a criatividade nas atividades.

3- Ter padrdes simples.

4- Melhorar a comunicacao entre as pessoas no trabalho.

5- Treinar os funcionarios com paciéncia e persisténcia, conscientizando-os para o
programa 5’S.

6- Sempre que possivel aplicar 0 5'S para avaliar 0s avancos.

Conforme Ferreira (2005) a algumas vantagens com a autodisciplina:

e Disciplina moral e ética;
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e Cumprimento natural dos procedimentos;
e Garantia da qualidade de vida;

e Cultivo de bons habitos.

Resultado: Interesse pelo melhoramento continuo.

O 5’S é uma ferramenta fundamental para girar a engrenagem do sistema e deve fazer parte
da rotina diaria de cada individuo seja empresa onde trabalha ou na sua casa. Somente quando
o empregado acreditar que trabalhar em um local digno e se dispuser a melhoré-lo

continuamente, tera compreendido a esséncia do 5°S.

2.4 Objetivos dos 5°S

As principais metas do programa é a satisfacdo do cliente, seguranca, qualidade, motivacao e
economia de recursos. A motivacédo coletiva é a chave para que o programa de certo. Motivar
as pessoas para agir com entusiasmo e dar o melhor de si sdo requisitos fundamentais para
alcancar a qualidade total (VANTI, 1999).

Os objetivos centrais do processo 5S consistem em melhorar 0 ambiente de trabalho,
promovendo o bem-estar dos funcionarios e aumentando sua auto-estima;
racionalizar o uso de documentos, materiais e equipamentos; reduzir custos e
agilizar os processos de trabalho; facilitar a participacdo de todos e o inter-
relacionamento pessoal, estimulando a execucéo de tarefas em equipe, e contribuir
para a melhoria da imagem da instituicdo (VANTI, 1999, p. 334).

O programa 5’S foi desenvolvido com o proposito de transformar o ambiente de trabalho nas
empresa e a atitude das pessoas, de forma a diminuir desperdicios, reduzir custos, melhorar a
qualidade de vida das pessoas envolvidas e aumentar a produtividade das organizagoes
(VALLE, 2007).

2.5 Auditoria do 5°S
Segundo Ribeiro (2006) a estratégia mais utilizada para garantir a evolugdo dos padrdes do

5’S tem sido o desenvolvimento de auditorias, esta ¢ uma ferramenta indispenséavel para a

manutencdo do 5’S e podem ser de rotina ou provocadas por mudangas no ambiente de
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trabalho, séo feitas por profissionais que ndo tem ligacdo direta com os ambientes auditados.

As auditorias do 5’°S tem os seguintes objetivos:

Medir o padrao atual do 5’S para adiante avaliar a sua evolucéo;
Servir como feedback para avaliagdo do plano de implantacéo;
Analisar o estagio de concretizagao da implantagao do 5°S;

Servi como uma forma de promogao continua do 5’S.

Conforme Ribeiro (2006) o auditor utilizara dos registros anteriores como referéncia para a

préxima auditoria, ndo se limitando a avaliacdo desses registros. Os problemas encontrados

nas auditorias do 5’S sdo provocados por alguns fatores:

1-

Falta de dominio dos conceitos por parte dos auditores; assim cometem-se falhas
preocupando com a estética do ambiente, em vez de preocupar-se com a
funcionalidade e individualidades. A solucdo € dar treinamento adequado dos
conceitos do 5’S por profissionais experientes.

Diferencas na capacidade de observacdo; pode-se ocorrer variacdo na observacdo
entre auditores e também do mesmo auditor na area auditada.

Interpretacdo inadequada dos critérios de avaliacdo; os critérios ndo favorecem
uma boa interpretacdo, os auditores que ndo dominam 0s conceitos se limitam a
preencher listas de verificacdo. Deve-se tomar o cuidado ao montar as listas de
verificacdo, verificando a ordem de analise dos itens para evitar de percorrer mais de

uma vez os postos de trabalho.

Falta de bom-senso do auditor; o auditor ndo leva em consideracdo a opinido do
auditado e em muitas vezes nem chega a consulta-lo sobre um problema, o ideal é a
formagéo de duplas de auditores para fazer o revezamento a cada ciclo de auditoria.

Falta de boa vontade do auditado; isso pode ocorrer devido ao receio das
conseqiiéncias do resultado da auditoria. As vezes o auditado tenta esconder os
problemas, mesmo com 0s argumentos do auditor, pois enxerga o auditor como um

“dedo-duro”, onde o objetivo da auditoria seria mostrar os erros e julgar a area. A
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solugéo para isso seria mostrar, pelos reais representantes da empresa, a ambos 0s

objetivos reais de uma auditoria do 5’S.

2.6 Como enfrentar as resisténcias?

O processo de mudanca requer tempo para que se torne praticado naturalmente pelas pessoas
(RIBEIRO, 2005). Porem o processo de mudanca é dificil, para evitar que isso ocorra no
processo de implantacdo do 5°S deve-se (SOUZA, 2007):

e Conversar com todas as pessoas envolvidas;

e Iniciar o processo em uma area da empresa como piloto, analisando os resultados e
corrigindo os problemas, antes de instalar em toda a empresa;

e Fazer um cronograma para a realizacdo de cada atividade;

e Dar treinamento inicial, comunicando as pessoas de como funciona e qual o objetivo
do programa;

e Comprometer as pessoas criando lideres;

e Marcar um dia para a limpeza fazendo com que todos participam;

¢ Monitorar sempre o programa apés a implantacao;

e Nd&o desistir assim que surgir as primeiras barreiras.

2.7 Os beneficios que 0 5’S podem trazer para a empresa

2.7.1 No ambiente de trabalho

Quando se trabalha em um ambiente organizado e limpo, onde encontra-se as coisas onde
realmente deveriam estar, gera maior produtividade, pois as pessoas sentirdo mais motivadas
para produzir algo com maior qualidade. Com o 5’S pode-se ganhar mais espaco para que as
pessoas realizem suas atividades de maneira agradavel, para isso ocorrer todos devem fazer
sua parte, o local de trabalho deve ser visto como sua casa, onde nos sentimos bem (SOUZA,
2007).
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Em um local de trabalho onde ninguém se preocupe em seguir 0s passos dos 5°S e onde
encontra-se varias falhas, a tendéncia é que todos passem a agir errado com isso surgirdo

frases do tipo:

e Se ninguém esta agindo corretamente, por que eu vou agir?
e Sempre deu certo feito assim.

e Fazendo ou ndo, eu vou ganhar a mesma coisa no final do més.

Deve-se corrigir vicios, pois sempre existe espaco para melhorias.

2.7.2 Melhoria no clima

Com a implantagéo dos 5’S pode-se notar ndo apenas melhorias na realizagéo do trabalho em
si e relacionamento entre as pessoas, devido a menores chances de problemas, mas para 0s
préprios resultados da empresa, pois tanto os membros da equipe de trabalho quanto clientes
verdo a empresa com outros olhos, pois receberdo o servico mais de acordo com suas
aptiddes, em consequéncia disso, clientes novos surgirdo aumentando o faturamento da
empresa (SOUZA, 2007).

2.7.3 Seguranca

Os cuidados com seguranca sdo fundamentais, deve-se prevenir através da utilizacdo de
equipamentos de protecdo individual, o uso correto desses equipamentos reduz riscos no
ambientes de trabalho, porém o erro € que as pessoas véem 0 uso como uma obrigacdo,
utilizando apenas quando sdo auditadas ou supervisionadas, isso porque ndo conhecem 0s

reais beneficios que estes equipamentos trazem para sua saude (SOUZA, 2007).

As ferramentas de trabalho devem ser utilizadas da maneira correta, pois muitas coisas que
visivelmente ndo trazem risco, quando utilizadas incorretamente podem trazer riscos a

integridade fisica.

Com o 5’S as coisas sdo organizadas e depositados de maneira corretas onde as pessoas nao

terdo que se expor em andar longas distancias carregando pesos, pois encontrardo os objetos
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onde eles devem estar, assim diminui 0s riscos de acidentar-se nos cantos das coisas ou
escorregar em objetos caidos ao chdo. Além disso, apds a limpeza e organizacéo do ambiente,

0 espaco para circulacdo das pessoas deverd aumentar, reduzindo o risco de acidentes.

2.8 Como desempenhar a manutencéo do 5°S no dia-a-dia?

O 5°S ¢ um programa que precisa de manutencdo € monitoramento constante, pois propoe
mudancas na questdo cultural das pessoas, devendo ser repassados de pessoa para pessoa. Ao
implantar o 5’S deve-se estabelecer objetivos e verificar se eles estdo sendo atingidos, ou se
s80 necessarias acdes corretivas. O treinamento é fundamental para que as coisas saiam como
deveriam, ndo deve ser apenas um dia de curso, deve ser algo continuo que avalie os pontos
fortes e fracos das pessoas no dia-a-dia, mostrando qual seria a melhor maneira, pois as

pessoas so fardo certo se souberem como devem fazer (SOUZA, 2007).

Outro fator importante é avaliar se as pessoas tém perfil para as funcdes que estdo exercendo,
pois ndo adianta treinar alguém que ndo tenha habilidades necessarias para desenvolver o
trabalho, pois dessa forma estara gastando tempo e dinheiro, e normalmente essas pessoas ndo
trazem lucro para a empresa, porém ndo quer dizer que essas pessoas sdo ruins, é importante
saber em colocar cada um em um lugar onde possa desempenhar melhor seu potencial
(SOUZA, 2007).

3. ESTUDO DE CASO

O estudo foi realizado em uma empresa de cartonagem (arte de dobrar, modelar e trabalhar
com o papeldo de forma a realizar objetos), que atua no mercado ha 2 anos, possui um quadro
de 19 funcionérios e esta localizada em dois enderecos, sendo o barracdo 1 situado na
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Avenida Carneiro Ledo, n® 1.020, com é&rea total de 1.050,00 metros quadrados e o barracdo 2
localizado na Avenida Carneiro Ledo n° 960, com area util de 261,92 metros quadrados, na

cidade de Maringa-Pr.

A busca pela melhoria no ambiente de trabalho assim como a melhor satisfagdo dos clientes,
fez com que a empresa notasse a importancia da qualidade em seus produtos/servicos e a

necessidade da melhoria continua em sua organizacao.

A empresa encontra-se em desordem, os locais de producdo estdo desorganizados, objetos
fora do lugar e em locais de armazenamento distantes do local de operagéo, sem identificacéo,
areas com muita poeira e falta de espaco fisico. Esses fatores prejudicam as atividades de
trabalho, o rendimento dos funcionérios, dificulta a circulacdo de ar e iluminacdo do

ambiente.

O objetivo de propor a implantacdo do 5’S na empresa, ndo ¢ apenas atingir melhorias no
ambiente de trabalho, mas sim reduzir desperdicios de materiais e tempo, melhorar a
qualidade dos produtos e servicos, e educar as pessoas de forma a mudar seu comportamento,
ou seja, ajudar a mudanca de comportamento em todos os papéis, tanto no papel de cidadao
como no comportamento profissional. Mas é claro que ndo se deve ter pressa ha mudanca da
cultura da organizacdo e das pessoas, pois devem ser mudadas ao longo prazo, para obter

resultados duradouros.

3.1 Anélise

Visando propor a implantacdo do 5°S na empresa, fez-se um diagnostico inicial através do
preenchimento de uma lista de verificacdo, Tabelas 1,2,3,4 e 5, disponivel pelo Servico
Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas (SEBRAE) através do programa D-Olho
na Qualidade: 5’S para 0s pequenos negdcios, essa lista foi respondida com critério,

observando-se o0s problemas reais naquele momento.

Obtém-se o diagndstico inicial somando as notas dadas a cada item e dividindo o valor total
pelo nimero de itens avaliados, dessa forma pode-se verificar o conceito de cada etapa. Apos

a obtencdo dos resultados, foram tabulados e expostos em graficos de forma a facilitar a
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visualizagdo do diagnostico. No gréfico, no eixo Y, verticalmente, é inserido as notas, ou seja,
0S conceitos e no eixo X, horizontalmente, os itens avaliados em cada senso, quanto maior a

nota, mais adequado os ambientes se encontram.

A Tabela 1 apresenta analise da empresa através da lista de verificagdo — Diagndstico inicial

na etapa utilizacéo.

Tabela 1 - Lista de verificacdo - Diagndstico inicial na etapa utilizacéo

Nota Conceito Descrigéo
1 Ruim Nenhum item atende ao padrdo estabelecido
2 Regular Poucos itens atendem ao padrédo estabelecido
3 Bom Muitos itens atendem ao padrdo estabelecido
4 Excelente Todos os itens atendem ao padrao estabelecido

Uilizagio

Itens : 1 2 3 4

Foram definidos padrdes e procedimentos para a
manutenc¢do do descarte. X

Existem materiais, objetos e equipamentos
desnecessarios nos locais de trabalho. X

Os equipamentos, ferramentas e materiais estdo em
bom funcionamento. X

A quantidade de suprimentos no setor é mesmo
necessaria. X

Existem papéis, dados, informagdes desnecessarios
nos locais de trabalho. X

Resultado Utilizacéo 2,6
Fonte: Adaptado questionario do programa D-Olho na Qualidade pelo SEBRAE, 2009.

Os conceitos utilizados nas tabelas para avaliar a empresa sdo: ruim (nenhum item atende ao
padrdo estabelecido), regular (poucos itens atendem ao padréo estabelecido), bom (muitos itens
atendem ao padréo estabelecido) e excelente (todos os itens atendem ao padrao estabelecido).

O Grafico 1 apresenta o diagndstico inicial na etapa utilizagcdo conforme analise na Tabela 1.
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Gréfico 1 - Diagnostico inicial da etapa utilizacdo

Analisa-se pelo Gréfico 1, que o conceito varia de regular para bom, o resultado da lista de
verificacdo nessa etapa € de 2,6, conforme a Tabela 1, posicionando-se entre o intervalo de 2 a
3.

A Tabela 2 apresenta anélise da empresa através da lista de verificagdo — Diagnostico inicial

na etapa ordenagao.

Tabela 2 - Lista de verificacdo - Diagnostico inicial na etapa ordenacdo

Nota Conceito Descricao

1 Ruim Nenhum item atende ao padréo estabelecido

2 Regular Poucos itens atendem ao padrdo estabelecido

3 Bom Muitos itens atendem ao padréo estabelecido

4 Excelente Todos os itens atendem ao padrdo estabelecido

Oroenagto

Itens : 1 2 3 4
Foram definidos padrdes e procedimentos para a
manutencao da organizagdo. X
Os itens e objetos do local de trabalho estdo organizados,
sistematizados. X
Os itens e objetos do local de trabalho estdo devidamente
identificados/ sinalizados/ acondicionados. X

A organizagdo fisica do local de trabalho (layout) reflete
ordem e sistematizacdo e contribui para 0 aumento da

produtividade. X

Os itens e objetos do local de trabalho ap6s o uso estao

sendo retomados para os seus devidos lugares. X
Resultado Ordenagéo 1,8

Fonte: Adaptado questionario do programa D-Olho na Qualidade pelo SEBRAE, 20009.
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Atraveés da nota obtida na Tabela 2, percebe-se que a empresa necessita urgente de mudangas

na organizacao, pois poucos itens atendem ao padrdo estabelecido.

O Grafico 2, apresenta o diagndstico inicial na etapa ordenacao conforme analise na Tabela 2.

2,5

0,5 -
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m Foram definidos padrdes e
procedimentos para a
manutencao da organizacio.
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de trabalho (lay out) reflete
ordemm e sistematizacio e
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produtividade.

Gréfico 2 - Diagnéstico inicial da etapa ordenacao

Nota-se no Gréafico 2, que o conceito varia de ruim para regular, logo que na Tabela 2, o

resultado da lista de verificacdo nessa etapa é de 1,8, posicionando-se entre o intervalo de 1 a

2.

A Tabela 3 apresenta analise da empresa através da lista de verificacdo — Diagnostico inicial

na etapa limpeza.

Tabela 3 - Lista de verificacdo - Diagnostico inicial na etapa limpeza

Nota Conceito Descri¢do
1 Ruim Nenhum item atende ao padrdo estabelecido
2 Regular Poucos itens atendem ao padrdo estabelecido
3 Bom Muitos itens atendem ao padréo estabelecido
4 Excelente Todos os itens atendem ao padrédo estabelecido
Limpeza Avaliagio
Itens: 1 2 3 4
Foram definidos padrdes e procedimentos para a
manutencao da limpeza. X
O local de trabalho estd adequadamente limpo. X
Os equipamentos, ferramentas e materiais estdo limpos e
bem conservados. X
Os colaboradores estdo usando uniformes em condicoes
adequadas. X
Os colaboradores participam da limpeza do local de
trabalho. X
Resultado Limpeza 2

Fonte: Adaptado questionario do programa D-Olho na Qualidade pelo SEBRAE, 20009.
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Atraveés da nota obtida na Tabela 3, nota-se que poucos itens atendem ao padrédo estabelecido

na etapa limpeza.

O Gréfico 3, apresenta o diagnostico inicial na etapa limpeza conforme anélise na Tabela 3.
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Gréfico 3 - Diagndstico inicial da etapa limpeza

Através da analise dos resultados extraidos da Tabela 3, pode-se verificar que o conceito do
diagnostico inicial da etapa limpeza é regular recebendo nota 2,0, conforme observado no
Gréfico 3.

A Tabela 4 apresenta anélise da empresa através da lista de verificacdo — Diagnostico inicial
na etapa saude e padronizacao.

Tabela 4 - Lista de verificacao - Diagnostico inicial na etapa satde e padronizacao

Nota Conceito Descricao
1 Ruim Nenhum item atende ao padrao estabelecido
2 Regular Poucos itens atendem ao padréo estabelecido
3 Bom Muitos itens atendem ao padréo estabelecido
4 Excelente Todos os itens atendem ao padrdo estabelecido
Saude e Padronizagédo Avaliagéo
Itens: 1 2 3 4

Foram definidos os padrdes e procedimentos para a
manutencao do descarte, organizagdo e limpeza no dia-a-

dia. X
O ambiente de trabalho é agradavel, harménico, ndo
poluido. X
Os colaboradores se apresentam dispostos, com aparéncia
adequada. X
Existem procedimentos de seguranca e s&o conhecidos por
todos. X
Resultado Salde e padronizacdo 1,5

Fonte: Adaptado questionario do programa D-Olho na Qualidade pelo SEBRAE, 20009.
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Atraveés diagnostico inicial na etapa salde e padronizacdo, Tabela 4, verifica-se que a empresa

estd praticamente ausente de limpeza, higiene e padronizacao, recebendo nota 1,5.

O Gréfico 4, apresenta o diagndstico inicial na etapa salde e padronizacdo conforme anélise

na Tabela 4.
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Gréfico 4 - Diagnostico inicial da etapa saude e padronizacéo
Através da analise dos resultados extraidos da Tabela 4, verifica-se que o conceito do
diagnéstico inicial na etapa salde e padronizacdo varia de ruim para regular, recebendo nota
1,5, conforme observado no Gréfico 4.

A Tabela 5 apresenta analise da empresa através da lista de verificacdo — Diagndstico inicial

na etapa autodisciplina.

Tabela 5 - Lista de verificagdo - Diagnostico inicial na etapa autodisciplina

Nota Conceito Descrigdo

Ruim Nenhum item atende ao padrédo estabelecido

2 Regular Poucos itens atendem ao padrdo estabelecido

3 Bom Muitos itens atendem ao padréo estabelecido

4 Excelente Todos os itens atendem ao padrdo estabelecido

Autodiscipling
Itens: 1 2 3 4
Os padrdes para a manuten¢do do descarte, organizacéo,
limpeza e higiene, no dia-a-dia, estdo sendo cumpridos. X
Os horarios e normas estabelecidas sdo respeitados. X
Os planos de trabalho sdo cumpridos. X
As néo-conformidades estdo sendo relatadas e trabalhadas. X
Resultado Autodisciplina 2

Fonte: Adaptado questionario do programa D-Olho na Qualidade pelo SEBRAE, 2009.
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Atraveés da nota obtida na Tabela 5, nota-se que poucos itens atendem ao padrdo estabelecido

na etapa autodisciplina.

O Gréfico 5, apresenta o diagnoéstico inicial na etapa autodisciplina conforme andlise na
Tabela 5.
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Gréfico 5 - Diagndstico inicial da etapa autodisciplina
Constata-se no Gréafico 5, que o conceito € regular, pois na Tabela 5, o resultado na lista de

verificacdo dessa etapa é 2,0.

No Grafico 6 é feito um diagndstico inicial geral da empresa com as notas obtidas em cada

etapa.

Varviacaol.5a 2.6

o] T T T T 1

Ttilizacao Ordenacao Lunpeza Sandee Autodisciplina
Padronizacao

Gréfico 6 - Diagnostico inicial geral
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Analisa-se no Grafico 6, que os resultados das etapas variam de 1,5 a 2,6, ou seja, 0 conceito
varia de ruim para bom conforme a lista de verificacdo, isso mostra que € preciso melhorar
muito. Assim foi criado um fluxograma geral com sete etapas, Figura 1, a ser seguido para

ajudar no processo de implantagdo do 5°S. As sete etapas sdo as seguintes:

+

Planejamento > |Elaborar um cronograma
"
Registro por fotos e | _ |Registrar com fotos os locais que necessitam de melhorias
propostas Analisar e propor melhorias

Reunido com a Divulgar os registros e as propostas

diretoria da empresa Mostrar a necessidade da implantacio

Reuniio com todas as pessoas envolvidas na empresa

Lan¢amento
- Explicar de forma objetiva o programa 5'S
I Delegar fungdes a cada integrante
Tolantacio _ |Fazer uma reunido a cada etapa
P ; Esclarecer dirvidas

Ohvir sugestdies

Cartazes & Mural lnu:erllﬁvar a equipe elaborando cartazes
Publicar no mural o andamento do programa

Verificar os pontos positivos e distinguir os negativos
Acompanhamento P P = =

L

Conferir os resultados, beneficios e as mudancas

Figural — Fluxograma geral para a implantagdo do Programa 5°S

A cada etapa durante o processo, sao detalhados os itens que deverao ser cumpridos.
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3.1.1 Primeira etapa: Planejamento

Elaborar um cronograma determinando as atividades que deverao ser cumpridas e prever um

prazo para cada etapa do programa.

3.1.1.1 Cronograma de implantacéo

Para elaborar o cronograma de implantacdo, Tabela 6, deve-se observar 0 melhor espaco de
tempo entre as etapas, ndo colocando um espago de tempo muito longo nem curto de mais e

ter claro a época que ird comecar.

Durante a elaboracdo do cronograma houve comparacdo ao cronograma basico que é
disponivel no programa D-Olho na Qualidade do SEBRAE, qual ja foi testado em pequenas
empresas, porém considera-se 0 tamanho da empresa, a quantidade de funcionérios e 0s
maiores problemas a serem corrigidos, verificando que a maior dificuldade inicial seria na

organizacao e limpeza.

Tabela 6 - Cronograma de Implantacao

Semanas
Etapas 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Planejamento X
Langamento X
Utilizacdo X X
Ordenacéo X X X
Limpeza X X X
Padronizagdo X X...
Autodisciplina X X...

Fonte: Adaptado de D-Olho na Qualidade pelo SEBRAE, 2009

Deve-se utilizar o cronograma com aceitagdo da proposta de implantacdo do programa 5°S.
Esse cronograma mostra as semanas que devem ser cumpridas cada etapa do programa,
porém nesse periodo a producdo ndo pode parar, entdo foi analisado o tempo em horas para
cada dia durante essas semanas, ou seja, na utilizagéo seria suficiente as duas primeiras horas
de cada dia desse periodo de duas semanas para verificar o que € util e o que deve ser
descartado para cada setor, o colaborador que ficara responsavel por sua area, ao terminar ira

ajudar os companheiros e verificar as areas em comum.
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Dessa forma a producdo acontecera naturalmente, pois a producdo na empresa ndo podera
parar totalmente para cumprir o primeiro senso, a fim de evitar atrasos nas entregas aos

clientes. Isso vale aos outros sensos.

3.1.2 Segunda etapa: Registros por fotos e propostas

Registrar com fotos todos os locais onde necessitam de melhorias, e em seguida verificar as
falhas e propor melhorias, visando a funcionalidade e bem estar das pessoas envolvidas nas

areas avaliadas.

3.1.2.1 Registro por fotos

Foram registrados todos os ambientes que precisam de melhorias, tanto como no layout como
na organizacgdo e limpeza. Através das fotos podem-se notar as falhas e propor mudancas para
a funcionalidade dos funcionérios, com a finalidade de obter as melhores solugdes possiveis

para a empresa avaliada.

Durante os registros fotograficos nos locais, houve comunicacdo com as pessoas envolvidas,
para conhecer o ambiente e diagnosticar o que seria ideal para execucdo das tarefas com
melhor qualidade e seguranca. As propostas foram realizadas com o objetivo de otimizar o
processo produtivo, extrair possiveis erros, organizar o ambiente, juntamente com o bem estar

das pessoas e um ambiente de trabalho mais agradavel aos olhos de todos da organizag&o.

3.1.2.1.1 Barracdo 1

Nota-se na Figura 2 que a fachada do barracdo 1, ndo apresenta 0 nome da empresa, as
paredes estdo sujas dando o aspecto de abandono, novos clientes ndo conseguem distinguir
por onde devem entrar para irem ao escritorio e muitas vezes entram direto na producao,

tornando-se desagradavel a aparéncia da empresa.
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Figura 2 — Fachada do Barracdo 1

Neste barracdo fabricam-se embalagens grandes, onde ha diariamente elevado consumo de
chapas de papeldo, logo possui aumento da quantidade de sobras de papeldo no local, que sdo
prensadas para serem vendidas, porém retiradas somente depois de acumuladas grandes
quantias. Neste encontra-se toda a matéria prima que serd utilizada para fabricacdo dos
produtos realizados nos dois barracGes de producdo, muitas vezes o espaco nao é suficiente,
ficando o local de estocagem desorganizado e atrapalhando a circulacdo na empresa. Na area
de producéo existem locais onde sdo armazenados 0s seguintes itens: matéria prima, produto
acabado, palets, ferramentas, clichés, entre outros, porém ndo existe demarcacdo no piso
informando os limites para tais areas, isso gera mudancas pelos funcionarios durante a rotina

de trabalho, dificultando na organizagdo da empresa.

Verifica-se no layout (Figura 3) que o local de armazenagem de facas e clichés, ficam
distantes das maquinas que sao utilizadas na producdo, e que grandes areas sdo utilizadas para
armazenamento de restos e sobras de papeldo que poderiam ser aproveitadas para estocar

matéria prima ou amplia¢do da area de producdo.
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Na area reservada para o estoque de matéria prima, conforme a Figura 4, percebe-se que o
ambiente é totalmente desorganizado, sem identificacdo (demarcacdo no chdo) entre os
corredores, as paredes estdo sujas, com poeiras e teias de aranhas, ha pouca iluminacdo para
desenvolver as operacdes com melhor comodidade. Este fator € motivo de muitas reclamacGes
vindas dos funcionérios, e entre as matérias primas encontram-se materiais que ndo sdo
utilizados, como restos de papeldo que ficam armazenados caso um dia precisar, no entanto

sdo pedacos pequenos que dificilmente poderao ser utilizados na producéo.

Figura 4 — Visdo frontal do estoque de Matéria prima do Barracdo 1

O local de armazenagem das facas das maquinas de corte e vinco, apresentado na Figura 5,
encontra-se do lado oposto das maquinas, nota-se que algumas facas estdo ao chdo, antes de
estarem na estante juntamente com as outras, além de outros objetos que deveriam estar
armazenados em locais especificos, como tintas, ferramentas, palets, etc., prejudicando a
movimentacdo nesse local e até ocasionando acidentes. Nota-se também que abaixo do
extintor ndo ha marcacdo e muitas vezes observam-se objetos nessa area de um metro

quadrado que deve ser respeitada.
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Figura 5 — Local de armazenagem das facas para as maquinas de corte e vinco

A Figura 6 exibe como sdo armazenados os clichés, ndo ha numeracdo ou identificacdo na
estante, hd apenas o nome dos clientes nas caixas dificultando a procura de um cliente
especifico. Verifica-se que o local é muito desorganizado, com muita poeira, inclusive dentro
das caixas, os clichés estdo empoeirados prejudicando a vida atil do material, que é feito de
polimero e borracha, devido o ressecamento do material. Encontra-se no chdo varios

obstéaculos dificultando a circulago.

Figura 6 — Estante para armazenagem dos clichés

Nas Figuras 7, 8 e 9 sdo mostradas as areas das maguinas, nota-se que nao ha area
demarcada, os locais estdo sujos, com restos de papeldo e baldes de tintas espalhados pelo
chdo, funcionarios sem equipamentos de prote¢dao individual (EPI’s) e maquinas sem

dispositivos de protecdo nos locais de manutencao.
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Figura 7 — Méaquinas de corte e vinco Figura 8 — Maquina impressora

Figura 9 — Maquina de prensa

A érea para acabamento das embalagens é formada de duas bancadas, uma maquina
grampeadora e outra de arquear, observa-se na Figura 10 que o palet ja montado ainda esta no
meio da area de producdo, isso porque ndo existe marcacdo das areas para a producéo e para o
estoque de produto acabado, as bancadas sempre sdo mudadas de lugar pelos funcionarios,
apenas uma luminaria esta acesa, sendo que a outra esta funcionando, ha restos de papel&o no
chédo. Na Figura 11 verificam-se fios da maquina soltos no chdo sem protecéo, palet sem uso
préximo a maquina e uma mesa improvisada para ampliar a area onde sdo colocadas as caixas
a serem grampeadas. Na Figura 12 nota-se que ap6s o0 uso da maquina de arquear, ainda ha
restos de fitas de arquear no chdo e o Gltimo lote amarrado ainda estd acima da maquina.
Nessas trés figuras pode-se notar 0 quanto o ambiente necessita de limpeza, organizacao,

higiene e disciplina dos funcionarios que ali trabalham.
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Figura 10 — Bancadas

Figura 11 — Méquina grampeadora Figura 12 — Maquina de arquear

Observa-se no refeitorio, Figuras 13 e 14, paredes escuras e sujas, 0 piso estd forrado com
chapas de papeldo para ndo ter necessidade de limpa-lo, foi improvisado um varal que esta
amarrado no cabo de energia, o bebedor ndo funciona, ha objetos que ndo sdo utilizados,
como as duas maquinas ao lado da mesa, os copos fora do armario e a garrafa de café fica o
tempo todo em cima da mesa, pois 0s colaboradores ndo tem um horario fixo para o café.
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Figura 13 — Refeitorio Figura 14 — Visdo ampla do Refeitdrio

3.1.2.1.2 Barracao 2

A fachada do barracdo 2, Figura 15, ainda esta caracterizada com o slogan da empresa que
utilizava este estabelecimento anteriormente. Neste barracdo produz embalagens para sorvete

e pizza, apenas os funcionarios da producdo dessas embalagens trabalham neste local.

Figura 15 — Fachada do barracéo 2

Internamente os estoques séo divididos, Figura 16, no lado direito, encontra-se trés fileiras de
palets separados por corredores onde se localiza o estoque de matéria prima, no lado esquerdo
encontra-se o estoque de produtos acabados, apesar de ter essa divisdo, a grande dificuldade é
manter as coisas em seu devido lugar, como por exemplo os palets, maquina de arquear no

meio do corredor, entre outros objetos, como pode-se ver na Figura 17.
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Apos a producgdo, os produtos acabados sdo embalados devidamente para transporte com
caixas identificadas da Embalagens Viva (Figura 18) que aguardam serem coletadas pelo
proprio caminhdo da empresa, quando a entrega é proxima a regido de Maringa, caso
contrério sdo utilizados servicos de transportadoras. Por isso o local destinado a esses
produtos sdo suficientes devida a rotatividade diéaria.
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Figura 17 — Visdo interna Figura 18 — Estoque de produto acabado

O grande problema desse local séo as goteiras, que estdo localizadas em cima do estoque de
matéria prima. Nota-se que os funcionarios improvisaram uma cobertura de plastico, Figura
19, para proteger os produtos. Outro problema que desperdica chapas de papeldo é o acumulo
de poeira, devido o funcionamento da maquina de corte neste local, a qual provoca grande
quantidade de p6 do préprio papeldo acumulando sobre as pecas ja cortadas estocadas para
serem usadas durante a producdo. Muitas dessas pecas sdo jogadas fora por estarem

empoeiradas e ndo adequadas para embalar alimentos.

Figura 19 — Estoque de matéria prima

Na area de acabamento, Figura 20, observa-se muita desorganizacao e sujeira, como pedacos
de papeldo picado ao chdo, caixas com sacos plasticos abaixo da bancada, que ndo estdo
sendo utilizados neste momento, ha uma geladeira ao lado da bancada para que os
funcionarios ndo necessitem ir até ao refeitério (localizado no barracdo 1) para tomarem agua,
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fios da maquina de arquear soltos ao chdo possibilitando risco a seguranca do funcionario, ha
uma pequena mesinha ao lado da geladeira onde sdo guardados produtos que séo utilizados
diariamente, como cola quente, fita adesiva, varios modelos de sacos plasticos novos para
embalar produtos acabados, prancheta, calculadora, caneta, etc., porém o espaco é insuficiente
e entre outros fatores que estéo inadequados.

Figura 20 — Bancada

Nas Figuras 21 e 22 nota-se que apds o uso das maquinas, as areas de producdo ndo estdo
limpas e organizadas, existe objetos fora dos lugares de armazenagem, aumentando o risco de

acidentes de trabalho e prejudicando a harmonia do ambiente.

Figura 21 — Impressora Figura 22 — Maquina de Corte de Vinco
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Como mostrado na Figura 23, os clichés ficam guardados sem identificagdo do cliente e
expostos a poeira, apesar de serem poucos clichés, caso haja mudanca de funcionério, o

mesmo tera problemas na identificacdo desses.

Figura 23 — Local para armazenar clichés

Na Figura 24 encontra-se o banheiro sujo, este algumas vezes € limpo pelas funcionarias que
trabalham na producdo, isto por ndo haver uma pessoa especifica para a limpeza. Nota-se a
falta de sabonete e toalha de papel para enxugar as maos, algumas vezes nao ha papel

higiénico e o lixo encontra-se sem tampa.

Figura 24 — Banheiro

Na &rea externa é utilizado o silk-screen, Figura 25, nesse local a presenga de muitos objetos

dificultam a area de producdo. Pode-se notar que ha um fogdo que ndo é usado porém esta ali
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depositado, as tintas a serem utilizadas no silk-screen estdo no chéo, os restos de papeléo que

sdo descartados ficam em sacos para serem vendidos, ha muitos objetos fora do lugar.

Figura 25 — Area externa da produgéo

A area externa, Figura 26, encontra-se com paredes sujas, piso de cimento bruto necessitando
de limpeza, tem uma escada apoiada na parede e um pedaco de madeira jogada no chéo
ariscando a saude fisica do trabalhador.

Figura 26 — Area externa

3.1.2.2 Propostas

Durante os registros fotograficos, considerou-se as opinides das pessoas envolvidas de forma
a propor as melhorias adequadas para cada area da organizacdo e para os funcionarios.

Colocou-se uma caixa de sugestdes para que todos pudessem expressar as suas necessidades
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para 0 melhor desenvolvimento de suas atividades, dessa forma, com base na literatura, e no

que foi analisado foram elaboradas as propostas.

3.1.2.2.1 Barracdo 1

Na fachada do barracdo 1, Figura 2, é necessaria uma pintura nova, instalacdo de letreiros
com o0 nome da empresa, telefone, 0 nimero do endereco mais visivel e identificar melhor a

entrada para o escritorio, dessa forma enriquece a imagem da empresa.

E proposto pequenas mudangas no layout da éarea de producdo, conforme Figura 27,
primeiramente deve-se programar o dia “D”, ou seja, descartar o que ndo ha utilidade, deve-se
vender os restos e sobras de papeldo a cada semana, implantacéo do senso utilizacéo, evitando
0 acumulo em areas que poderdo ser melhor utilizadas, com isso haverd mais espago para o
armazenamento de matéria prima. Ao implantar os sensos ordenacgdo, saude e padronizacédo,
deve-se demarcar o piso a fim de localizar e verificar a limitacdo de cada area. O
armazenamento de facas e clichés deverdo estar proximos as maquinas que utilizam, ou seja,
facas proximos as maquinas de corte e vinco e clichés proximo a impressora, dessa forma ird
agilizar o processo durante a producdo. Os palets deverdo estar proximo ao portdo da entrada,

pois ao chegar a matéria prima, facilitara o acesso para o descarregamento.
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Na area de estoque para matéria prima, Figura 4, é necessaria a pintura e limpeza geral do
barracdo, utilizando uma cor clara nas paredes e demarcar o piso, para separar os locais de
estoque e os corredores nomeando-os A, B, C e D, ou seja, implantacdo dos sensos limpeza e
ordenacdo. Com a implantacéo dos sensos ordenacdo e autodisciplina, os palets que ndo estéo
sendo usados deverdo estar empilhados na area proposta, conforme Figura 27, de modo a
facilitar a carga e descarga de materiais. No Ultimo corredor do barracdo devera estar as
maiores chapas de papeldo, pois assim estara mais préximo da primeira maquina utilizada no
processo, que seria a maquina de corte e vinco, dessa forma reduzira deslocamento e grandes

esforcos do trabalhador.

Com a implantacdo do senso saude e padronizacdo, deve-se melhorar as condicGes de
trabalho, colocando mais luminarias e troca das lampadas ja existentes por lampadas com

mais poténcia, principalmente acima das maquinas.

No local de armazenar as facas para as maquinas de corte e vinco, Figura 5, a proposta é
retirar a estante desse local e coloca-la proxima as maquinas para facilitar e diminuir o
deslocamento, ou seja, implantacdo do senso ordenacdo. As facas deverdo estar etiquetadas
informando para qual finalidade elas servem e armazenadas devidamente na estante. Os
objetos ao chdo deverdo ser armazenados nos locais corretos para cada material, senso de

ordenacao.

Na area onde encontra-se a estante para armazenar os clichés, Figura 6, o ideal sera limpar
todo o local inclusive lavar os clichés e coloca-los em novas caixas de papeldo maiores,
fechadas com tampa e numeradas com o numero do cliente, que é cadastrado em um
programa chamado Infobox, neste programa ha um local chamado cliché onde sera registrado
0 nimero de cada cliente e a localizacdo, por exemplo n° 9/C-2 que sera cliente n° 9 coluna C
prateleira 2, assim quando entregue a ordem de fabrica¢do ao funcionario, encontra-se essa
numeracdo facilitando a localizacdo da caixa. Para isso se tornar possivel, faz-se necessario a
aquisicdo de uma nova estante com divisorias entre as caixas e identificar nas paredes as
colunas e o nimero das prateleiras, assim qualquer pessoa poderd encontrar e descartar 0s
clichés que ndo tem mais utilidade, deste modo ganhara mais espago para clichés de novos

clientes. Essa nova estante sera localizada proximo a méaquina impressora a fim de agilizar o
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processo de producdo. De acordo com essas mudancas estaremos implantando 0s sensos

limpeza, ordenacdo, utilizacao, saude e padronizacao.

Ao implantar os sensos ordenacdo, limpeza, autodisciplina, salde e padronizacdo, nas areas
das maquinas, Figuras 7, 8 e 9, é necessario para a seguranca dos funcionarios, de imediato, a
implantacdo de EPI’s e instalacdo de grades de protecdo nos locais para manutencdo das
maquinas. Melhorar a iluminacdo, marcar os locais de operacdes, estimular os funcionarios a

deixar seu ambiente de trabalho sempre organizado e limpo e o uso freqiiente de uniforme.

Na area de acabamento, Figura 10, é proposto um layout fixo das bancadas e dos
equipamentos de forma a facilitar o processo da producéo, demarcar o piso, a localizacdo da
area de trabalho e do estoque de produto acabado, orientar os funcionarios a respeito da
importancia de um ambiente limpo e organizado, da forma que auxilia na rapidez e facilidades

Nos processos, assim implanta-se os sensos ordenacao e limpeza neste local de trabalho.

Observa-se na Figura 11, que os funcionéarios da area de acabamento, improvisaram uma
pequena mesa servindo de apoio para as caixas maiores ndo entortarem enquanto estdo sendo
grampeadas, no entanto essa mesinha sempre esta neste local mesmo ndo necessitando dela, o
ideal seria mandar fazer uma mesa apropriada de um material leve de forma a facilitar a
movimentacdo, para que apds 0 uso possa ser guardada em um local proximo a parede,

evitando assim acidentes.

Durante a implantacdo do programa 5’S os funciondrios estardo ciente em manter a
organizacdo e a limpeza apos a utilizagdo das méquinas, seguindo rigorosamente o programa

ndo ocorrera casos como na Figura 12.

No refeitdrio, Figuras 13 e 14, o ideal sera pintar as paredes na cor branca, tirar as chapas de
papeldo do chdo e conservar o piso limpo pelos funcionarios, ou contratar uma pessoa
responsavel pela limpeza, marcar um horario fixo para o café, para que os copos e a garrafa
possam ser guardados no armario, retirar os objetos que ndo sdo utilizados e verificar o
melhor fim a eles, comprar um pequeno varal de parede modelo sanfona, que ndo ocupa muito
espaco e consertar o bebedouro. Assim o local para o café tornara um ambiente adequado.

Para esta proposta utilizou-se 0s sensos utilizacdo, ordenacéo e limpeza.
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3.1.2.2.2 Barracédo 2

A fachada do barracdo 2, Figura 15, devera ser pintada com as mesmas cores, logotipo e
telefone do barracdo 1, ou seja, implantacdo do senso salde e padronizacdo, assim serdo mais

visiveis aos olhos dos clientes que ambos se tratam da mesma empresa.

No layout proposto para o barracdo 2, Figura 28, utilizou-se 0 senso ordenacdo, para a area de
producdo externa, devera colocar a estante onde é armazenado as telas ao lado do silk-screen,
de modo a facilitar movimentacdo no local, organizar o estoque de matéria prima
identificando os corredores e especificar através de placas os locais para cada produto, de
modo a agilizar a busca, fixar os palets com uma certa distancia da parede, a fim de néo ter
contato, por serem produtos com a finalidade de armazenar alimentos, e adequar um local

para colocacdo de um bebedouro.
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Conforme as Figuras 17, 18 e 19, a area interna do barracdo onde sdo localizados os estoques
de matéria prima e produtos acabados, inicialmente serd necessario corrigir 0 problema com
as goteiras, em seguida demarcar no piso as areas de estoque e producdo, e anexar placas de

atencdo sobre manter o local de trabalho limpo e organizado, senso de ordenagéo.

Na area de acabamento, Figura 20, o piso devera ser pintado para identificar o local da
producdo e os corredores, substituir a geladeira por um bebedouro, guardar os sacos plasticos
em outro local, j& que ndo sdo consumidos diariamente, substituir a mesinha dos produtos que
sdo usados diariamente por uma estante maior, onde possa cada produto ter seu local
adequado e identificado, de modo a facilitar o uso e verificar a necessidade da compra do
material, utilizar a maquina de arquear proximo a bancada, encapar o fio até a tomada e fixa-
lo ao chéo a fim de diminuir os riscos de acidente nessa area. Ao efetuar esses procedimentos

estard implantando os sensos ordenacao, utilizacdo, salde e padronizacéo.

Com a apresentagao do programa 5°S aos funcionarios, as areas de producdo, Figuras 21 e 22,
serdo modificadas ao passar do tempo, pois os funcionarios terdo uma outra visao de como é
importante para 0 ambiente de trabalho a implantacdo dos cinco sensos, a autodisciplina € o

fator que solucionara esse quadro para um ambiente organizado e limpo.

Para o local de armazenagem dos clichés, Figura 23, é proposta a fabricacdo de estante
conforme proposto para o barracdo 1, porém as caixas de papeldo serdo substituidas por
gavetas, ja que os clichés tem tamanho maximo padrdo, de modo a proteger do acumulo de
poeira. Na parte frontal das gavetas tera o nimero de identificacdo do cliente e caracterizado
na parede as colunas com letras alfabéticas € o numero das gavetas, dessa forma

padronizados, qualquer pessoa podera localiza-los.

Conforme visto na Figura 24, o banheiro necessita de limpeza, para solucionar esse problema,
conforme dito anteriormente, é proposta a contratacdo de uma pessoa responsavel pela
limpeza nos locais de uso comum, como o0s banheiros, refeitorio e escritorio, porém caso isso
ndo seja possivel, pode-se fazer rodizio entre os funcionarios especificando o dia e horéario
para a limpeza e organizagéo do local, assim todos daréo valor em manter o ambiente limpo.

Necessita-se também de suporte para toalhas de papel, para papel higiénico, sabonete e lixo
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com tampa. Foram utilizados para essa proposta 0s sensos limpeza, ordenagdo e

autodisciplina.

Na &rea externa de producdo, Figura 25, implantando o primeiro senso, no dia “D”,
apresentard nessa &rea apenas materiais Uteis, descartando ou vendendo o que ndo é
necessario para a producdo, dessa forma ganhara espaco para melhorar o layout e organizar
um espaco adequado para 0 armazenamento das tintas. Para obter um local adequado devera

pintar as paredes de uma cor clara e o piso.

Na éarea externa, Figura 26, o ideal sera fazer a limpeza do local e conserva-lo limpo, pintar as
paredes e o0 piso, colocar suportes fixados a parede para anexar a escada, de modo a evitar

possiveis acidentes.

3.1.3 Terceira etapa: Reunido com a diretoria da empresa

E importante ter disponivel todo o material necessario, divulgar os registros e as propostas de
melhorias para cada area mostrando a necessidade da implantagdo do programa 5’S a fim de

buscar melhorias para a empresa e qualidade para o trabalho.

3.1.3.1 Reunido com o diretor

ApoGs todos os registros e analise de cada area, tendo como base o programa 5°S, foram
expostos todo o material da pesquisa feita na empresa, juntamente com as opinides dos

funcionarios, para o diretor da empresa a fim de obter a aceitacdo pelo programa.

O diretor concordou pela necessidade do programa 5’°S para sua empresa, porém comentou
que haveria limitagcdes na colaboracdo dos funcionarios, mas naquele momento a empresa
ndo teria condigdes financeiras para fazer tais mudancas. Nota-se que a dificuldade pela
implantacdo do programa na empresa também € uma questéo cultural, pois a idéia de que ndo
valeria investir naguele momento, exibe que o programa ndo foi compreendido como sendo
base para economia de custos por uma série de fatores e qualidade para os produtos e para a

empresa.
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Como na empresa Embalagens Viva ndo houve aprovacdo na implantagdo do programa 5°S

néo realizou-se as proximas etapas.

3.1.4 Quarta etapa: Lancamento

Apds a aprovacdo da diretoria, marcar uma reunido com todas as pessoas envolvidas da
empresa a fim de explicar de forma clara e objetiva o programa 5’S, bem como as fungdes de
cada integrante, e mostrar ao grupo que o sucesso da implantacdo dependera do que cada um
fizer no seu dia a dia, ndo s6 na implantacdo mas principalmente no processo final que sera

manter em ordem e o funcionamento de todas as etapas do programa.

3.1.5 Quinta etapa: Implantacéo

O programa comeca a ser implantado com a interacdo das pessoas envolvidas de cada area.
Para cada etapa é necessaria uma reunido, deve-se escolher um dia da semana e um horario
onde todos colaboradores da empresa possam participar, dar sugestdes, esclarecerem davidas,

etc.

3.1.6 Sexta etapa: Cartazes e Mural

Para buscar a participacdo da equipe, podem-se elaborar cartazes visuais com frases de
incentivo, recomendacdes, comemoracfes de conquistas etc., assim pode-se enriquecer a

implantacéo.

Neste mural deve ser publicadas noticias sobre o andamento do programa, 0 que esta sendo
decidido nas reunides e também colocar publicacbes de jornais e revista que falam sobre

qualidade total, combate ao desperdicio, saude, etc.
3.1.7 Sétima etapa: Acompanhamento
Deve-se fazer o acompanhamento, ou seja, auditorias para verificar os pontos positivos, e

distinguir os negativos, pois os funcionarios devem ser motivados a seguir as orientacdes.

Com o acompanhamento é que possamos conferir os beneficios, os resultados e as mudancas.
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Ao utilizar-se a lista de verificagdo apds a implantagdo do programa cinco 5’°S colocar-Se no
gréafico radar, Gréafico 7, as notas das etapas que foram avaliadas, assim tera o diagnostico do

crescimento das melhorias obtidas na empresa.

UTILIZAGAD

AUTODISCIPLINA < ORDENAGAD

SATDE EPADRONIZACAD LIMPEZ &

Gréfico 7 - Radar para resultados da auditoria 5°S — exemplo ilustrativo
Fonte: Adaptado de Christian Egidio da Silva

E necessério que todos sigam o programa, desde os gerentes e diretores aos funcionarios,
assim todos véao verificar a importancia dos conceitos e da sua aplicacdo, tornando um habito
no trabalho, e os funcionarios novos que fardo parte da empresa também se habituardo aos

conceitos.

3.2 Consideracoes finais

Apesar do programa néo ser implantado, algumas solicitagdes dos funcionarios coerentes
naquele momento pelo diretor, foram atendidas satisfazendo-os parcialmente, como por

exemplo:

e Horario de 15 minutos para o café no periodo da tarde;

e Compra de novas ferramentas;
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e Aquisicdo dos Laudos PPRA (Programa de prevencdo de riscos ambientais) e

PCMSO (Programa de controle médico de saude ocupacional).

Atualmente a empresa Embalagens Viva esta localizada no barracdo 2, pois houve a
necessidade da venda da fabrica do barracdo 1, juntamente a carteira de clientes e a maioria
dos funcionérios foram transferidos para outro proprietario, que permanecera nesse local por
um periodo de um més, apés ira mudar-se para Mandaguagu-PR. Nesse momento a
Embalagens Viva estd com producéo de caixas de sorvete em alta, devido a estacdo do verao
e mesmo estando em um local menor e menos funcionarios ainda ha desorganizacgéo, devido

a cultura e habito das pessoas envolvidas.
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4. CONCLUSAO

De acordo com propoésito do programa 5°S, para a empresa Embalagens Viva tornar-se mais
competitiva, necessitara modificar seus padrdes culturais. A implantagdo do programa 5°S,
visa mudar a maneira de pensar das pessoas para um melhor comportamento, tornando-se
uma forma de conduzir a empresa com melhorias. Dessa forma a posi¢éo atual da organizacéao
movimentara para uma posicao futura desejavel e competitiva no mercado. O programa 5°S ¢é
uma maneira facil e eficiente para auxiliar na perspectiva da qualidade total em produtos e
servicos. Destaca-se que o programa 5’S é o mais adequado para as empresas de pequeno
porte. Conforme verificou-se inimeras deficiéncias na empresa, a implantacdo dos cinco
sensos atingiria melhorias ndo s6 no aspecto fisico, mas na forma comportamental dos
colaboradores e do diretor da empresa, visto que ha erros nos processos de gestdo que ndo sdo
identificados pelo empreséario. Com as mudancas no layout, organizacdo, limpeza dos locais
de trabalho, manutencdo preventiva das maquinas e ferramentas, facilitard o processo de
producdo com mais rapidez, seguranca e eficiéncia assim evita-se o desperdicios de tempo e
materiais, a fim de aumentar a lucratividade uma vez que esta embutida nos custos gerados
por esses. Porém apesar de relatar as propostas ao empresario, que concordou com a
necessidade da implantacdo do programa, ndo houve aceitacdo por motivo cultural e
problemas financeiros que a empresa esta passando, pois foram necessarios a venda dos
equipamentos, carteira de clientes e dispensa dos funcionarios que trabalhavam no barracéo 1.
Atualmente a empresa estd localizada somente no barracdo 2, com a geréncia e 9
funcionarios, estdo fabricando apenas embalagens de sorvete e pizza, onde a produtividade
esta em alta. O empresério ndo tem nesse momento interesse de implantagdo do programa
5’S, por estar em um local menor, porem ¢ algo em se pensar futuramente. Diante do exposto
0s objetivos propostos por esse trabalho foram atingidos, a sugestdo para trabalhos futuros
seria mostrar as vantagens com a implantagdo do 5’S, através de custos, com montagem de

planilhas de perdas/prejuizo e planilhas de lucros devido a implantagcdo do programa.
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6. GLOSSARIO

FEEDBACK - E o procedimento que consiste no fornecimento de informagio a uma
pessoa sobre o desempenho, conduta ou eventualidade executada por
ela e objetiva reprimir, reorientar e/ou estimular uma ou mais agdes

determinadas, executadas anteriormente.

CLICHES - Pecas de borracha ou polimero representando a arte a ser impressa.

SILK-SCREEN - E um processo de impressdo no qual a tinta é vazada pela pressio de
um rodo ou puxador através de uma tela preparada. A tela,
normalmente de seda, nailon ou poliéster, é esticada em um bastidor

de madeira, aluminio ou aco.


http://pt.wikipedia.org/wiki/Impress%C3%A3o
http://pt.wikipedia.org/wiki/Tela
http://pt.wikipedia.org/wiki/Seda
http://pt.wikipedia.org/wiki/N%C3%A1ilon
http://pt.wikipedia.org/wiki/Poli%C3%A9ster
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