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RESUMO

Este trabalho tem por objetivo mostrar como umaresgpode aplicar qualidade no seu dia-
dia sem ter conhecimento tedrico de alguma ferrtanénempresa, pertencente ao setor de
confeccao téxtil, aparentemente apresenta um beeh cé qualidade e organizacdo em todos
0S seus setores, sendo o almoxarifado o localledogbara o desenvolvimento deste estudo.
Nestes meses de pesquisas, pode-se perceber que falta para esta empresa é a
formalizacdo dos processos, ou seja, padronizamé&@®dos e procedimentos praticados
diariamente. Os funcionarios do setor (almoxarifadpesar de contarem com uma
documentacdo que serve como guia para as operggéesio realizadas no local, decidem
por conta prépria seguir ou ndo o que esta detaduirali. Uma das formas de padronizar
estas operacdes de forma relativamente simples,poaito custo e principalmente com um
resultado visual, fazendo com que todos que trabalo ambiente percebam as mudancas, é
com a implantacédo do Programa 5S.

Palavras-chave:QualidadePrograma 5S, almoxarifado.
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1. INTRODUCAO

Nas ultimas décadas, a disputa entre as emprasas@wjuistar uma parcela significativa do
mercado, faz com que as mesmas busquem subsidaisalpancar tal objetivo, procurando

novas tecnologias, ferramentas e processos pardeatsatisfatoriamente seus clientes, a fim
de garantir vantagem competitiva. Uma das formaa p&ancar os objetivos e superar a
concorréncia € através da qualidade, ou do us@atdchs, programas e metodologias da

qualidade.

A gqualidade em um produto ou servi¢co deixou deuserdiferencial competitivo, mas sim
uma necessidade, que com desenvolvimento da tegaale informacéo, pode ser percebida
e avaliada imediatamente. Atualmente, 0 que asedpercebe, é que muitas empresas nao
dao a devida importancia para tal quesito. Estaim@ortancia pode ser em funcéo da falta
de conhecimento por parte de quem dirige estasemaprou simplesmente motivado pela

ideia de quedo jeito que esta, esta bom!”

Este trabalho apresentara estudo em uma empresasterperfil, com o intuito de mostrar
para os que ali trabalham uma politica de qualidet#. A companhia a ser pesquisada é de
pequeno porte, atua no setor téxtil e ndo adotdhumea ferramenta que possa ajudar a
empresa a melhorar seus processos e produtosaBesite, um produto € considerado bom
ou um processo é adequado baseado na experiéreigudoali trabalham (diretores e

funcionarios).

A proposta neste caso, levando em consideracatuac® da empresa, € demonstrar as
vantagens que a formalizacdo da qualidade poderteazmpresa. O primeiro passo a ser
seguido é a andlise de como mesmo desconheceng@mpas voltados para a qualidade,

como é o caso do 5S, a empresa pode praticar algusesus pilares diariamente.

Este programa tem a vantagem de trazer resultamlasrecurto periodo de tempo (desde que
todos estejam envolvidos e trabalhem para que astegetas sejam alcancadas), sendo estes
resultados visuais (faceis de serem percebidosddetilizado como método a literatura ja
existente a respeito dos 5S’s, sera proposto Imierde a formalizacdo e posteriormente a
implantacdo do programa no almoxarifado da empiga, de corrigir problemas como a

falta da formalizacdo dos processos deste setor.



1.1 Justificativa

Em visitas a empresa e conversas com 0 proprictpdde-se perceber que a empresa
apresenta varios problemas, que poderdo ser nogsgadm o uso de ferramentas de

qualidade.

Outros setores como Estoque e Financas aparentenientionam bem dentro das
necessidades e anseios dos a que dirigem. Alguanasteristicas que foram percebidas, e,

com a implantacéo da filosofia 5S poderao ser senso:

a) qualidade como sendo o setor da empresa que rteadssnais ajustes;

b) local pequeno e com poucos funcionarios, onde sdteglos seriam (teoricamente)

faceis de serem coletados;

C) ma organizacao da linha de producdo (pecas alogdamriamente);

d) empresa que pode ser classificada como sendo uomeafate e, portanto pertencente

ao setor de conhecimento do desenvolvedor do trapal

e) vasto material bibliografico a respeito do assumjee pode facilitar as consultas

guando as duvidas — que acontecerao — aparecerem;

f) resultados que podem ser percebidos visualmentesepa, 0s resultados sao

percebidos por todos que frequentam o local.

1.2 Definicao e Delimitacdo do Problema

Pode-se constatar a falta de conhecimento de &stfaoramentas que poderiam trazer melhor
desempenho para a empresa e respectivamente pargreelutos. Tendo em vista a nao
existéncia da politica de qualidade na empresearobs-se que existem alguns processos
relacionados a qualidade, porém sem nenhum conéetime aplicacdo de técnicas

relacionadas ao quesito, pontuando os seguintae$at



a) funcionarios organizando a alocacédo dos materamsreenhum método adotado;

b) pessoas com o0 pensamento de que a estrutura fanbmseada em experiéncia

(funcionou desta maneira, é desta maneira quesiaeito);

c) diretores desconhecendo os conceitos de qualidade;

d) desperdicios de espaco, tempo e materiais por r@&er hum gerenciamento
qualitativo.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Analisar como a empresa trabalha no setor de alif@ata sem o conhecimento sobre
alguma ferramenta de qualidade e propor a fornglzaos processos na empresa a fim de
obter melhores resultados.

1.3.2 Objetivos especificos

a) demonstrar aos responsaveis da empresa que questidsnadas a qualidade devem

ser discutidas;

b) introduzir para os funcionarios, o conhecimento aeno fazer de modo certo,
organizado e obedecendo uma ordem formal a seidsegu

c) fazer com que toda a fabrica trabalhe em conjuntoseja, que todos estejam em

sintonia e assim, os resultados cada vez maisreriaem do desejado pela companhia;

d) apontar os beneficios que a implantacdo de umadaletpa disciplinar pode trazer

lucros a empresa, mesmo que estes lucros nao se@tiatos.



1.4 Estrutura do trabalho

A estrutura do trabalho esta dividida em quatrandea capitulos, capitulos estes divididos
em relacdo ao seu enfoque. No capitulo 1 estaddesnibdas as informacdes referentes aos
motivos que levaram a escolha do programa a sendelsido, uma introducao a respeito do

tema e uma descricao inicial dos problemas queapossr encontrados.

O capitulo 2 aborda a literatura necesséaria paeahgja um forte embasamento sobre a
proposta do trabalho. Esta revisao literaria eisidida e subdividida em topicos, pois se trata

de uma pesquisa que aborda varios itens e esteldofonados a qualidade de servicos.

O desenvolvimento deste trabalho é detalhado nibuba3. Com a descricdo dos problemas
encontrados no capitulo 1 e o conhecimento tedroessario para possiveis comparacoes e
analises no capitulo 2, este terceiro capituloadoncéo de na pratica, descrever as situacées

que foram identificadas no local escolhido para estudo.

O capitulo 4 € composto pelas consideracoes f(oaigie foi identificado e concluido neste
trabalho). Nesta parte do trabalho, estdo tambértides as referéncias bibliograficas usadas

no capitulo 2, apéndices e anexos (descritos ritut@a), além da pagina de glossario.



2. REVISAO DA LITERATURA

A procura de fontes tedricas a respeito de detedinassunto se faz necessario para
confirmar as observacbes praticas encontradasarRortpara qualquer pesquisa, um bom
conhecimento a respeito do assunto trabalhadodaf@ntal. Nas proximas paginas ir-se-a
mostrar um pouco do que pode ser encontrado matlita sobre o assunto trabalhado neste

estudo: o Programa 5S.

2.1 Qualidade

A determinacdo de qualidade € muito vasta e podeiEada a quase todas as areas da
atividade humana. O termo qualidade é logo ligadmms padrbes, algo sendo bem feito,

produto com caracteristicas desejaveis.

Qualidade é basicamente um produto ou servico eede as necessidades dos
consumidores, exibindo confiabilidade e seguramcéempo certo e de forma acessivel. Ha,
portanto alguns dogmas (lemas) a respeito da @uEidue devem ser analisados quando
estas caracteristicas como confiabilidade e terdpcegpostas, sendo ideais enquadrados no
desenvolvimento do produto ou servi¢o de qualid@®MPOS, 2004). Para Campos (2004),

estes lemas sao:

a) projeto perfeito € aquilo que atende perfeitamasteequisicdes solicitadas;

b) sem defeitos é aquilo que possui uma forma corifiave
c) baixo custo € o que é feito de forma acessivel;

d) seguranca do cliente é aquilo que é feito de fawgara,;
€) entrega no prazo certo é o que é finalizado noderepo.

Qualidade também pode ser visto como algo mutauelseja, uma area em constante
transformacao. Portanto, pessoas e empresas duahttan com este setor devem sempre
estar atentas as mudancas. Uma ideia implantadadetenminado periodo pode se tornar
obsoleta em pouco tempo. Assim, os profissionaigirda tendem a estar atentos a toda e
qualquer modificacdo (PALADINI, 2008).



Os conceitos de qualidade podem gerar confusd@e ast pessoas, consumidores e até
mesmo entre as pessoas que trabalham nesta estaCarpinetti (2010, p.13) ressalta que
este tipo de confusdo existe devido ao subjetivissgpciado a qualidade. Segundo este

autor:

“Qualidade é uma das palavras-chave mais difundigas a sociedade e também
nas empresas (ao lado de palavras como produt&vidatnpetitividade, integracéo
etc.). No entanto, existe certa confusdo no ussedémrmo. A confusdo existe
devido ao subjetivismo associado a qualidade edemdn uso genérico com que se
emprega este termo para representar coisas badtstitéas (CARPINETTI, 2010
p. 13)".

Este tipo de subjetivismo gera uma série de vaemcbbre o que pode ser entendido como
qualidade. Para muitos, qualidade esta relacionackracteristicas técnicas de um produto,
como durabilidade e desempenho. Outro grupo decidigtas denomina qualidade como a
satisfacdo do cliente, ou seja, um produto podeaesiderado ‘de qualidade’ se atender os
desejos e necessidades dos clientes. O ultimo gmglsa o termo qualidade como algo que
atende a especificagcbes dos produtos, pois se dutproestiver dentro dos padrdes
estabelecidos pela empresa, este mesmo produta asafcritérios estabelecidos pela
companhia (CARPINETTI, 2010).

Segundo Crosby (1988pudQUEIROZ, 1995, p.16) “Qualidade significa conforauild com

as especificacfes”. Qualidade também pode sersadalicomo o grau com que um
determinado produto atende a um projeto ou detadmm especificacdes. Neste tipo de
abordagem voltada para a produgcdo, os conceitodeaisi sdo baseados em fatores
relacionados a engenharia, onde o0s produtos ouiceerdém que respeitar indices
relacionados a conformidades determinadas pelaesapSe o produto ndo atende certos

valores, ele ndo é considerado de qualidade (QUEJRE95).

2.2 A Evolucao da Qualidade

A evolucdo da qualidade passou por trés periodmnemis que foram primordiais para fazer
desta &rea uma das bases da gestédo e do contaédenme, atualmente perdura a quarta era
da qualidade. Para melhor compreensdao desta ewplugéstrar-se-a separadamente o

histérico de uma dessas eras.



2.2.1 Eradainspecao

Também conhecida como a primeira era da qualideste, surgiu na época da Revolugao
Industrial, com a criagdo de ferramentas e instniose de medida que auxiliavam os
produtores a aferir a qualidade de seus produtnsniio do século XX, Taylor legitimou a
funcado do inspetor ao lancar o livfilie Control In Quality Manufacturingonde cabia a este
inspetor a verificacdo da qualidade dos produt@dsBANTE, 2009).

Na primeira fase, conhecida como a fase de inspegdproduto era verificado pelos

‘criadores’, ou seja, pelos artesdes e produtayas, verificavam os defeitos gerados na
fabricacdo sem qualquer técnica de analise (OLIVEIR003). Por ser uma producao

artesanal, os precos dos produtos eram muito albognto, muito acima do poder aquisitivo
da maioria das pessoas (especialmente maquinasigae®ntos). Este problema nédo era
exclusivo das pessoas/empresas. Até mesmo o0s gsevéderais tinham dificuldades de

comprar grandes quantidades de armas e equipansmntgsral, ja que 0s equipamentos com
qualidade (essencial para forcas militares) custacaro. Neste periodo, o controle se
limitava a inspecionar, contar e classificar oglptos pela sua qualidade (GAVIN, 2002).

2.2.2 Era do controle estatistico

Nesta era, também chamada de segunda era da geakddemanda por produtos de todos 0s
tipos cresceu vertiginosamente e técnicas estaisstomecaram a serem usadas, ja que se
tornara impossivel vistoriar os produtos como na Ha Inspecdo. Com o auxilio de
ferramentas estatisticas, as amostras dos pro@imesados seriam analisadas e assim, o lote
poderia ser classificado dentro dos parametrosmaesa (OLIVEIRA, 2003).

Desenvolvida nos laboratorios da Bell nos anos [0, Shewhart, as técnicas utilizadas
passaram a usar a matematica (mais precisamentetatisteca) para verificar as
conformidades de um produto (BARCANTE, 2009). Emmssestudos, Shewhart percebeu que
as pecas fabricadas dificilmente eram iguais, (aj sena peca era diferente de outra e estas
nunca atendiam as especificacbes desejadas, peia kariacbes de matéria-prima,

equipamentos e habilidade do operador.



Do ponto de vista dos gerentes das empresas, eeasaeia uma reflexdo sobre o problema
da qualidade ou como a qualidade era tratada, vistdendida nas empresas. Shewhart entao,
observando estes problemas, formulou técnicas is&tas e métodos gréaficos para
determinar niveis de aceitacdo a respeito da quidlos produtos, ou seja, variagbes que
poderiam seriam aceitas em relacdo a especificdgdigprodutos desejados pelas empresas

(GAVIN, 2002).

A principal técnica, usada nas industrias até Hojep Grafico de Controle de Processo que
solucionou problemas de controle sobre a qualidieprodutos e estabeleceu principios
para monitorar e avaliar a producdo (BARCANTE, 20@9 Figura 1 ilustra um exemplo

tipico de um gréfico de controle de processo.

! o
0,453 I’ o

0,452 Limite de Controle de Processo = 0,4515

0,451 |- ®
0,450 - ®
0,449 -

Variavel 04— ———————— — —— — X =0448
aser
medida
(comprimento, (446 |
diametro ' L )
etc.) 0,445 Limite de Controle Inferior = 0,4445
0,444 |- ‘o
0,443 —

0,442

0,447 |- ®

0,441 [~

1 2 3 4 5 6 7 8 9 Leituran®

Notas:

Os limites de controle superlor e inferior sdo limltes de controle estatisticamente
determinados.

Todas as leituras sdo feltas a Intervalos preestabelecidos usando-se amostras de

_  Pprodugéo (por exemplo, cinco pegas seguidas). '

X = média geral de todas as leituras,

@ = leiluras situadas dentro dos limites (variagdes devidas ao acaso).

o = leiluras situadas fora dos limites (causas identificéveis a serem corrigidas).

Figura 1: Gréfico de ContrdiProcesso.
Fonte: Gavin (2002).

Nota-se neste exemplo que a maioria das variawts @entro da margem aceita pela

producdo, ou seja, das 9 variaveis analisadasi& sguadas dentro dos limites (0,4445

inferior e 0,4515 superior).

2.2.3 Era da qualidade total



Na terceira fase da evolucao, Era Total da Quadidadtliente é o foco de todos os esforcos,
tomando a atencdo das empresas. As corporacdesvdesen todos 0S Seus pProcessos,
atividades e produtos para atender os desejosudecsasumidores (OLIVEIRA, 2003). Esta
era pode ser caracterizada por possuir quarto gsantbvimentos ou fatores, que para
Barcante (2009) séo:

a) a gquantificacdo dos custos da qualidadalesenvolvido nos anos 50 por Juran para
mostrar aos gerentes o impacto que acoes realipatlagualidade poderiam trazer as

empresas;

b) o controle total da qualidade criado por Feigenbaum em 1956. Apresenta que a
qualidade de um produto ou de um servigo € tarefdodos e ndo apenas dos

responsaveis pelo setor;

c) as técnicas de confiabilidadeneste movimento as teorias estatisticas e priddtadas
sdo estudadas mais profundamente com o objetiveviar falhas do produto ao

longo de seu uso e ndo apenas na sua época aafalori

d) o programa Zero Defeitos surgiu em 1961 com os trabalhos de Croshy e tem p
caracteristica central a ideia de fazer o certagprimeira vez. Assim, poupa-se
tempo, materiais, mao-de-obra e tempo se um praglatesde o inicio fabricado de

forma correta.

Percebeu-se também que o0s custos para se atinginiaceitavel de qualidade podia ser

divididos em dois pilares distintos:

a) custos inevitaveis: custos associados a prevengam dnspecdo, amostragem e

classificagao;

b) custos evitaveis: defeitos e falhas dos produtosnocomaterial sucateado,
processamento de reclamacdes e prejuizos finas@induncao das reclamacdes dos

clientes.
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Juran (1980) considerava que 0s custos evitaveis $auro da mina", ou seja, um caminho

direcional com grande potencial para se reduzaus$os de producéo.

Sabendo quais eram os tipos de custos e 0 porgaéebrriam, 0os gerentes das empresas
poderiam decidir quanto investir nas melhorias se@eas (GAVIN, 2002). Neste sentido, a
finalidade do estudo de Custos da Qualidade éanhecimento e a organiza¢do do conjunto
de custos relativos a qualidade para identificacaegorias mais significativas, bem como
suas tendéncias de comportamento ao longo do tempo.

No intuito de deixar claro a evolucdo das eraswdidpde, a Figura 2 representa como tal

evolugéo ocorreu.

ERA DA INSPECAO

s Produtos sdo verificados
um aum;

» Cliente participa da
inspegdo;

¢ Inspe¢do encontra
defeitos, mas nao
produz qualidade.

ERA DO CONTROLE
ESTATISTICO

s Produtos sdo verificados
por amostragem;

s Departamento
especializado faz
inspegdo da qualidade;

» Enfase na localiza¢do de
defeitos.

ERA DA QUALIDADE
TOTAL

» Processo produtivo é
controlado;

* Toda empresa é
responsavel;

e Enfase na preven¢io de
defeitos;

» Qualidade assegurada.

Figura 2: Eras da Qualidade.
Fonte: Adaptado de Oliveira (2003).

Percebe-se que nas duas primeiras eras, 0 pradutomsiderado algo unitario e com grande
importancia. Na terceira etapa, da qual os 5 Sefages parte, o cliente € quem € o objetivo

das empresas.

2.2.4 Era com foco no negécio

Atualmente vincula uma nova era da qualidade. Reptada pela quarta era e denominada
como Era da Gestdo da Qualidade Total (GQT), tenppocipal caracteristica a qualidade
com foco no negdcio. Esta fase teve inicio nos dilos basicamente € uma evolucdo das 3
eras anteriores, com o objetivo de uma aplicacaégrpssiva da qualidade em todos os ramos
da atividade empresarial. Assim, a qualidade é&agdi em todos os niveis e areas de uma
empresa, incluindo marketing, financas, comprasasquer outras atividades néo ligadas a
producdo (BARCANTE, 2009).
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Esta era esta calcada em principios ja estabeteaidmo zero defeito e controle estatistico
de qualidade. Neste periodo, a qualidade assumaunavea importancia, onde os programas
de qualidade tiveram uma nova forma, voltada pargobiciamento dos defeitos e
desempenhos dos produtos. Entretanto, estes pragrdgwaram as empresas a gastos
significativos na area da qualidade, o que levowa@mento dos precos de seus produtos,
levando a geréncia das companhias a uma nova @geonda a preocupacdes a respeito da
qualidade. O primeiro passo para resolver estelgm@bdos custos gerados pela qualidade,
seria rever 0s conceitos sobre o assunto. Os ideare qualidade deveriam ser revistos e
aplicados em todos os departamentos da empresartiA geesta nova visdo, os gerentes e
supervisores comecaram a enxergar qualidade cagodwadrativo (produto com qualidade €
produto bom e produto bom agrada o cliente) e qdena ser o principal fator de uma
empresa (GARVIN, 2002).

Esta quarta era da qualidade possui uma visacedifedas fases que a sucederam. Queiroz

(1995) a caracteriza por:

a) estabelecer uma ligacao forte entre qualidaderatiuitiade;

b) definir qualidade pelo ponto de vista do consumidor

c) comprometer a alta geréncia com a qualidade. Seddfatores primordiais para

melhoria de competitividade de qualquer organizacéo

Nota-se que a evolucdo de qualidade é basicampraesérie de inovacbes que foram sendo

incorporadas ao longo do tempo. A Figura 3 exp@eocaconteceu este processo.

TOM

L

GO

[

CEQ TOM
I GO

CEQ

msrEcKo I

Figura 3: Interrelacdo das 4 EraQdalidade.
Fonte: Barcante (2009)
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Legenda:

| — Era da Inspecéo

CEQ - Era do Controle Estatistico

GQ - Era da Qualidade Total

TQM — Era da Gestéo da Qualidade Total

A interrelacdo das eras mostra que uma era estamliente relacionada a outra, ou seja, a
evolucao nao eliminou uma era e seus ideias paraubstituida por outra. Trata-se de um
processo agregador, onde fatores desenvolvidogjuetso eras sdo usados no controle da

qualidade (cada era ocupando suas respectivasefsincd

2.3 Gestao da Qualidade Total

Para que a gestdo da qualidade de uma determingut@sa tenha éxito, faz-se necessario
que os componentes (método de atuacdo e pessaasidgs) estejam na mesma sintonia.

Para que isto ocorra, € necessario que o empent@sdmvolvidos seja total e que haja um
papel critico em todo o processo gerencial do si#ogualidade, ou seja, deve-se trabalhar

com conceitos corretos para que haja o sucessoptantacdo da gestdo (PALADINI, 2008).
Com o aprimoramento desta gestédo, surge em meadsedcdlo XX a Gestdo da Qualidade
Total (GQT), ouTotal Quality ManagemenfTQM), que € um sistema de atividades com o
foco no cliente, ou na satisfagdo destes. Buscamdelhoria continua com o auxilio de todos
os envolvidos e com a finalidade de melhorar o meseho em todos os niveis de uma
organizacédo, o GQT se baseia em praticas e prascii@senvolvidos no Japéo a partir dos 70
(CARPINETTI, 2010). Estas praticas e principiosuselp Carpinetti (2010, p.24) séo:

a) qualidade em primeiro lugar e satisfacao do cliente

b) market in— visdo orientada pelo mercado;

C) 0 proximo processo na cadeia de valor é um cliente;

d) gerenciamento baseado em fatos;

e) controle de processo;
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f) controle de qualidade a montante — nas fases dketimay e desenvolvimentos de

produtos;

g) atenc&o aos poucos, mas vitais — priorizagao;

h) acado preventiva para eliminar erros recorrentes;

I) respeito ao trabalhador — participagéao total;

j) comprometimento da alta geréncia.

Percebe-se a importancia que o GQT da ao aportarfyrtanto o cliente como o trabalhador
da empresa. Para Longo (1996, p.10):

“A GQT valoriza o ser humano no &mbito das orgardigag reconhecendo sua
capacidade de resolver problemas no local e no mimnmen que ocorrem, e busca
permanentemente a perfeigdo. Precisa ser entendida uma nova maneira de
pensar, antes de agir e produzir. Implica uma mgalale postura gerencial e uma
forma moderna de entender o sucesso de uma orgaoizA uma nova filosofia

gerencial que exige mudancas de atitudes e de ctanpnto.”

Ao contrario de outros processos de gestdo, agydstgualidade envolve muita estratégia. E
por este motivo, o fator humano é tdo valorizadns mecessita do trabalho de todos os
envolvidos, ou seja, os funcionarios de todos ésres para alcancar o objetivo geral da
empresa. Por isto, a Gestdo da Qualidade é coadalema arte e ndo uma ciéncia, porque
depende das potencialidades das pessoas e nastdasas (PALADINI, 2008). Para Coltro
(1996, p.04):

“Qualidade total € uma forma de acdo administratvale a qualidade dos produtos
e servigos é o principal foco para todas as atiledada organizacdo. Ja a Gestao
pela Qualidade Total é a concretizacdo desta aghmestdo de todos recursos

organizacionais, até como no relacionamento estpessoas da empresa.”

Portanto, se faz necessario a integracdo dos rma#los setores — com suas areas de atuacao
e metas proprias — para que o GQT funcione ademeda. Para que esta integracdo ocorra,
um dos principais passos a ser seguido é trazer arotidiano das pessoas a ideia de
qualidade, ja que sem o fator humano o GQT nadduoaq CORDEIRO, 2004).
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2.3.1 Politica da Qualidade

Politica da Qualidade envolve as politicas adotgo@asuma empresa em relacdo a sua
qualidade, ou seja, o padrao de qualidade quesi&eguido pelos seus produtos/servigcos e
processos. A partir deste ideal, decisdes a lorggpplevem ser tomadas como, por exemplo,
as estratégias que devem ser adotadas para o gwquesiutivo e a abrangéncia que estas

decisdes terdo no futuro préximo da empresa (PAINP2004).

A Embrapa determina que uma Politica de Qualidddalipara a empresa é aquela que
garanta a exceléncia dos resultados técnicos e egmm tempo mantenha a empresa
competitiva através da evolucdo do seu corpo gelefiEMBRAPA, 2010). Para a Siemens

(2004, p.01), as empresas que possuem algum vimomoa mesma devem seguir seis

principios sobre Politica de Qualidade, que séo:

a) buscar a lideranca pela qualidade nos mercadosidedm;

b) considerar a qualidade como parte integrante diEjggraatividade, ndo podendo ser

desmembrada nem delegada;

C) praticar a gestdo da qualidade como um processamdin, evolutivo e de

realimentacdo permanente;

d) comprometer toda a empresa, fornecedores e paceomerciais com elevados

padrées de qualidade nos servicos e produtos idogec

e) manter programas para a educacdo e o aperfeicoandest colaboradores nos

assuntos concernentes a qualidade, extensiveis f@ogcedores e parceiros

comerciais;

f) avaliar e reconhecer, pela qualidade, o trabaltalizeslo pelos colaboradores,

individual ou coletivamente, bem como pelos foreces e parceiros comerciais.

Ao realizar uma avaliagdo periodica de seus parse#r Siemens garante que nao sé 0s seus
préprios niveis de qualidade sejam mantidos, mabdan de toda a sua cadeia produtiva
(SIEMENS, 2004). Portanto, ter uma Politica da (@aale definida e seguida por todos, é ter



15

a ideia de compromissos bem estabelecidos, quelidesl produtos/servicos e satisfacdo dos

clientes proximas do idealizado pelas empresas.

2.4 Programa 5S

2.4.1 Contextualizacdo histérica do Programa 5S

Desenvolvido pelo grupo de profissionais que ttadadm com o professor Kaoru Ishikawa
nos anos 50, o programa foi na época, e é atuamenbase da qualidade total que
transformou em apenas 20 anos, um pais destruldoSegunda Guerra Mundial (Japao),
numa grande poténcia industrial (ABRANTES, 1998guwhdo Reyes; Vicino (1997) “no

final dos anos 60, quando os industriais japones@secaram a implantar o sistema de
qualidade total (QT) nas suas empresas, percelprar 5S seria um programa basico para

0 sucesso da QT.”

O programa chegou ao Brasil no inicio dos anos ®m terras brasileiras, vem sendo
empregado como um modelo de arrumacdo e apenass8sséSeiri, Seiton e Seisd) sao
aplicados, deixando uma série de outras acfessesene dao condicdes para continuidade
do programa de lado, resultando em desanimo audalinteresse por parte dos empregados.
Assim aos poucos 0 programa perde sua forca naesm@ com 0 tempo as atividades
tendem a serem realizadas como se 0s sensos aésetiv sido implantados (ABRANTES,
1998).

Segundo Lapa (1997, p.02), o 5S “é um conjuntoideocconceitos simples que, ao serem
praticados, sdo capazes de modificar o seu humseyu@mbiente de trabalho, a maneira de

conduzir suas atividades rotineiras e as suaslagtli

Ha, portanto bons julgamentos a respeito do que sste programa e, o0 que ele traz de
carater pratico para as corporacdes. Gatal. (2001, p.01) enfatizam os lados positivos do

programa 5 sensos, onde asseguram que tal filosofia

“influencia positivamente a organizacao, as pessaasambiente, potencializando a
melhoria da qualidade. Ou seja, € mudanca cultdesitro da empresa, pois
proporciona mudancas de comportamento e atitudespdasoas por meio do
envolvimento, engajamento e comprometimento qugesurcom a implantacdo e

manutencdo dessas ac¢des, pois sdo a base parbdadgifotal.”
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E claro que como toda ideia tedrica, os 5S’s possyeesitos positivos e negativos. Neste
caso ndo se abordara os lados ruins do programaparatentar esconder ou mascarar a
verdade, e sim porque a implantacdo do estudo andsts lados ruins que 0s sensos podem
possuir. As opinides a respeito das visdes positwarespeito do programa (5S) foram
transcritos para mostrar o porqué da escolha déctée ndo para enaltecer os lados bons do

programa. De acordo com Reyes; Vicino (1997), axipais funcdes dos 5 sensos séo:
a) melhoria do ambiente de trabalho;

b) prevencao de acidentes;

C) incentivo a criatividade;

d) reducédo de custos;

e) eliminacéo de desperdicio;

f) desenvolvimento do trabalho em equipe;

g) melhoria das relagbes humanas;

h) melhoria da qualidade de produtos e servigos.

Apés uma breve visdo a respeito dos 5 sensos donmiagdes historicas, algumas das suas
funcBes e como o programa é aplicado no Brasike4& detalhar cada um destes sensos com
informacdes sobre seus significados e como aphiead Quadro 1 apresenta a visao de Lapa
(1997) e a do SEBRAE (2007) — através do seu pnogrd®’OLHO na qualidade,

desenvolvida por Souza — de como 0s sensos podemtsadidos.

Quadro 1 — Caracteristicas dos 5 Sensos

N° Japonés Portugués (LAPA) | Portugués (SEBRAE

1° Senso Seiri Utilizacao Descarte
Arrumacéo Utilizagéo
Organizacado Selecao
Selecdo

2° Senso Seiton Ordenacéo Organizacéao
Sistematizagéo Sistematizagéo
Classificacdo Arrumacao

3° Senso Seisd Limpeza Limpeza
Zelo Inspecédo

Zelo
4° Senso Seiketsu Asseio Higiene
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Continuacao

Higiene Salde
Saude Aperfeicoamento
Integridade Asseio

5° Senso Shitsuke Autodisciplina Ordem Mantida
Educagéo
Compromisso

Fonte: Adaptado de Lapa (1993EBRAE (2007)

As versodes de Lapa e do SEBRAE possuem grandedhsemas, ou seja, a compreensao
dos sensos nao destoa entre as versdes. Basicamsesg@sos podem ser vistos pelos dois
autores, SEBRAE (2007) e Lapa (1997) como:

a) Seiri: Utilizacao e Limpeza;

b) Seiton: Sistematizacao;

c) Seisd: Limpeza e Zelo;

d) Seiketsu: Higiene, Saude e Asseio;
e) Shitsuke: Ordem.

2.4.2 Seiri — Senso de Utilizacao

Seiri (Utilizagdo) mantém no local apenas aquile dave ser usado, ou seja, 0s materiais que
sao fundamentais para o desenvolvimento da atieidaguerida (BRAGA, 2006). Para que o
Seiri seja implantando, é necessario que areasstmde sejam definidas ou criadas, para que
todo o material ndo aproveitado seja enviado pstesdocais (REYES; VICINO, 1997). Para

0 SEBRAE, este senso pode tem a funcéo de:

“separar as coisas Uteis das inlteis, dando urmdgxira aquelas que, no momento
e no ambiente atual, ndo sao mais Uteis. Valereselaque indtil ndo significa que
podera ser jogado fora, e sim que no momento meioutdidade naquele local

especifico. Pode ser encontrado no Brasil com amesp descarte, utilizacao,
selecdo’(SOUZA, 2007, p.04)

Segundo Reyes; Vicino (1997), as principais vamtagieste senso séo:

a) conseguir liberacao de espaco;
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b) eliminar ferramentas, armarios, prateleiras e naaseem excesso;
c) eliminar dados de controle ultrapassados;

d) eliminar itens fora de uso e sucata;

e) diminuir risco de acidentes.

2.4.3 Seiton — Senso de Organizacao

O Seiton, segundo senso, traduzido como sendo skn€irganizacao, tenta ordenar estes
materiais ja segredados pelo Seiri (BRAGA, 2006egundo Reyes; Vicino (1997), neste
senso “0s materiais devem ser colocados em lo@aifall acesso e de maneira que seja
simples verificar quando estéo fora de lugar.” Perdo com o SEBRAE (Souza, 2007, p.04),

neste senso:

“A ordem é "pesquisa de layout", de forma a enewnim lugar para cada coisa e
manter todas as coisas sempre em seus devidosdugaorganizacéo é a etapa que
mais contribui para o "gerenciamento visual'. Peeleencontrado no Brasil com os

nomes: sistematizacdo, arrumacao.”

As principias vantagens neste senso segundo Réyas) (1997) séo:

a) rapidez e facilidade para encontrar documentosenmi, ferramentas e outros

objetos;

b) economia de tempo;

c) diminuicdo de acidentes.

2.4.4 Seisd — Senso de Limpeza

Seisd ou Limpeza tenta determinar problemas de @&RAGA, 2006). De acordo com

Reyes; Vicino (1997), “cada usuario do ambienteaguimas € responsavel pela manutencéo
da limpeza”. Segundo o SEBRAE (Souza, 2007, pg»t® senso:
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“é de respeito a tudo que esta ao nosso redoret@bjequipamentos, instalacdes - e
as pessoas. Terminada a etapa do senso de utilifecgio somente o (til, e este
devera ser respeitado, pois quando for precisordestemprir seu propésito. Pode

ser encontrado no Brasil com 0os nomes: inspecém; ze

Para Reyes; Vicino (1997) na pratica do Seisd irclratica de:

a) nao desperdicar materiais;

b) nao forcar equipamentos;

c) deixar banheiros e outros recintos em ordem aps® oetc.

Como vantagens da aplicacéo desse terceiro S,:temos

a) melhoria do local de trabalho;

b) satisfacdo dos empregados por trabalharem em amalii@po;

C) maior segurancga e controle sobre equipamentos,inge ferramentas;

d) eliminacéo de desperdicio.

2.4.5 Seiketsu — Senso de Higiene

O penultimo dos sensos, Seiketsu desenvolve estd dk higiene pelo local escolhido.
Segundo Reyes; Vicino (1997), “através 8eiketsuconseguimos manter a organizacao,
arrumacao e limpeza obtidas através dos trés pomes $Heiri, Seiton, Sei3d Para o
SEBRAE (Souza, 2007, p.04), este senso tem a furg@oaticar “todos 0s sensos anteriores
da filosofia 5s, na vida pessoal e no ambientea garantir uma melhor qualidade de vida.

Pode ser encontrado no Brasil com os nomes: sapdggicoamento, asseio.”

De acordo com Reyes; Vicino (1997) as principaigagens deste senso séo:

a) equilibrio fisico e mental,
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b) melhoria do ambiente de trabalho;
c) melhoria de areas comuns (banheiros, refeitortos, e
d) melhoria nas condi¢cfes de seguranca.

2.4.6 Shitsuke — Senso de Autodisciplina

O ultimo e quinto método, Shitsuke faz com que esspas aprendam e se disciplinem a
cumprirem e praticarem a filosofia dos 5S’s (BRAGW06). Se o Shitsuke estd sendo
executado de forma correta, significa que toddases do 5S estdo se consolidando (REYES;
VICINO, 1997). Segundo o SEBRAE (Souza, 2007, p.05)

“Autodisciplina significa autocontrole, nova atitu@ara ter e manter as habilidades
de fazer as coisas certas. Argumentar sobre o barpiercorrido até o momento, o0s
beneficios obtidos e a importancia da continuidatltna vez obtido o

comprometimento de todos os envolvidos, cumprordgamente as regras.”

Suas principais vantagens de acordo com Reyes)0/{&B97) sao:

a) trabalho diario agradavel;

b) melhoria nas relagbes humanas;

c) valorizacéo do ser humano;

d) cumprimento dos procedimentos operacionais e adtrativos;
e) melhor qualidade, produtividade e seguranca nalfinab

A Figura 4 mostra de forma esquematizada os pags®® programa 5S deve percorrer ao

longo da sua implantacao.
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Figura 4: Esquema representativo dos passos do 5S.
Fonte: Adaptado de Nunes; Alves (2008)

Este esquema melhora a compreensao de como o godoesiona. Na Figura 4 percebe-se
gue as mudancas acontecem de forma continua e, assatteracoes podem ser percebidas a

cada etapa.

2.5 Variagdes do Programa 5S
2.5.1 Os Oito Sensos (8S)

Uma evolucgdo natural do 5S desenvolvido no Jap8@nos 50, este trés sensos extras foram
propostos para complementar a filosofia do progrddmaa importante caracteristica destes
novos sensos é que eles necessitam das compet@nomhas e, conseqlientemente nao
necessitam de muitos investimentos. O investimériaixo e voltado para o ser humano, ou
seja, para treinamento a aperfeicoamento das [gesawalvidas nas suas respectivas tarefas.
Portanto, eles seguem o modelo inicial dos outers@s (ABRANTES, 1998). Estes trés

NOVOS Sensos Sao:

a) Shikari Yaro — Senso de Determinacéo: deve-se @stady e manter um objetivo
comum, trabalhando em equipe com confianca e tespelos companheiros de
trabalho (SEMED, 2009);

b) Shido — Senso de Capacitacdo: busca o aperfeicopmoftssional através da
educacéo, capacitagcéo e treinamento (SEMED, 2@@3)m, o ser humano acaba se
qualificando e consequentemente melhorando suaeatitoa e transformando-se em
um melhor profissional (ABRANTES, 1998);
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c) Setsuyaku — Senso de Economia: combate o despeadiiciinistrando os recursos da
melhor forma possivel (SEMED, 2009). Este sens@licamlo logo apds os sete
anteriores, numa fase em que as pessoas estdcadastipara sugerir melhorias e

modificacdes que elas julgam serem necesséarias AABEES, 1998).

2.5.2 Os Dez Sensos (10S)

Mais dois sensos foram incorporados aos oito jtexies. Estes novos sensos visam a
reeducacdo das pessoas, fazendo com que haja umntauma produtividade e um
melhoramento no ambiente de trabalho. Assim, asresap se modernizam e as pessoas
tornam-se mais conscientes e cidadas (SILVA, 2084jruturado em uma filosofia de
praticas simples, mobiliza a organizacdo para o aigerioso dos recursos disponiveis —
equipamentos e areas de trabalho — e faz com qtrab@hadores se sintam confortaveis e

satisfeitos com seus empregos (ZIMMER; KLEIN, 20@&&tes dois sensos sao:

a) Shisei Rinki — Senso de Principios Morais e Etiausste senso sdo definidos os
padrbes de conduta que os trabalhadores devenr se@si responsaveis por cada
setor (ZIMMER; KLEIN, 2007). O principal beneficda implementacdo deste senso
€ 0 maior comprometimento por parte dos funcioséeim relacdo aos objetivos que
devem ser alcangados e, um aprimoramento do rekoento com clientes e
fornecedores (SILVA, 2004);

b) Sekinin Shakai — Senso de Responsabilidade Soeaé-se ter compromisso perante
a sociedade, e este compromisso é toda e qualgéer que possa trazer algum
beneficio para as pessoas da comunidade (SILVA,4)20Este tipo de
responsabilidade — se realmente implantado — padleomar a imagem da corporacéo
perante as pessoas a aumentar a participacdo d@sampo crescimento socio-
econdmico da populacdo (ZIMMER; KLEIN, 2007).

O Programa 5S apresenta uma grande variedade idacdpls em relacdo a quantidade de
sensos que serdo utilizados. Empresas/paisestsetpiresentam caracteristicas préprias e,
portanto usam o programa 5S e suas versoes (8pdéGordo com suas necessidades. No
Brasil, por exemplo, costuma-se utilizar os trégneiros sensos (Seiri, Seiton e Seisd),

deixando os outros dois sensos de lado (ABRANTES8)L Muitas instituicdes de ensino



23

usam nove sensos, porque com o tempo foi percefudoapenas 0s cinco primeiros —

programa 5S — ndo contemplam as necessidadegigeste empresa (CASTRO, 1999).
2.6 Processo de implantacédo do Programa 5S

Antes mesmos da implantacdo do programa, formslé@iéyem ser elaborados para avaliar as
etapas que serdo desenvolvidas. Com estes forosjlande-se visualizar se cada uma destas
etapas esta sendo cumprida, ou seja, se o desemeotae do programa esta correto e se ha
alguma falha no processo. Em cada departamento @m$e5S’s serdo implantados, deve
fazer um diagnéstico inicial com registro fotogeéfipara comparar ao final de cada etapa os
resultados obtidos (REYES; VICINO, 1997).

Apos a realizacdo dos diagndsticos que definirgstado atual da empresa, parte-se para os

passos para a implantacdo. A Figura 5 ilustra com@cesso ocorre.

*Definir
Fronteiras

*Visdo e
Missao

e(lassificar

+ Auditorias
+Melhorias
Continuas

r n
*Higienizar

*Ordenar

+Padronizar

*Pesquisa de Processos

Layout +Padronizar
*Comunicagio 39 S Ambiente 5o S
\ Visual \ \

Figura 5: Fluxograma proposto de implantacdo dersia 5S.
Fonte: Adaptado de Nunes; Alves (2008).

O fluxograma tem por caracteristica a ideia de ajumplantacdo é continua e simultanea,
pois enquanto um senso € iniciado, outro ainda g@eege ativo. O custo para implantar o
programa ndo é alto e os recursos podem alocadosrgdonento de propria empresa.
Algumas fases podem ter um custo maior do que fupais as cinco etapas possuem
variacbes em relacdo a quantidade de pessoas Elamhestrutura fisica e situacdo da
empresa, ou seja, 0 quao organizada a compankiacsatra (SILVA, 2005). Neste estudo,
uma alternativa para o uso da implantacdo seréiliaago do programa D’'OLHO na

qualidade, com material disponibilizado pela agerd® SEBRAE que auxilia pequenos
empresarios a implantarem os 5S’s em suas emp(S8EBRAE, 2010). O formulario

referente a este programa encontra-se no ANEXO A.
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2.6.1 Implantando o primeiro senso — Seiri (Utilizacdo, Bscarte)

O primeiro passo tem por objetivo determinar assfésicas da empresa que receberdo o
programa, para que cada uma destas areas possuuipa responsavel pelo seu respectivo
ambiente. O segundo passo determina a missdo dijetivo de cada uma destas areas,
através de procedimentos formais como a formuldeddocumentacao (este passo ainda faz
parte do primeiro senso). O terceiro passo temcpeacteristica a funcdo de modificar o
ambiente, separando as coisas Uteis das inutegascmuteis que devem ser separadas e
alocadas em locais de descarte (NUNES; ALVES, 2008)

Nesta fase de implantacdo, alguns fatores podemolkservados. De acordo com a
metodologia desenvolvida pelo SEBRAE, 2007, é itgmnte:

a) analisar o que realmente € fundamental e tem gqugusedado e 0 que pode ser

descartado por ndo ter mais funcéo no local daltrab

b) ndo guardar itens provisoriamente, pois normalmeestes itens acabam

permanecendo no local por tempo indeterminado;

c) diagnosticar onde esta a sujeira e as causas\prane a mesma, esbocar um plano de
acdo para realizacdo desta limpeza e eliminacdo cdasas e, finalmente a

implementacéo deste plano;

d) para efetividade do programa € necesséario que todoiincionarios da empresa
estejam envolvidos, principalmente os gerentess paexemplo deve vir do alto da
piramide hierarquica. Caso isto ndo ocorra, 0s deroalaboradores acabam se

acomodando, pois percebem que as regras ndo sdasvahra todos.

No programa D’'OLHO na Qualidade do SEBRAE, a imf@leéo deste primeiro senso é
caracterizado principalmente na etapa 5 que trata‘lahcamento do DESCARTE e

sensibilizacdo de todos” e etapa 7 que verificessltados dos descartes (SOUZA, 2007).
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2.6.2 Implantando o segundo senso — Seiton (Ordenacéo, gamizacao)

Apoés classificar os itens que sdo Uteis, e aplicadgenso de utilizacdo, € necessario a
ordenacéo e organizacao. Nesta fase, os mateimisrdenados em seus locais respectivos,
Ou seja, as coisas sao colocadas onde sao utfizBGta etapa € a que apresenta maiores
resultados visuais, ja que com a organizacao, perse a ‘clareza’ que o ambiente apresenta
(NUNES; ALVES, 2008).

Nesta fase de implantacdo, seguindo a metodologi®&SEBRAE (2007), alguns fatores

podem ser observados:

a) mudancas simples em alguns casos trazem o objeté quwito utilizado para perto de
onde a atividade est4d sendo executada, gerando amhogde produtividade

significativo;

b) € interessante ndo deixar os itens mais utilizadssrateleiras mais altas, que podem
ser de dificil alcance;

c) corredores retos trazem ganhos de tempo quan@al&saro mesmo trajeto;

d) devem-se organizar as coisas de maneira que passasncontradas rapidamente,

quando forem utilizadas.

Este segundo senso engloba as etapas 6, 7 e ficg@o dos resultados) do programa
D'’OLHO (SOUZA, 2007).

2.6.3 Implantando o terceiro senso — Seiso (Limpeza)

Realizada paralelamente com o primeiro senso, Entggdo deste senso, tem por objetivo a
limpeza do ambiente, materiais e equipamentos,atolm a tarefa algo a ser feito
individualmente e coletivamente, ou seja, quem wsujeterminado objeto deve ser o
responsavel por limpar o mesmo. Assim, todos acdhaemdo uma atividade individual que
acaba por englobar toda a empresa (NUNES; ALVES3R0
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Alguns fatores séo observados neste senso, conBR{E&E, 2007):

a) o primeiro passo é mudar o pensamento de que ‘mAcesponsavel por isto”, pois
todos devem ser promotores ou colaboradores deefzmplos equipamentos que

utilizam no seu trabalho;

b) todos tém que fazer sua parte, pois sendo surgiiriées entre os que fazem as coisas

corretamente e os que nao fazem.

Nesta fase, as etapas 9 (lancamento) e 11 (castmfibrmacdes) do programa do SEBRAE
compde este senso (SOUZA, 2007).

2.6.4 Implantando o quarto senso — Seiketsu (Asseio, Heme)

Etapa onde todas as atividades realizadas nosssentiores devem ser padronizadas, para
que todos na empresa sigam o ideal. As areas @gganizadas a partir de normas que devem
ser conhecidas pela equipe que faz parte do destas normas podem ser: de Limpeza e
Inspecao, listas de itens Uteis, mapas de aéadjficacdo visual entre outros (NUNES;
ALVES, 2008).

Neste quarto senso, alguns fatores podem ser aloexycomo (SEBRAE, 2007):

a) defini-se o que é apropriado e aceitavel no ambidet trabalho e quais os pontos

minimos que devem ser seguidos;

b) organize as atividades dentro de tempos disponiveis

c) estabeleca tempos para a execucao das tarefas;

d) organize arquivos e ficharios, coloque identifiag;0laras de seus conteudos.

A etapa 10 dé inicio ao programa D’OLHO neste seasss resultados sao verificados na 132
etapa (SOUZA, 2007).
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2.6.5 Implantando o quinto senso — Shitsuke (Autodisciphia, Ordem Mantida)

Fase onde auditorias e melhorias continuas deveaioftar em conjunto para a manutencao
e aperfeicoamento dos processos, ja que por mgli®io programa tenha sido implantado

numa empresa, sempre ha o que pode ser aperfeidathicS; ALVES, 2008).

Nesta fase de implantacdo, quatro grandes fatmésnp ser observados, como (SEBRAE,
2007):

a) disciplina exige que todos na empresa caminhenogur@ituando como se fosse uma

entidade, em gue todos se motivem para o alcargelgetivos comuns;

b) cada empregado deve saber qual seu papel dentemgeesa, 0 que ele esta

produzindo e quem € seu consumidor;

c) deve-se checar se as pessoas estdo realmenteofazemspecdes corretamente, pois
caso contrario os relatérios serdo gerados comngroéncias e certamente trard

prejuizos para a empresa;

d) ndo adianta fazer uma campanha bonita na emprésa amrganizagao, limpeza e

padronizacdo do ambiente e depois tudo isto farexsdo ou ndo aplicado.

Este senso engloba as duas ultimas etapas (13 dolg)ograma do SEBRAE (SOUZA,
2007).
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3. DESENVOLVIMENTO

No intuito de melhorar a organizacdo na empresageienvolvida uma analise dos indices de
qualidade a implantacdo do programa 5S no almadjfpodendo este ser um projeto piloto,

e posteriormente aplica-lo em toda a empresa.

3.1 Metodologia

A metodologia proposta neste trabalho € compostpedquisas bibliograficas e coleta de
dados para posterior analise, configurando assinesitodo de caso. Como se trata de um
estudo de caso o que sera desenvolvido ao longtesdgsdximos meses, deve-se

primeiramente conhecer o que seria este tipo deraqgto.

Desenvolvido para investigar os fenbmenos das s@iaas do conhecimento, o estudo de
caso, descreve um conjunto de dados de um detefpr@cesso e suas relagcdes Young
(1960,apudGIL, 1960, p. 269). As principais vantagens aesmlher um estudo de caso em
relacdo a uma pesquisa tedrica, € o fato de queisas mudam constantemente e ao realizar
um estudo pratico, as pesquisas podem ser alteemldesngo do seu desenvolvimento,
deixando a analise mais rica e também a visdo miaiangente do problema, ja que
trabalhando com fatos, a busca por resultados daz que o horizonte de informagdes do
pesquisador seja maior. Um contraponto ao escebtarproposta é o fato de, na maioria das
vezes, 0 estudo ser restrito ao problema, ou smjamente o resultado por ser aplicado a
casos gerais (GIL, 1991).

Como o trabalho foi de natureza pratica, determamase o0s procedimentos que foram
adotados para a coleta, andlise e verificacao aidgsd As andlises foram do tigaalitativo,

ja que muito dos resultados obtidos se deram ardeeinducdo. Quanto gesquisa, de
naturezadescritivg tendo em vista que dados foram coletados e estevrealizadas. O
delineamento adotado teve varios procedimentos demantamento de dadas pesquisa
bibliografica, tendo em vista que a organizacdo das informad@®sanda de conhecimento e

ajuda de especialistas da area.

A coleta de dados para o desenvolvimento do estlelpse através de entrevistas,
questionando o funcionamento e a organizacao ¢eKEpao, entrevistas estas feitas usando

o modelo deentrevista livre e ndo-estruturadande ndo ha certa regra, ou rigidez, a ser
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cumprida. Outro método adotado para a coleta desdadra com o uso de questionario,
realizado através de pergunsdeertas respeitando assim a escolha da entrevista qustam

possui um carater liberal.

A analise de dados se deu atravédairilacdo e apresentacdo dos dadoede o uso da
informatica através de planilhas eletrénicas omyanbs dados coletados de forma coerente e
ajudou na interpretacdo dos mesmos. Comanalise e discussdo dos dadgsode se
interpretar estas informacdes e a partir distogrdghou-se que o estudo foi realizado de
forma coerente. Aconclusdo da analise e dos resultados obtidgmgupou os dados
formatados para serem concluidos e assim, tevayse nesposta ao estudo de caso.
Finalmente com eedacéo e apresentacdo do trabalho cientifitansformou-se os dados em
palavras, ou seja, mostrou-se o significado dadtesos.

3.2 Descrigéo da empresa

A empresa, objeto deste estudo, foi fundada nadant®95 na cidade de Maringa-PR e, atua
ha mais de 15 anos no mercado de confeccdo promabceo uniformizacdo escolar e
corporativa. Iniciou suas atividades no segmentard®rmes escolares promocionais e hoje
é uma das mais reconhecidas empresas do segmessnii Bma area instalada de 765em
uma boa distribuicdo em relacdo a composicdo deestratura, como pode ser visto no
APENDICE A. Se encontra numa via movimentada daadsd(Figura 6), sendo a sua

localizacdo de facil acesso.

w

Figura 6 — Fachada da empresa
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Conta com diversos produtos, adequados a todaémemanda. Tem como filosofia sempre
um atendimento diferenciado dos clientes e forneesg além de investimentos em um
sistema informatizado, que abrange desde o callmdmrcamentos até a entrega dos pedidos,

mas nao contempla o gerenciamento de estoques.

O quadro funcional da empresa € em torno de 60opgessaracterizando-a como uma
empresa de pequeno porte segundo a classificacgaBBAE (2010), em regime de 8 horas
/dia e 44 semanas/ano. Para compreender o funcem@ndesta empresa, apresenta-se na

Figura 7 o organograma geral, mostrando de forara @ divisdo dos departamentos.

Diretaria

i R
Comprasy Producio Finangas, Marketing Recursos
Materiais Contabilidade Humanos

. A

1 1
Centrode Produtos
Frodug3o Acabados

Figura 7: Organograma geratagresa

Estes oito departamentos, divididos em trés nivedstra a hierarquia e a composicdo da
empresa. Para melhor compreender esta estrutgiee abaixo uma breve descricdo de cada

um destes departamentos.

3.2.1 Diretoria

Determina os rumos que a empresa deve tomar. Bietsteestdo localizados os profissionais

com o poder de decisdo (os donos da empresa). Gtanpar duas pessoas.
3.2.2 Setor de Compras

Responsavel por manter e controlar os materiaodiseis nha empresa. Tem a funcédo de
recebimento, armazenagem e expedicdo dos prodat@s @ centro de producdo. Uma

funcionaria é responsavel por manter este controle.
3.2.3 Produgéao

Divide-se em dois segmentos: Centro de Produc&odui®s Acabados.
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a) centro de producgao

PCP determina se o ritmo de producédo esta de acordm programado baseado no ciclo
do pedido. Possui um responsavel encarregado decaese este ritmo esta dentro da
margem de tempo esperado, se a quantidade prodesti@laorreta e se ndo ha nenhum
defeito nestes produtos (inspecdo). Neste setomh@sponsavel pelo desenvolvimento —
projeto e desenho — das pecas que serédo confedagna

b) produtos acabados
Controla aarmazenagem dos produtos acabados e também contretavio destes
produtos a seus destinatarios. Este envio poddederpela empresa ou o cliente vai
buscar sua encomenda no local.
3.2.4 Setor de Financas
Pagamento de funcionarios, controle de despesadoedat que envolve os gastos/lucros da
empresa. Dois funcionérios sdo responsaveis paisestr.
3.2.5 Setor de Marketing

Busca manter e adquirir novos clientes atraveéssitay a instituicbes de ensin@mpresas.
Também possui vendedores que trabalham via telefonma loja localizada na frente da

empresa.

3.2.6 Setor de Recursos Humanos

Responsavel pela contratacdo e despensa de func®n&ansmissdo das diretrizes da
empresa, elaboracdo de planos de treinamento, etc.

3.3 Processos

Por se tratar de uma empresa de pequeno portepreeasso produtivo € simples, nao
apresentando processos paralelos ou etapas avamggeoducdo. A Figura 8 mostra todo o

processo, desde a chegada do pedido até a entretiarde.
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Estogue
Pedido Almoxarifado {produtos
acabadas)

Figura 8 — Fluxograma do processo

Percebe-ser que fluxograma apresenta sete etap&sda@ace que cada uma depende do
funcionamento da sua anterior, ou seja, 0 procés$ioear e, portanto caso uma etapa
apresente problemas, todas as subsequentes sejddiqadas. Estas etapas estdo detalhadas

a sequir, seguindo a ordem do fluxograma.

3.3.1 Pedido

Primeira etapa do processo. Uma diretora da empeesdée as escolas/companhias da regido
oferecendo os uniformes desenvolvidos pela empBssn ambas as parte entrem em acordo,
o pedido é gerado. Se o cliente for conhecido, presa faz uma busca no CERASA e caso
ndo apresente nenhuma irregularidade, o acordocltade e as pecas comecam a ser
confeccionadas. Se o cliente for novo, a empreda gae o0 mesmo pague 50% do valor do

pedido antes da producdo ser inicializada.

3.3.2 Almoxarifado

Setor da empresa que apresenta alguns problenagal@zacao e por este motivo, o local
escolhido para o desenvolvimento da proposta déaitggdo do Programa 5S. E o local da
chegada (compras) e saida (ordem de producdo) deriaim Este setor sera melhor
detalhado no Topico 3.3.

3.3.3 Compras

Uma pessoa € encarregada pelo controle de estAqueer que determinado produto esta

faltando, o pedido é feito aos fornecedores (ndndmum controle através de softwares ou
qualquer outro mecanismo que nao seja a ‘intuigécsaber a hora que determinado produto
deve ser resposto). Na chegada dos materiaiscio®desdo colocados nos paletes — tipo de
estrutura para armazenagem — sem obedecer nenhdera a ndo ser a experiéncia dos

funcionarios, ou seja, ndo ha nenhum método foansér seguido para esta operagdo. Os
aviamentos sao alocados em caixas plasticas e smiim apresentam identificacéo, levando

€em certos casos uma armazenagem errbnea das pecas.
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3.3.4 Ordem de Producéo

Quando as operacdes descritas na etapa do pedidooséretizadas, os funcionarios do
almoxarifado (os mesmos que armazenam o0s prodatoBagada), com a ordem de producéo

nas maos buscam os tecidos e aviamentos e os &gamtentro de producéo ao lado.

3.3.5 Corte

Apos o pedido ser efetivado, os tecidos sao retwad almoxarifado e enviados para o corte
para serem moldados (cortados) de acordo com a@eth cliente (quantidade, tipo de
tecido, tamanho, cor, etc.). As pecas sao cortadasdo moldes com tamanhos e formas
adequadas (método tradicional). A empresa acaboaddeirir uma maquina plotter —
desenha os moldes através de um software de caoputgpossibilitando assim, agilidade,
rapidez e principalmente economia de material, pgsograma otimiza a area de corte do

tecido, mas este equipamento é pouco utilizadogef@esa.

3.3.6 Costura

Area que ocupa a maior parte do centro de prodiN@&sta area, localizam-se as costureiras
da empresa, que tem a fungdo de juntar as pare® getor de corte desenvolveu. Neste
setor, que emprega boa parte dos funcionarios &@o dé fabrica, os produtos apresentam sua
forma real, ou seja, se tornam camisetas, agasallmgros tipos de pecas que a empresa
venha a desenvolver. As pecas que necessitamalapest sdo enviadas para terceiros antes
mesmo de serem costuradas, ou seja, quando chepamta da costura, ja possuem as

ilustracdes desejadas.

3.3.7 Inspecao

A area de inspecdo é responsavel por determinassgecas apresentam algum tipo de
imperfeicdo, como rebarbas, manchas, rasgos, tamanfuantidades incorretas. Apesar de a
empresa nao possuir nenhum tipo de controle dadadal formal (uso de algum método,

programa ou metodologia), € neste setor que adaugiidos produtos é verificada, antes de

serem entregues ao cliente.

3.3.8 Estocagem (produtos acabados)

Na ultima area, os produtos acabados sao passdeloe guente (para que nao haja nenhuma

imperfeicdo) e embalados para serem entregues guasyl cliente(s) for busca-los. Este
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armazenamento € localizado no chéo de fabrica -hdaem departamento ou area (fisica)
especifica para os produtos finalizados — e ocup@Ror area das quatro identificadas na

producao.

3.4 Almoxarifado

O setor — ilustrado na Figura 9 — esta localizamlfundo da empresa. Apresenta em torno de
120 nf e se divide em duas importantes aréasa dos tecidgsonde estdo localizados boa
parte dos tecidos e&@ea dos aviamentp®nde se localiza os aviamentos e também alguns
tecidos que ndo couberam na primeira area. Nacadmse localizam os aviamentos, existem
dois banheiros que sédo utilizados pelo pessoatatiupéo e do almoxarifado. Outro ponto a
ser destacado é que o almoxarifado € o local ochdeealizados os controles de frequéncia
dos funcionérios, ao lado do telefone (vide a figabaixo). A Figura 9 mostra como se faz

esta divisao no almoxarifado.

;\
ALMOXARIFADO
(AVIAMENTOS)

8m
ALMOXARIFADO (TECIDOS)
Mesa
3
2

Figura 9 — Plantaadimoxarifado

O corredor (passagem entre a area de expedicdoeatm de producdo) € livre, o que €
fundamental para ndo haver interrup¢ao no transpiams materiais.

3.4.1 Atividades do almoxarifado

As atividades desenvolvidas no setor do almoxasifeb basicas, devido o tamanho e ramo

da empresa. O Quadro 2 ilustra como se da estidaales.
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Quadro 2 — Atividades realizadas no almoxarifado

.
* Apds chegar a area de expedigao, um funcionario do almoxarifado recebe o material e

WEEELLR  verifica se osdados do pedido estio de acordo com a entrega.
Material

u
* Um funcionario pega o material - n3o necessariamente o mesmo funcionario que o
recebeu-e o coloca numa prateleira ou em um pelete.

Armazenagem

.
* A partir do momento que o pedide fol concretizado, este pedido & enviade ac

Bedide almoxarifado com as quantidades de materiais exibidos no pedido.

¢ lUm funcionario do setor retfira tecidos/aviamentos necessarios,  verificande a
guantidade/cor/tipo de tecide ou aviamento que serd necessario para a producio
daquelaremessa.

r

* O funcionario leva os materiaispara amesa de corte (caso de tecidos) ou parao setor
de costura (caso seja aviamentos).

* Apos os materiais serem usados, um funcionario leva estes (tecidos ou aviamentos) de
volta aseus respectivos paletes ou prateleira.

Estas atividades sao realizadas por dois funciemd@iconsomem a maior parte do tempo e
esforgo exigido no setor. Apesar de serem simpkas atividades demandam conhecimento
de tecidos (tipos, espessura, composi¢cao) parandoehaja nenhum problema no setor de
Corte ou Costura.

3.5 Coleta e andlise dos dados

Os dados coletados tém como propdsito mostrar @donamento do setor de almoxarifado a
fim de alcancar os objetivos propostos no presérgbalhno que € analisar como os
funcionarios de tal setor realizam suas atividgmacando de maneira informal o programa
5S para posteriormente formaliza-lo com o intugocdnduzir melhorias neste setor e com a
pratica realiza-lo em toda a empresa. Iniciaimdoieaplicado um questionario, elaborado
para entender o funcionamento do almoxarifado agdatéo a algumas praticas do Programa

5S. O questionério é apresentado no Quadro 3.
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Quadro 3 — Questionario com os funcionarios do alm@arifado

Ha tecidos que ndo sao usados ou que raramente sditizados?

Ha algum controle na chegada e na saida dos teci¢lngamentos da empresa?

Ha algum controle entre o almoxarifado e o setor deorte?

Ha algum controle de refugos?

Ha algum controle formal da quantidade de tecidosidamentos existentes no

almoxarifado?

Ha algum treinamento para os funcionarios em relagé a como deve ser realizada 4
tarefas exigidas no almoxarifado?

Como é feito a distribuicdo dos produtos pelos pakes?

Ha alguma marcacgdo no piso que distingue uma areadautra?

Quais sao os tecidos mais usados?

Foram realizadas nove perguntas, os quais saordercaformal. Os dois funcionarios que

trabalham no setor responderam. As respostas foodgtadas por meio de anotacoes feitas

no mesmo instante em que os funcionarios respondmmuestdes. Fez-se a juncdo das

respostas destes dois funcionarios, apresentad@sauro 4.

Quadro 4 — Resposta obtida com os funcionarios detsr

a)

Ha tecidos que ndo sao usados ou que raramente sditizados?

Alguns tecidos séo pouco utilizados, mas eles &aalsscartados, pois podem ser utiliza
a qualquer momento. O fato de serem poucos apao\sii ndo significa que eles podem
descartados. Os tecidos que a empresa tem cedeqaednao serdo usados sdo devoly,
aos fornecedores.

b)

Ha algum controle na chegada e na saida dos teci¢lngamentos da empresa?

Sim. Ha um formulario especifico para o almoxamfague determina os materiais q
chegam e possivelmente saem da empresa. Este doiorneg encontra no ANEXO B.

Ha algum controle entre o almoxarifado e o setor deorte?

N&o. O funcionario do almoxarifado recebe o pedidmvia o tecido para a mesa de cd
mas nao é feito nenhum tipo de controle para ¢seaQao.

Ha algum controle de refugos?

Caso o tecido que acabara de voltar do setor de apresente retalhos consideraveis, €
retalhos sdo colocados na embalagem junto comidotpara serem aproveitados no fut
proximo.

Ha algum controle formal da quantidade de tecidosidamentos existentes ng
almoxarifado?

N&o. Uma vez por més, a funcionaria responsaved getor de compras vai até
almoxarifado e observa os niveis de estoques at@stepara tecidos e aviamentog
determina 0s materiais que precisam ser repostos.

f)

Ha algum treinamento para os funcionarios em relagéia como deve ser realizada 3
tarefas exigidas no almoxarifado?

O treinamento é realizado na pratica, ou seja, duanfunciondrio entra na empresa
recebe algumas informacdes a respeito de comoeaagies devem ser realizadas. Ha
documentacdo que descreve as atividades do alffam@rEsta documentacéo € entregue
funcionario, mas ndo ha nenhum tipo de monitorggia averiguar se o funcionario seg
as recomendacdes descritas neste documento (ANBXO C

dos
ser
dos

ue

rte,

stes

Uro

D

» €

ele
ima
2 ao
jue

9)

Como é feito a distribuicdo dos produtos pelos pales?
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Os tecidos sao alocados obedecendo a duas castcasritipo e cor. A ideia € de manter| os
tecidos separados por seu tipo (PV, Tactel, Molettm) e tentar fazer uma associacdo ¢com
as cores destes tipos de tecidos. Exemplo: Teadosioleton nos tons de azul alocados
juntos numa mesma sec¢ao.

h) Hé& alguma marcacdo no piso que distingue uma areadutra?

N&o. Os materiais foram colocados nos paletes obade a estrutura fisica do préd
(paredes, pilares, etc.).

0]

i) Quais sdo os tecidos mais usados?

PV Branco, PV Azul Marinho e Tactel.

As respostas do questionario mostraram que a empossui certa formalidade para com as
suas operacdes, mas cabe ao funcionario tomarisidex respeito de executar ou ndo estas
operacdes de acordo com o que foi proposto pelaesiaap Também se pode entender que a
empresa tem a preocupacado em realizar as tarefasqualidade como, por exemplo, o

descarte dos tecidos que ndo serdo usados e dzaggndos materiais por cor e tipo.

3.5.1 Anadlise da pratica do 5S no setor

Para determinar o quanto a empresa pratica os Gersos no almoxarifado foi utilizado um
checklistcontemplando as atividades praticadas por cads senprograma. Para analisar de
forma mensuravel cada um dos fatores do 5S, flwado a escala de peso 6timo, regular e

péssimo, que representam:

a) oOtimo: quando a empresa cumpre totalmente o fatisado;

b) regular: quando a empresa cumpre o fator em cesiamcOes, sendo este
cumprimento sendo realizado de 1 a 99% dos casaeja, ndo é cumprido em todas

as situacdes, mas ja foi usado em alguma ocasiao;

c) péssimo: quando nunca foi implantado pela empeesajo este descumprimento por
falta de conhecimento da companhia ou por impdskile de ser realizado.

Estes fatores foram retirados da literatura descritste trabalho, baseados nos estudos de
Souza (SEBRAE), REYES,; VICINO e LAPA.

3.5.2 Andlise e mensuracgdo do primeiro senso — Seiri



38

O primeiro senso € caracterizado por manter nol Ideatrabalho apenas os objetos,
instrumentos e materiais que sao usados frequenten Quadro 5 apresenta os fatores que

devem ser cumpridos para que este primeiro sefsarg@antado de maneira satisfatoria.

Quadro 5 —Checklist do Primeiro Senso
Cumprimento dos requisitos do Primeiro Senso

Farores a serem cumpridos Otimo Regular Péssimo
MManter no local apenas aquilo gue deve ser usado X

Niao guardar itens provisoriamente X

Definir ou criar dreas de descarte X

Conseguir liberacio de espaco X
Eliminar ferramentas, armarios, prateleiras e materiais em X

EXCESSD

Eliminar dados de controle ulirapassados X

Diminuir risco de acidentes X

Determinar a missdo ou o objetivo do almoxarifado formalmente X
Diagnosticar onde esta a sujeira e as causas que levaram a X

mesma

Esbocar um plano de acdo para realizacdo da limpeza X

Cada um destes fatores estdo melhor detalhadosoabaiim de uma melhor explicacdo do

porque o peso atribuido para cada um.
a) manter no local apenas aquilo que deve ser usado

A empresa cumpre muito bem este fator. Os tecidosazenados na empresa sao
frequentemente usados na linha de producao. Altroidos, como é o caso da Tactel
verde, sdo utilizados exclusividade para a confedegduniformes de um colégio, portanto
tem pouca utilizagdo, mas nao sao consideradosiaatque podem ser descartados. Os
tecidos/aviamentos que nao terdo serventia sadvitbe® aos fornecedores.

b) n&o guardar itens provisoriamente

Os itens que chegam de outras areas da empresgeoten) de outras empresas s6 vao
para o almoxarifado caso pertencam a este set@et@ é um local de passagem de
materiais (area de recepcdo de materiais da empmsas caso 0 material ndo seja

destinado a este setor, imediatamente ele é enaiada respectivo local.
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c) definir ou criar areas de descarte

Existe uma area localizada num canto entre doetggmtomo mostra a Figura 10.

Big 10 — Local de descarte de tecidos

Esta area é na verdade um espaco que sobrou natrende dois paletes e ndo uma éarea
determinada para o descarte, que neste caso Sub@s de tecido que sao enviadas a
pessoas que usam destas sobras para fazerem.téjyetesolucéo para este caso seria a
diminuicao do intervalo com que estas sobras dddes@io amontoadas, pedindo para que
as pessoas que buscam estes retalhos aumentarmeggiéntia de visitas a empresa. Outra
solucdo seria aproveitar este espaco para trargflormficialmente em uma area de

descarte, através do uso de caixas para alocartesigos.
d) consegquir liberacédo de espaco

Este fator é dificil de ser cumprido, pelo fatoalmoxarifado utilizar toda a capacidade
de ocupacédo. Apesar de a empresa ter mudado depdaca uma instalacdo maior, este
setor ja apresenta ocupacdo maxima de seus espgmmsanto seria dificil a liberacao de

gualquer espaco neste local.
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e) eliminar ferramentas, armarios, prateleiras, e matgais em excesso

N&do ha nenhum tipo de material, ferramenta, pateteprateleira que poderia ser
descartado por ndo ser utilizado. Tudo o que estido no setor € usado de uma forma

ou de outra.

f) eliminar dados de controle ultrapassados

Os dados — pedidos que s&o enviados para que xalfado providencie e envie 0s
materiais ao Corte e a Costura — sdo imediataneviados ao PCP apds esta operacao

ser realizada.

g) diminuir risco de acidente

Neste ultimo ano (2010) — periodo em que os furdioa do setor foram contratados pela
empresa — nao houve nenhum tipo de acidente r@dpstmuito em fungdo do tipo de
material manuseado que sdo tecidos e aviamentesndmu possuem caracteristicas que
podem trazer algum prejuizo a pessoas. Ha na entladetor um extintor de incéndio

para caso algo aconteca (cumprindo as normas qm@erBombeiros).

h) determinar a miss@o ou o objetivo do almoxarifadodrmalmente

Ha documentos indicando os propdsitos e atividddste setor, como mostra 0 ANEXO
C. O problema é que os funcionarios do setor panleméo cumprir o que ali esta escrito.
O que falta € uma fiscalizacdo para determinar steseobjetivos determinados sao

cumpridos de acordo com o documento formal.
i) diagnosticar onde esta a sujeira e as causas quedeam a mesma
As causas que levam a sujeira sdo conhecidas pelc®narios do setor: restos de

tecidos que acabaram de voltar do setor de cottenbém pedacos de plasticos que

guardam estes mesmos tecidos.
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J) esbocar um plano de acdo para realizagao da limpeza

N&o ha nada relacionado a um planejamento de lim@@z funcionarios do almoxarifado
limpam o setor entre uma tarefa e outra. Ndo hurarhorario ou dia programado para a
limpeza. Se durante o dia houver um intervalo easeatividades, os funcionarios

aproveitam este tempo para limpar o local.

A empresa cumpre boa parte dos fatores relacionadeste primeiro senso. Para melhor
visualizagdo, a Figura 11 mensura o quanto destees séo exercidos no local de trabalho.

m Otimo
®m Regular

Peéssimo

Figura 11 — Percentagem depzimento do Primeiro Senso
O fato de 60% dos itens estarem na categoria depthdica que a empresa adota, mesmo

sem ter conhecimento formal, boa parte dos fatprescaracterizam este senso.

3.5.3 Andlise e mensuracao do segundo senso — Seiton

O segundo senso € caracterizado por manter a pagaoi no local de trabalho ja estabelecida
no primeiro senso. O Quadro 6 apresenta os fatpreslevem ser cumpridos para que este
segundo senso seja implantado de maneira satiafator

Quadro 6 —Checklist do Segundo Senso

Cumprimento dos requisitos do Segundo Senso

Fatores a serem cumpridos Otimo Regular Péssimo
Materiais colocados em locais de facil acesso e de maneira que X

seja simples verificar quando estio fora de lugar

Coisas organizadas de maneira que possam ser encontradas X
rapidamente, quando forem utilizadas

Materiais sdo ordenados em seus locais respectivos X
Rapidez e facilidade para encontrar documentos, ferramentas e X

outros objetos

Nio deixar os itens mais utilizados nas prateleiras mais altas X
Corredores retos trazem ganhos de tempo gquando se realiza o X

mesmo frajeto
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Para um melhor entendimento a respeito de cada estegl fatores e suas respectivas

classificacdes — em relacdo a seus pesos atribuiestes foram detalhados de forma textual.

a) materiais colocados em locais de facil acesso e a@neira que seja simples

verificar quando estéo fora de lugar

O local é pequeno e isto ajuda na organizacdo alaasc Os materiais de maneira geral
apresentam uma boa organizacao e, quando estadoftmgar pré-determinado, logo sao

facilmente identificados visualmente.

b) coisas organizadas de maneira que possam ser encadts rapidamente, quando

forem utilizadas

A maioria dos materiais podem ser facilmente emadot, mas falta identificar todos os
produtos que ali se encontram. Em alguns casacs fakh de uma total identificacdo dos
materiais, ha certa demora para descobrir ondelesaéfizado determinado ziper, por

exemplo.
C) materiais sado organizados em seus locais respecsvo

Este requisito € cumprido em boa parte do horéaeidrabalho. O problema é que em
certas circunstancias, funcionarios de outros sstdigados a Producdo vao até o
almoxarifado e pegam materiais, deixando estesriaatapds o uso em qualquer local do
setor.

d) rapidez e facilidade para encontrar documentos, feamentas e outros objetos

Os documentos (pedidos vindos do PCP) ficam lcaddig na mesa de movimentacao do
setor. As ferramentas utilizadas sdo poucas e esgrgamo carrinho para transporte, uma
balangca e escadas para retirar os tecidos. Todas é&sramentas e documentos

apresentam boa organizacao e sao faceis de secemtraaos.
e) nao deixar os itens mais utilizados nas prateleiramais altas

Os tecidos mais utilizados encontram-se nas pnaelenais baixas. Esta ordem foi
determinada pelos funcionarios do Setor para facii movimentagdo e armazenagem

dos tecidos.
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f) corredores retos trazem ganhos de tempo quando sealiza 0 mesmo trajeto

O corredor do setor, como mostra a Figura 12, dampao possui nenhum obstaculo no

caminho.

Fgra 12 — Corredor do almoxarifado

O espaco para o transito de pessoas e movimerdas&uoateriais € amplo e, portanto ndo
€ nenhum tipo de prejuizo de tempo por causa dedmrdo setor.

A empresa cumpre boa parte dos fatores relacionadeste segundo senso. Para melhor
visualizagdo, a Figura 13 mensura o quanto desteres séo exercidos no local de trabalho.

m Otimo
B Regular

1 Péssimo

Figura 13 — Percentagem de cumpriment8eatpuindo Senso

Este segundo senso apresenta uma percentagemeattangbrimento, em torno de 67%,

indicando que a empresa utiliza este sendo dianmeesmo sem conhecé-lo.
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3.5.4 Andlise e mensuracao do terceiro senso — Seisd

O terceiro senso tenta determinar os problemasausam a bagunca e a sujeira no local de
trabalho. O Quadro 7 apresenta os fatores que deeeraumpridos para que este terceiro

senso seja implantado de maneira satisfatoria.

Quadro 7 —Checklist do Terceiro Senso

Cumprimento dos requisitos do Terceiro Senso

Fatores a serem cumpridos Otimo Regular Péssimo
Usuirios responsaveis por limpar dreas e equipamentos que X

eles mesmos ufilizam

Baixo desperdicio de material X
Nio forcar equipamentos X

Deixar banheiros e outros recintos em ordem apoés o uso X

Satisfacdo dos empregados por trabalharem em ambiente X

limpo

Segue abaixo o detalhamento dos fatores relacishadeste senso e suas respectivas
classificagoes.

a) usuarios responsaveis por limpar areas e equipamery que eles mesmos utilizam

Este requisito ndo é cumprido totalmente, poisnpdiza € realizada nas folgas durante o
dia, ou seja, entre uma operacao e outra, por &lecionarios do setor. Portanto, pode
acontecer de um funcionario limpar a sujeira caagad outro.

b) baixo desperdicio de material

Ndo ha nenhum controle de desperdicio. Assim, nentidnarios do setor e nem
administradores da empresa tem o controle soldegyerdicios.

c) nao forcar equipamentos

Os equipamentos usados no setor (escada, carrei@msporte e balanca) sao usados
para atividades simples e ndo ha nenhum tipo déatque cause estresse ao equipamento.
d) deixar banheiros e outros recintos em ordem aposuso

Os banheiros localizados no setor sdo limpos e beganizados. As funcionérias
responsaveis pela limpeza tém a missdo de mantdenpaesa limpa e os funcionarios

cooperam para que os locais permanecam limposaseacessidade de qualquer cartaz
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ou outra informac¢do mostrando que o local devea®en limpo. Portanto, esta funcéo de

limpeza néo cabe aos funcionarios do setor. Hopessspecializadas para tal tarefa.

e) satisfacdo dos empregados por trabalharem em ambienlimpo

Para os funcionarios do setor, a organizacaorm@elia do ambiente faz toda a diferenca
para a realizacdo de suas funcdes. Numa conveli@manal, os funcionarios do setor
alegaram que a limpeza do ambiente determina aidalle com que as operagdes no

almoxarifado séo realizadas, influenciando em totempo de processo.

A empresa cumpre boa parte dos fatores relacionadeste terceiro senso. Para melhor

visualizagao, a Figura 14 mensura o quanto desteet séo exercidos no local de trabalho.

m Otimo

60% W Regular

Péssimo

Figura 14 — Percentagem do cungmimdo Terceiro Senso

Apresentando os mesmos indices do primeiro semsotomo de 60% de aplicacdo dos
fatores que caracterizam esta fase, este valocandue a empresa adota mesmo que

desconhecendo de maneira formal as técnicas edajae caracterizam este terceiro senso.

3.5.5 Andlise e mensuracao do quarto senso — Seiketsu

O quarto senso organiza e mantém as mudancasadzaiznos trés sensos anteriores. O
Quadro 8 apresenta os fatores que devem ser cuwspp@ara que este quarto senso seja

implantado de maneira satisfatoria.



Quadro 8 —Checklist do Quarto Senso

46

Fatores a serem cumpridos Otimo  Regular Péssimo
Manter a organizacdo, arrumacdo e limpeza X

Equilibrio fisico e mental X

As dreas organizadas a partir de normas conhecidas pela X

equipe que faz parte do setor

Estabelecido tempos para a execucdo das tarefas X
Organizar prateleiras e paletes com identificacio clara de X

sens conteidos

Estes cinco fatores formamaobecklistdo quarto senso, que € menos praticado na

empresa.

Para determinar o porqué desta classificacdo, uthomdetalhamento de cada um destes

fatores é exibido abaixo.

a) manter a organizacgao, arrumacgao e limpeza

Na maioria das vezes, as coisas sdo mantidas rizagas em seus devidos lugares. Os
funcionérios organizam o setor constantemente @qpha um tempo entre uma operacao
e outra) e procuram manter esta organizagcdo. Aepnabpara que esta arrumacao seja
mantida esta na chegada de novos materiais. Estes produtos, em algumas situacoes,
sdo colocados em qualquer lugar — ja foi obseneadaerta ocasido a colocacdo de um
tecido que acabara de chegar no chdo — e demoracemiontempo para serem alocados

em seus respectivos locais de armazenamento.

b) equilibrio fisico e mental

Segundo as pessoas que trabalham no setor, adlt¢edbalho é estressante e exaustivo.
Para um dos funcionarios deste almoxarifado, ol ideaa que houvesse trés pessoas
designadas para este setor, ou seja, um funcioaariais. Parte deste estresse gerado no
local de trabalho é em funcédo da alta rotatividéeléarefas. Os funcionarios estao durante
todo o tempo de servico realizando alguma ativiqg@d@sporte de materiais, cooperacao

com outros setores, limpeza do almoxarifado, etc.).

c) as areas organizadas a partir das normas conhecidpsla equipe que faz parte do
setor

A organizacao a respeito de como deveria ser ahiigtio dos tecidos e aviamentos da

empresa era planejada pela diretoria da empresat&mnto, esta organizacao atrapalhava

o trabalho dos funcionarios do almoxarifado, pds atendia as necessidades do setor.



47

Assim, os diretores concordaram em passar a respiidade da organizacdo do setor
para os funcionarios. Portanto, sdo os propriosidmarios do setor que determinam a

ordem e a disposicao de tecidos e almoxarifados.

d) estabelecido tempos para execucgao das tarefas

N&o ha nenhum planejamento em relacdo ao tempomaacdes. Assim, uma mesma
operacédo pode ser realizada com tempos diversos.

e) organizar prateleiras e paletes com identificacddara de seus conteudos

Boa parte das prateleiras e principalmente dosgsaspresentam identificacdo com nome
do produto, mas algumas prateleiras ndo possuemtifidegcdo, como pode ser

visualizado na Figura 15.

Figura 15 — Prateleiras sem identificagéo

Esta falta de informacéao visual leva em algunssas@traso no processo em fungéo do

tempo gasto para encontrar estes materiais seiltifickgéo.

A empresa peca em relacdo ao cumprimento dos $atel@ionados a este quarto senso. Para
melhor visualizacdo, a Figura 16 mensura o quaested fatores sdo exercidos no local de

trabalho.
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m Otimo
® Regular

Péssimo

Figura 16 — PercentagenCumprimento do Quarto Senso

O fato de apenas 20% dos itens estarem na cated@ridimo, indica que a empresa ndo

consegue manter e organizar as coisas como planejad

3.5.6 Andlise e mensuracao do quinto senso — Shitsuke

O quinto senso procura disciplinar as pessoas @agaestas facam as coisas de maneira
correta. O Quadro 9 apresenta os fatores que dseeoumpridos para que este quinto senso

seja implantado de maneira satisfatoria.

Quadro 9 —Checklist do Quinto Senso

Cumprimento dos requisitos do Quinto Senso

Fatores a serem cumpridos Otimo Regular Péssimo
Trabalho didarie agradavel X

Cumprimento dos procedimentos operacionais e X

administrativos

Motivacdo coletiva por parte dos empregados X

Cada empregado sabe qual seu papel dentro da empresa X

Cada empregado sabe o que estda produzindo X

Cada empregado sabe quem é seu consumidor X

Para entender as caracteristicas a respeito dwsdatontidos nchecklist um detalhamento
mais aprofundado destes fatores é mostrado abaixo.

a) trabalho diario agradavel

Regular em funcéo do estresse e da carga de toalfallocal é confortavel, possuindo
bom fluxo de ar, iluminacédo e espaco suficientea madesenvolvimento das tarefas ali
requisitadas, mas em funcédo da demanda de opera;dedalho se torna cansativo e

estressante.
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b) cumprimento dos procedimentos operacionais e admstrativos

Os funcionérios, em funcao também da alta cargaad®lho, cumprem muito bem as
suas funcdes. Os procedimentos operacionais sacelasionados a armazenagem,
transporte e movimentagdo. Os procedimentos admaitN®s sdo basicamente as
anotacdes que sao feitas — controles — nos pedidashegada dos materiais.

c) motivagao coletiva por parte dos empregados

N&o ha nenhum tipo de motivagéo explicita por pdo® funcionarios. Cada um tem sua
funcdo e procura cumpri-la. Quando um dos funcior&stéa sobrecarregado, o outro —
desde que nao esteja ha mesma situacado — proadealaj

d) cada empregado sabe qual seu papel dentro da empaies

Cada um dos dois funcionarios possui fun¢fes dgmeca serem cumpridas (Figura 17).

kig 17 — Divisdo das funcdes no setor
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Estas funcdes foram determinadas formalmente enpatias no setor para que estes
funcionarios e funcionarios de outros setores possaber quais operacdes devem ser

respeitadas.

e) cada empregado sabe o que esta produzindo & cada pragado sabe quem é seu

consumidor

Nas notas de pedido que chegam ao almoxarifadasizoao materiais para a producéo,
ha informacdes a respeito do que sera produzidga&ashorts, camisetas, etc.) e também
neste pedido ha o nome do cliente que recebera pstdutos. Portanto, os funcionarios
do setor conhecem o destino do que se esta praiduzin

A empresa cumpre boa parte dos fatores relacionadeste quinto senso. Para melhor
visualizagdo, a Figura 18 mensura o quanto desteres séo exercidos no local de trabalho.

= Otimo
W Regular

Péssimo

Figura 18 — PercentagienCumprimento do Quinto Senso

O fato de 67% dos itens estarem na categoria depthdica que a empresa adota, mesmo

sem ter conhecimento formal, boa parte dos fatprescaracterizam este senso.

3.5.7 Analise da quantificagéo dos Cinco Sensos

A empresa, como a maioria das companhias brasiliEir usa muito bem a filosofia dos trés
primeiros sensos (ABRANTES, 1998), mesmo que ddéwmmendo o programa, tal como é
mostrado na Figura 19.



51

70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

V- EG67%
60%H I 60%
i B

1°Senso 2°Senso 37Senso 4° Senso 5°Senso

Figura 19 — Comparac¢éo do uso dosaCBensos

O primeiro senso apresenta 0s problemas estruemamntrados no setor. Falta de uma area
de descarte definida, espaco para materiais jAmetée preenchido (a capacidade de
armazenamento € adequada para a producdo, magesgaada aumentar o espago no setor

ser& problematico) e falta de formalidade nas gfesrealizadas.

Falta de identificacdo de alguns paletes e prasslaiaracterizam o segundo senso. Alguns
locais onde estdo localizados, principalmente, @g&ang&ntos nao possuem nomes
discriminando o tipo, cor e modelo destes prodtas, sao problemas de facil solucao e por

isto este senso apresenta um alto grau de cumpdrderseus fatores.

Delegar o que cada um deve fazer e cumprir estfatéralgo que deve ser praticado, mas em
funcdo da movimentagcdo constante no setor, tormified o cumprimento deste fator. No
caso do desperdicio de materiais, a qualidade ¢anaque houvesse um melhor manuseio,
armazenamento e transporte de materiais, mas senoemt a implantacdo de alguma
ferramenta computadorizada é que este problemariposier sanado. Estes foram os dois

principais focos a serem combatidos neste tersemso.

O quarto senso, que é responsavel por manter tugoecofoi feito nos trés primeiros, €

raramente praticado. Este senso tem a finalidadegbmnizar, limpar e manter as coisas em
seus locais corretos, ou seja, nos locais detedmingelos responsaveis da empresa
(funcionarios do setor e diretores). Entretantoc@sas ndo costumam ser mantidas e isto

leva a decisbes pessoais nas tomadas de decisdes.
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A falta de qualquer incentivo aos funcionarios etwsé talvez a caracteristica mais destacada
neste quinto senso. Em funcdo de o trabalho sarsBxa e estressante — relatado pelos
préprios funcionarios — a atividade se torna caveaf definicdo precisa das tarefas, néo

somente um papel colado na parede que nédo é cumppdde amenizar este problema.

Com o uso do Programa D’'OLHO desenvolvido pelo SEBRAnexo A) especificamente

para empresas de porte pequeno — como € 0 cash @mstada — a companhia pode
formalizar estes procedimentos operacionais e asterminar normas a serem seguidas.
Através do uso de cartazes com metas e prazostzekstidos, pode-se criar uma cultura de

organizacao, limpeza e arrumacao baseada em afgaramenta existente.

3.6 Proposta

Como ja descrito no desenvolvimento deste trabalhdeia principal €, a partir da anélise do
almoxarifado da empresa com o uso do Programaédi&niinar padrdes e métodos a serem
seguidos e respeitados pelos funcionarios do g¢eémendo também depois ser aplicada a
toda a empresa). Os problemas identificados o petdem ser sanados ou amenizados com
esta formalizagdo, pois assim os funcionérios tpréoedimentos formais e documentados a
serem respeitados. Algumas das propostas que gaodas a empresa estdo baseadas nos
conceitos de qualidade, sendo o Programa 5S oifalnembasamento para a determinagao
destas propostas. Algumas das vantagens que antag#a e a formalizacdo das operacdes

no setor sao:

a) facilidade na movimentacéao interna e reducao n@eedas atividades, ja que com a
identificacdo dos paletes e prateleiras, tem-seormagilidade e dinamismo nas
operacoes;

b) reducado de riscos no ambiente de trabalho (apesafudcionarios que ali trabalham
relatarem que n&o houve registro de acidentes ¢ad)|dornando o setor um local

adequado e seguro para se trabalhar;

c) melhor distribuicdo dos materiais pelo setor, fdpeoom que haja uma otimizacao

das areas do setor;
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d) padronizacdo das atividades, fazendo com que asoharios sigam padrdes pré
estabelecidos em relacdo ao manuseio dos mateitameas de armazenagem e

cuidados exigidos para cada tipo de material;

e) compra/aquisicdo de materiais na quantidade e mpdecorreto para atender a
producdo. O ideal é que ndo haja materiais semladé e principalmente que nao
falte material para a producdo (como ja foi pemelrio tempo em que este trabalho

foi desenvolvido);

f) reducdo de desperdicios em funcdo do melhor manudes materiais, do

planejamento e controle na movimentagao destesiaiate

Para que estas vantagens possam ser alcanca@&gssario que a empresa adote uma série
de procedimentos. A implantacdo do Programa 5S pstdver os problemas ja identificados

e trazer as vantagens ja descritas. Com o usordamenta D’'OLHO desenvolvido pelo
SEBRAE (2007), a empresa determina quem sdo oonsdypeis pelo setor e pela
implantacdo do Programa 5S, com o uso de cartagbmdo o0s prazos que devem ser
respeitados para a realizacdo de cada etapa dapr@gO treinamento e a implantacédo dos
Cinco Sensos devem ser feitos com a supervisdondespecialista na area, em virtude da

falta de conhecimento a respeito do assunto pte das empregados e diretores da empresa.

Esta equipe composta pelos dois funcionarios daesage por trés diretores devem informar
o restante da empresa a respeito da implantacdBrograma (caso aconteca), pois o
almoxarifado é um dos setores da empresa. A eqgd@e delegar alguém para ser

responsavel geral pela possivel implantacdo das 5S’

Para os cartazes, que sédo fundamentais para ovdegerento da implantacdo, prazos devem
ser obedecidos. O primeiro cartaz deve ser colodads semanas antes da primeira reuniao
da equipe e deve permanecer no setor durante 40Bpois, deve ser substituido por outro
cartaz que trata a respeito de Utilizacdo e assinsacutivamente até chegar a fase de
Autodisciplina. Estes cartazes possibilitam a @sg@rsensibilizar todos os empregados, ou
seja, fazer com que a empresa perceba os bendfici®sograma 5S levando a mesma a
busca pela organizacao, limpeza, e satisfacaouwtmsoharios ao poderem trabalhar em um

ambiente limpo e organizado.



54

3.7 Trabalhos futuros

A empresa estudada tem como missdo “oferecer roppesonalizadas que superem as
expectativas dos clientes e buscar sempre umagémfpiermanente dos produtos através de
colaboradores qualificados e conscientes da impoeada satisfacdo dos clientes”. O

Programa 5S apresenta uma boa solu¢do para a enquakficar seus processos e seus
produtos. Entretanto, ele € uma ferramenta inipala a introducdo da qualidade nas
companhias. Outras ferramentas — apds os sensoeresiuma fase onde ja fazem parte do

dia-dia da empresa — podem e devem ser usadas.

No almoxarifado ndo ha controle sobre os tecideste€Emateriais sdo levados do setor até a
mesa de corte, na produgcdo. Quando voltam paranazanagem, ndo ha nenhum tipo de
auditoria para determinar o quanto de tecido fdizatio e, se este gasto € normal ou fora dos
padrées. A utilizacdo do Grafico de Controle, prersplo, poderia determinar o quanto
deveria ser cortado de um tecido. O desenvolvimeletauma folha de verificagdo para
controle de materiais que transitam entre o alnifadr e a produgdo poderia levar ao
controle da quantidade de materiais disponiveiestoque. A utilizacdo das ferramentas
estatisticas da qualidade e do ciclo PDCA podexz&rf com que a empresa controlasse e

planejasse suas atividades.
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4. CONCLUSAO

Durante o tempo em que este trabalho foi deserdmlviem torno de sete meses — a ideia de
levar qualidade, ou pelo menos o conceito formajum seria este termo, foi bem aceita pelos
funcionérios. Ao conversar com 0s responsaveis setlor de almoxarifado, pode-se perceber
a importancia que estes dao a fatores como higgeagrumacao, pois a organizacao e o

andamento do setor de almoxarifado dependem fundatmeente destes fatores.

No caso deste trabalho, o problema identificadoafdialta do conhecimento de alguma
ferramenta, programa ou método da area de qualjpk@eorganizar o setor da empresa que
foi objeto de estudo. O setor apresenta um nieslaelo de organizacdo para uma empresa
gue nunca adotou formalmente algum programa deidaui@, como foi mostrado na
quantificacdo do método adotado para a andliséndaxarifado. O problema identificado foi
que os funcionarios dos outros setores, que vao akdoxarifado pegar algum material, ndo

mantém estes bons niveis de organizacao realipadios funcionarios do setor.

Com a implantacdo do Programa 5S, os funcion&ei@ota oportunidade de seguir padrées
determinados pela empresa, possibilitando assimhgj@euma maneira correta para realizar
procedimentos e operagdes. Com o uso dos Cinco§ess mudancas serdo rapidas — desde
que bem implantadas — e com grande destaque nea paudal e fisica, ou seja, as

transformacdes que possam a vir ocorrer poderd@gielamente observadas.

Nos dias atuais em que a competitividade entrenpsesas € cada vez mais acirrada, ter uma
ferramenta como o Programa 5S como base paraoduigio da qualidade numa empresa em
que ndo apresenta nenhum tipo de estratégia neetdtay € de suma importancia e um

diferencial na disputa empresarial.

As pessoas que compde a empresa tém o conhecioemfoe novas ideias sempre podem
agregar. Desde os diretores até os dois funciamam almoxarifado, sempre houve a
oportunidade de se discutir o que poderia ser feita melhorar/otimizar setores e processos.
Uma combinacdo de falta de tempo apto para immgéaotalo programa por parte do
desenvolvedor deste e também dos diretores da smpr@ que a mesma mudara de local

neste periodo — impossibilitou tal acéo.
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ANEXOS

ANEXO A — Roteiro de Implantagdo do D’OLHO na Qualidade

Empresa:
Responsavel:

ATENCAO:
¢ PREENCHA SOMENTE OS CAMPOS SOMBREADOS.
« Utilize a barra de rolagem para percorrer o documeto.

« Para caminhar pelos campos, utilize 0 mouse ou acta TAB do seu teclado.

1) Criacao da equipe de apoio D-OLHO.

Acdes sugeridas:
» Escolher de 2 a 5 pessoas na lista de colaboragoecsa compor a Equipe de Apoio

do D-OLHO. Esta é uma boa oportunidade de desciabeintos na empresa.

O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

2) Reunido com a equipe de apoio.

Acdes sugeridas:

» Apresentar para a Equipe de Apoio o programa eapapel deste grupo no processo
e No sucesso de sua implantacao.

* Montar, com a equipe de apoio, o cronograma deaimi@tdo de todos os Ss.

» Criar, com a equipe de apoio, o Plano de Lancandmfwograma D-OLHO.

» Fixar o cartaz de Lancamento 1 do Programa D-OLH@r2anas (no maximo) antes

da reuniao com os colaboradores.

» Trocar o cartaz anterior para o de Lancamentac2r@a de 4 dias Uteis que antecedem

a reuniao.

O que planeja fazer:
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O que e Como: Até quando (data limite):

3) Reuni&o com os colaboradores da Empresa.

Acdes sugeridas:

* Lancamento do Programa D-OLHO e sensibilizaca@dest

O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

4) Reunido com a Equipe de apoio.

Ac0Oes sugeridas:

» Criar, com a equipe de apoio, o Plano de Lancandmidescarte.

O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

5) Reunido com os colaboradores da Empresa.

Acdes sugeridas:
* Lancamento do DESCARTE e sensibilizacao de todos.

* Depois da reunido, retirar os cartazes de Lancanm2rg fixar os Cartazes do

DESCARTE na empresa em locais estratégicos.

O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

6) Reunido com a Equipe de apoio.

Acdes sugeridas:

 Criar, com a equipe de apoio, o Plano de Lancanun®RGANIZACAO.



61

O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

7) Reunido com os colaboradores da Empresa.

Acdes sugeridas:
* Avaliacéo dos resultados do DESCARTE.
« Lancamento da ORGANIZACAO e sensibilizacdo de todos
» Depois da reunido, retirar os cartazes do “S” @rtex fixar os Cartazes da
ORGANIZACAO na empresa em locais estratégicos.

O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

8) Reunido com a Equipe de apoio.

Acdes sugeridas:

» Criar, com a equipe de apoio, o Plano de LancandantdMPEZA.

O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

9) Reuni&do com os colaboradores da Empresa.

Acdes sugeridas:
» Avaliacéo dos resultados da ORGANIZACAO.
* Lancamento da LIMPEZA e sensibilizacéo de todos.

* Depois da reuniéo, retirar os cartazes do “S” anterfixar os Cartazes da LIMPEZA

na empresa em locais estratégicos.

O que planeja fazer:

O que e Como: Até guando (data limite):
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10) Reunido com a Equipe de apoio.

Acdes sugeridas:
» Criar, com a equipe de apoio, 0 Plano de LancantatdlGIENE.
O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

11) Reunido com os colaboradores da Empresa.

Acdes sugeridas:
* Avaliacao dos resultados da LIMPEZA.
» Lancamento da HIGIENE e sensibilizacdo de todos.
* Depois da reunido, retirar os cartazes do “S” #@mter fixar os Cartazes da
HIGIENE na empresa em locais estratégicos.

O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

12) Reunido com a Equipe de apoio.

AcOes sugeridas:

» Criar, com a equipe de apoio, o Plano de Lancandan®@RDEM MANTIDA.

O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

13) Reunido com os colaboradores da Empresa.

Acdes sugeridas:
* Avaliacao dos resultados da HIGIENE.
* Lancamento da ORDEM MANTIDA e sensibilizacdo deosd

» Depois da reunido, retirar os cartazes do “S” #@mter fixar os Cartazes da
ORDEM MANTIDA na empresa em locais estratégicos.
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O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):

14) Reunido com os colaboradores da Empresa.

Acdes sugeridas:
* Avaliacéo dos resultados da ORDEM MANTIDA.

* Criar um pacto de continuidade do programa.

O que planeja fazer:

O que e Como: Até quando (data limite):




ANEXO B - Formulario referente a chegada dos mateais
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Casa])

oS

Uniformes

F-31 - FICHA DE SAIDA DE MATERIA-PRIMA DO

ALMOXARIFADO

N.° Pedido

Produto

Entrada

Saidd

1Cor

Quant.

Data
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ANEXO C - Descrigdo das atividades no almoxarifado

Revisdo
0

Pagina
lde 4

Data de emissdo Cédigo do doc

as 30/09/2004 P-13

asa

Uniformes

1. Objetivo

Este documento tem como finalidade descrever agladies realizadas no almoxarifado de
matéria-prima de modo a garantir as condi¢fes naide armazenagem e movimentacao de

materiais para uma boa conservacao e fornecimestoli@ntes.

1. Referéncias

F-31 Ficha de Saida de Matéria-prima do Almoxaadfad
Ordem de Compra (sistema)

Ordem de Corte (sistema)

Previsdo de consumo (sistema)

Nota fiscal de fornecedor

Pedido de fornecedor

Sistema - modulo compras, estoques

2. Descricao das Atividades

Passo Atividade Quando Responsavel Método  Registrg
1. Conferir produtos No recebimento ALP, COMP 3.1 -
2. Registrar produtos Antes de ALP, 3.2 Sistema
armazenar COMP
3. Separar e fornecer matérigzonforme ALP 3.3 F-31
prima programado na
previséo de
consumo
4, Armazenar produtos no |Apoés ALP 3.4 -
estoque conferéncia
5. Preservar e proteger Durante o ALP 3.5 -
produtos em estoque armazenamento
6. Controlar estoques Diariamente ALP, 3.6 Sistema
COMP

3.1 — A conferéncia dos produtos compreende osrgegpassos:

e 1°Receber os produtos com a ordem de comprafiscéhou pedido em mao;
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e 2° Conferir a quantidade de produtos, preco ungapreco total, categoria de frete (CIF

ou FOB), e formas e condi¢cfes de pagamento;

» 3° Verificar as condi¢des minimas da embalagem ol@ona garantir a conservacéo e a

seguranca dos produtos;

» 4° Verificar a qualidade dos materiais. Semprergpaessario o recebedor deve socorrer-

se do cliente do material e dos 6rgdos de qualigeda melhor averiguacdo dos

elementos de qualidade do material

* 5% Encaminhar notas fiscais e pedidos recebidododeecedores ao departamento

administrativo financeiro;

3.2 — O registro dos produtos no sistema consiste:

e 1° Dar entrada da nota no sistema considerandoessidade do registro. Sendo que este

deve ser a cOpia mais fiel possivel da nota fisszbida;

» 2° Registrar as saidas de estoques no proprionsisdentro de 24 horas e no formulario

F-31 Ficha de Saida de Matéria-prima do Almoxadfad

3.3 — A separacao e o fornecimento de matéria-psggae aos seguintes passos:

e 1° Analisar a previsdo de consumo consideranddal@orte, quantidade e especificidade

da matéria-prima;

» 2° Separar as malhas (desenroladas) e demaisddcitias antes do corte, armazenando-

0s sob a mesa de corte. Os tecidos separados degeim as conformidades de:

* Tonalidade da cor do tecido: tem que correspontiamaidade escolhida pelo cliente;

* Largura do tecido: o tecido tem que ter a largufeciente para confeccionar as pecas

solicitadas pelo cliente ao passo dé o minimo pekdé retalho;

» Barramento do tecido: as tramas do tecido devem sentido correto para o corte;
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* Quantidade de tecido: a quantidade de tecido dewresidiciente para confeccionar o

pedido sem haja sobras desnecessarias.

No caso de aviamentos, estes devem ser separatosmeenados também dia antes da
solicitacao do setor de separagdo em caixas apdazrigue estdo no almoxarifado.

» 3°Retornar os tecidos nao utilizados na confedp&@edidos ao almoxarifado;

* 4° Conferir as quantidades reais de tecidos commspelo corte;

» 5% Registrar as quantidades consumidas na prefesaonsumo;

e 6° Comunicar as quantidades demandadas com dagwi@es a 8% do previsto ao
cadastro.

3.4— O armazenamento de produtos em estoque camlpree
* 1° Condicionar a matéria-prima em embalagens péasti

» 2° Armazenar as matérias-primas nas estantes|girasee rack segundo a classificagéo
da categorias de produto, de modo a otimizar mfllex mercadorias, e o espaco fisico do

almoxarifado;

3.5 — A preservacao e protecdo dos produtos emuestd fruto do cuidado que o almoxarife

deve ter ao armazenar tais mercadorias.

3.6 — O controle dos estoques é feito por meicsdgainte atividades:
* 1° Emitir e analisar relatorios de estoques e derorde compra;
* 2°Proceder acertos no estoque.

Este procedimento deve ser de responsabilidadeirtengntre almoxarife de producéo e
comprador.

3. Controle de Alteragbes

+ Revisdo 0 = Emissao inicial
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* Revisdo 1 = a) foram adicionados ao passo 1 asnseguarefas: arquivar ordens de
compra (sistema) de matéria-prima até o seu reeglan encaminhar notas fiscais e
pedidos recebidos de fornecedores ao compradogyrdoar o comprador as condi¢cdes de

todos os recebimentos de matéria-prima.
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APENCICES

Apéndice A — Planta da empresa
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GLOSSARIO

CHECKLIST Lista elaborada para verificaratisidades efetuadas.

PALETE Estrato de metal, plasticonmadeira utilizado para armazenar materiais.



Universidade Estadual de Maringa
Departamento de Engenharia de Producéo
Av. Colombo 5790, Maringa-PR CEP 87020-900

Tel: (044) 3011-4196/3011-5833

Fax: (044) 301196

71



