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RESUMO

Visando tomar frente na disputa pela lideranca de mercado e tendo em vista que a qualidade
ja ndo é mais um diferencial e sim uma necessidade, muitas empresas hoje em dia aplicam
ferramentas de qualidade em seus produtos e processos, a fim de padroniza-los e atender as
necessidades dos clientes. Para tanto realizam diversos estudos para diminuirem os custos e
ampliar sua qualidade, consequentemente eliminando os desperdicios eventuais que uma
empresa possa ter. Portanto, organizacdo e superacdo das expectativas dos clientes sdo
pontos que sempre devem ser focados. O presente trabalho teve como objetivo aplicar o
Programa 5S em uma inddstria do setor de servicos situada em Maringa. Foram obtidos
dados dentro da propria empresa, juntamente com o acompanhamento da implantagdo do
programa e identificacdo de problemas, dentro do setor Producdo. Em seguida, foram
criados planos de acdo dentro do grupo 5S para avaliar os problemas e criar solugdes para
eles, dentro do ambito do programa. Um plano de melhoria foi implantado e teve sucesso,
mesmo que em partes, com relagdo aos resultados anteriores.

Palavras-chave: Qualidade. Programa 5S. Planos de Acdo. Produgéo.



VIl

Sumario
LISTA DE FIGURAS ...tttk ettt e b et h Rt Rt Rt E et e e R e e Rt et e b e e bt e n e et e e st e nne e nne e VI
LISTA DE QUADROS ...ttt ettt h bttt h b et h e R e et e E e e R e Rt e R e e e Rt e bt e s e bt e et e re e nb e nn e e nenne e IX
LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS. ...ttt ettt nne e b nne s X
S 1N 10 ] 1007V 1T 2
L L JUSTIFICATIVA et ettt ettt ettt ettt e sttt e ekttt e ekttt e ekttt e 45kt e 24 4s ket 2448 ke 44 4R b e e 24 as kb 4244 a b e £ a4 e R b bt e e eh b bt e e as b et e e e nb bt e e nnbb e e e nnbbeeenntnes 3
1.2 DEFINICAO E DELIMITAGAO DOPROBLEMA ......coiiieeeeeeeeee e 3
1.3 0BJETIVOS ....oeerreeirene
1.3.1 Objetivo geral
1.3.2 ODJELIVOS BSPECITICOS. 1. vrvveveeiieteeiteeteette et e stt et e s te e bt e e st e e teese e s teeste e s beese e teesaeese e te e s beate e teesbesteenee e s benreeneanbenree e 4
LAESTRUTURADO TRABALHO ....ooiiiiiitit ettt ettt et r ettt nb ettt ne s 4
2 REVISAO DE LITERATURA ..ottt sttt sttt st sas et nas s s et et st enss s st ensssensssenes s st e, 5
2. L QUALIDADE ...ttt bbb bbb bR R R R AR Rt Rt E bRt bttt 5
2.2 ERAS DA QUALIDADE ...tttk b bbbt h bbbt e R bt bbbt e bttt b et 8
2.2, 1 BT 08 INSPEGAD. ... euveuvetetetiteeteetesteste et e stestestestestestestessesteebeeseebesbeebeebeebeebeebeebeebeebeebseteebeebeereebeeteereeteeteereereareers 8
2.2.2 Era do Controle ESLALISTICO ... .cuiiviiiieiiieie ettt ettt ettt ettt et e et e s teeae et e e steesbe e st e steesbeeraesteesreaneen 9
2.2.3Erada Garantia da QUaliTAOe............ccuiiiiiiiie ettt sttt ettt e ae s 9
2.2.4 Era da Qualidade TOMAI .........couiiiii 10
2.3GESTAO DA QUALIDADE ...ttt bbbt ettt e bbbt e bt 10
2.4 OPROGRAMAS ...ttt ekttt h ekt h b ekt h e R bR R R bR bRt b e 12
2.4.1 Seiri: SENSO U8 ULITIZAGAD ... .vevevieeeiieieieie ettt ettt ettt te et e b s et et et s e be b re st enennens 14

2.4.2 Seiton: Senso de Organizacao
2.4.3 Seiso: Senso de Limpeza

2.4.4 Seiketsu: SENSO e HIgIENE 8 SAUTE .......ccuiiveiieecie ettt te e ste et et e e s te et e e teesreesaeeseenne e 16
2.4.5 Shitsuke: Senso de Auto-DiscipIin:ol ................................................................................................................... 16

2.5 CONSIDERAGCOES FINAIS DO CAPITULD ...ttt sttt sttt sttt sttt sttt sttt ateabeateaneaneas 19

S IMIETODOLOGHA . ...ttt bbbttt bbbt bt bbbt bt b4 e E b4 E e e b4 e b4 e E e b4 e bt e b4 ARt E e e bt e bt e b e bt e bt e b e e b e et e et e abe it 20
4 DESENVOLVIMENTO ...ttt bbbttt b bbbtk e bbbt bt E £ bbbt e bt e bbbt et e et e et e abeabeenes 22
4.1 DESCRICAO DAEMPRESA ......ootvieteteeeeteeeeteeeeteseiesteeses s esss e st ss sttt ettt sttt e s et et et nae s et snan s et st nans 22
4.2 DESCRICAO DO PROBLEMA ........ooovieetieeeieseieee e iese e s eses st ss et sttt st aa st es e tess et st snens st st nans 25
A.3PROCESSOS ..ottt 8RR 32
4.4 APLICACAO DO PROGRAMASS ... oottt sttt bbbt £e bbb a8t a0t a0 e bt a0 e bt et e et e et e et e abeabeabeaneareas 33
4.4.1 Aplicac@o do Primeiro Senso — UtIliZAGA0 € DESCAIE........c.eiiiiiiiiiieiiieiccee ettt 34
4.4.2 Aplicac@o do Segundo SENSO — OFJANIZAGAD. .........eoveiieriieieaie sttt sttt ettt b ettt be st enbe e b sneen 35
4.4.3 Aplicaco do Terceiro SENSO — LIMPEZA......cuiiiiriiaiiiiesie ettt sttt be bbb snee 36

A5 RESULTADOS FINALS ..ottt sttt 1 a1 £ 4848440484 £ 441t £ bt a0 e £t b e bt et e bt et e et e et e et e abeaneaneas 37
4.8 PROPOSTAS ...ttt ettt bbbt bt £t £ 48t £ 4844844844844 R4 SRR ARt AR AR R4 4R Rt Rt R R Rt Rt Rt Rttt E e bt bt Ee e re s 44
4.7 TRABALHOS FUTUROS ..ottt sttt a0t £e 0445448404484 £ 440484 e bt e bt e b4 £ e e bt et e et e et e et e e b e et e abeaneaneas 44

B CONCLUSAD ..ottt a ettt s st s e s bbb a s s bbbt s s s s b 45
B REFERENCIAS.......coouiiiieeteteeeeete ettt s s e bbbt a b s bbbt s e b s bbb s s e bbb st s s s s 46
ANEXO A Lottt e e — e e e ottt e e o Rt et e R et g e e oAttt e e oAt et e e e R Ee e e et et e e oL bt e e e Eb e e e a bt e e e tbreenntrreean 48
F A L= @ N = PP O T PPPOTPRPTPRIN 49
APENDICE Aottt et a b2t e e e bbbt b et e bbbt s ettt st 50
APENDICE B ..ottt a bbbttt s bttt 51
APENDICE C ..ottt st s e s s s bbbttt sttt 52
APENDICE D ..ottt ettt s e e st s bbb s bbbttt 53
APENDICE E ..ottt a bbbt sttt 54
APENDICE F...oooeeceet ettt e e e a s e st s sttt 55

AAPENDICE G ..ottt ettt ettt et ettt et et ettt et a2 et et et et e e e et e e e e ettt et et ettt et ettt et ettt et et et et et ettt 56



VI

Lista de Figuras

FIGURA 1: MUDANCAS NOS CONCEITOS DOMINANTES DE QUALIDADE EM EMPRESAS JAPONESAS

LEIDERES ... ettt ettt ettt et ettt et et e et ettt et ettt et ettt et ettt et ettt ettt ettt ettt ettt 12
FIGURA 2: ORGANOGRAMA GERAL DA EMPRESA .....coeeteeeeeeeeeeeeeeee e e e e e e e e e e e e e e e e et e 23
FIGURA 3: ORGANOGRAMA DA FUNCAO PRODUCAO DE ACORDO COM AS FUNCOES DESIGNADAS A

o7\ YN = U] N3 (0] N7 =1 [0 TP 25
FIGURA 4: RECEBIMENTO E EXPEDICAQO JUNTOS E SEM OGANIZAGAO ..o, 27
FIGURA 5: PRODUTOS ACABADOS E MATERIAS-PRIMA SEM CONTROLE E AORELENTO ...ovvvvieeeeeeeeeeeeeeeeees 28
FIGURA 6: PRODUTOS SEMI-ACABADOS SEM CONTROLE E AORELENTO ..ottt ee e 28
FIGURA 7: QUADRO DE MATRIZES DA PRENSA, SEM ORDENAGAO OU IDENTIFICACAO........cccoovcierrerrerrinen, 29
FIGURA 8: LIXO ACUMULADO DENTRO DO SETOR......etueueeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseesesesesereeseeeeseesrereeereeeeeearees 29
FIGURA 9: QUADRO DE FERRAMENTAS SEM ORGANIZAGAO E INCOMPLETO .....cocoiiiieiieseeeeesee s, 30
FIGURA 10: PRODUTOS ACABADOS, SEMI-ACABADOS E MATERIAS-PRIMA MISTURADOS.......oovoveveeeeeeeeeeenenns 30
FIGURA 11: ALMOXARIFADO INTERNO (ESTAVA EM DESUSO) .....covoiveeeeeeeeeeeteee e es e st 31
FIGURA 12: FLUXOGRAMA SIMPLIFICADO DO PROCESSO ....oeeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e e e eeeeee e ee e eeeeeeeeeeeeeeenrees 32
FIGURA 13: REUNIAO E CONFRATERNIZAGCAO DE ANUNCIO DO PROGRAMASS ..o, 34

FiGUurA 14: PRIMEIRO SENSO
FIGURA 15: SEGUNDO SENSO
FIGURA 16: TERCEIRO SENSO
FIGURA 17: RESULTADOS ALCANCADOS EM PORCENTAGEM.......uiiiitiieiie st 38
FIGURA 18: PRATELEIRAS APOS A ORGAN IZA(;AO .................................................................................................... 39
FIGURA 19: ALMOXARIFADO/LABORATORIO DE TESTES ....viueetteeeeee oot eeeeet et eeeeee et et aee et aeeteee et esaaeestesaseeseesaneenens 40
FIGURA 20: LOTES PRONTOS ...ttt ann

FIGURA 21: NOVO QUADRO DE FERRAMENTAS ...ttt ettt ettt et e et et et aestb e e ntae e nteeasneeanbee e

FicurRA 22: NOVOS POSTOS PADRONIZADOS...............
FiGURA 23: DEPOSITORIO DE PECAS EM PROCESSO
FIGURA 24: AREA DE DESCARTE ...ttt et ettt et ettt et e et et et et ete et et et et ettt et et et et et et et et et et ete st et et ete et eteae et et e ee et et ateaerens
FIGURA 25: PONTO LIMPO ...t ann




Lista de Quadros

QUADRO 1: ERAS DA QUALIDADE .....ceitttteaitttt ettt ettt ettt e e ettt e e s sttt e e e sts e e e as b et e e asbe e e e e s kbt e e aabb e e e aabn b e e e bbb e e e abbeeeanbbeeesnbneaenan 8
QUADRO 2: OS CINCO SENSOS ...ttt et s e s e e et e et e e st e e nn e e nne e e neens e e nnneenneean 13
QUADRO 3: SIGNIFICADO DO 55 PARA APRODUGAO EPARA A ADMINISTRAGAO ..o, 17
QUADRO 4: FASES DE IMPLANTAGCAO DOPROGRAMASS .......cocvveeveeeieeeeeeeesieeeesess s seses s sesessesessesesseses s s, 17
QUADRO 5: DESENVOLVIMENTO DO TCC .....eeiiiieiiie etttk et 21

QUADRO 6: RESULTADOS ALCANGADOS ...ttt ERROR! BOOKMARK NOT DEFINED.7



LISTADE ABREVIATURAS E SIGLAS

ANVISA

O.P’s

PCP

RH

SEBRAE

Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
Ordens de Producéo

Planejamento e Controle de Producgéo
Recursos Humanos

Servicgo Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas



1. INTRODUCAO

Nos dias de hoje, um dos principais desafios das empresas é sobreviver no mercado,
conquistando uma grande parcela dele com seus produtos e servicos. Para tanto, é
necessario que as empresas invistam em qualidade dos produtos e/ou servicos, buscando
sempre atender as exigéncias do cliente, ou seja, investir em novas tecnologias,
padronizacdo de processos e implantacdo de ferramentas que auxiliem a empresa a

alcancar seus objetivos.

Para garantir entdo a vantagem sobre 0s seus concorrentes, a implantacdo de programas
visando a melhoria continua tornou-se algo imprescindivel. Atualmente, percebe-se que
a maioria das empresas ainda ndo reconhece o devido valor do quesito qualidade,
perdendo assim a possibilidade de expansédo no mercado.

Uma importante e simples ferramenta que auxilia na implantacdo da filosofia da
qualidade total e na padronizacdo dos processos nas empresas é o Programa 5S, criado

no Japao apos a Segunda Guerra Mundial, a fim de recuperar a industria do pais.

O termo 5S referencia o conjunto de 5 palavras advindas do japonés, conjunto este no
qual todas as palavras comecam com a letra “S” do alfabeto latino®, adaptado ao
portugués como “Cinco Sensos”. A filosofia desta metodologia tem por objetivo a
eliminacdo de materiais ndo utilizados e organizacdo do ambiente de trabalho, excluindo
assim processos desnecessarios e criando uma padronizacdo Nnos nNOVOS Processos
(SANTOS, 2010).

Tendo em vista a importancia da metodologia 5S, este trabalho propde implanta-la na
empresa Naifla Com. e Ind. de Pneumaticos, localizada na cidade de Maringa/PR.
Trata-se de uma inddstria de pequeno porte que atua no ramo de compressores, onde
fabricam-se valvulas de retencéo e filtros de ar (produtos) mas também oferecem-se
servicos terceirizados para outras empresas. A finalidade da implantacdo é de otimizar o

ambiente de trabalho e padronizar 0s processos da empresa.

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



1.1 Justificativa

Durante visitas realizadas na empresa e em reunides com o proprietario da mesma, foi
possivel perceber que muitos problemas estdo aparentes e precisam ser sanados. Para
tanto, chegou-se a um consenso quanto ao uso de ferramentas da qualidade para auxilio

da organizagéo da empresa.

Dentre as ferramentas de qualidade existentes para solucdo de problemas, a empresa
optou pelo Programa 58S, pois a filosofia ja havia sido implantada previamente, obtendo

bons resultados. Todavia ndo houve manutengéo do mesmo.

Portanto, justifica-se a elaboracdo deste trabalho para aplicacdo da filosofia e

futuramente padronizar todos 0s processos, produtos e servigos da empresa.

1.2 Definicéo e delimitacédo do problema

Durante visitas pela empresa Naifla foi possivel observar que a mesma apresenta
inimeros problemas, principalmente em relagdo a organizacdo, tanto a nivel de
escritério quanto na producdo. O problema comeca com o0s setores, que ndo sdo

definidos e extendem-se até a organizacao das ferramentas.

Entdo, para realizacdo da padronizacdo de processos, se faz necessario primeiro a
aplicacdo do Programa 5s para organizacao total em todos os setores da empresa, para,
enfim, aplicacdo de outros programas, visando aumentar sempre a qualidade de

produtos, servigos e processos.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

O presente trabalho tem por objetivo aplicar o Programa 5S em uma industria do ramo

de compressores de ar e fornecimento de servicos, e de prover recursos para a

continuidade do mesmo.



1.3.2 Objetivos especificos

Para atingir o objetivo principal, existem alguns objetivos secundarios a serem

alcancados:

a) Descrever detalhadamente os problemas encontrados;

b) Treinar adequadamente os colaboradores, para implantacdo e manutencéo do
Programa 5S;

c) Identificar dificuldades do programa e trabalhar sobre as mesmas;

d) Mensurar quantitativamente a vantagem de implantacéo do programa;

e) Iniciar a padronizacdo de setores, processos, produtos e servicos.

1.4 Estrutura do trabalho

O presente trabalho é composto, primeiramente, de uma breve introducdo ao assunto
citado no titulo do mesmo, descrevendo a importancia da implantacdo do programa 5S e
qual o seu diferencial de mercado. Dentro desta introducdo, serdo descritos a
justificativa, a delimitacdo dos problemas e o0s objetivos principais e secundarios da

realizacdo deste trabalho.

Em seguida, foi realizada a revisdo de literatura, por meio do uso de autores conhecidos
e baseado em experiéncias anteriores, possibilitando o embasamento tedrico necessario
para que o trabalho atinja os seus objetivos propostos. Neste capitulo, os principais
conceitos, juntamente com seus respectivos significados e evolugdes histéricas foram
citados. Foram abordados ainda conceitos referentes a qualidade e sua gestdo, sua

evolucdo das Eras, e 0 Programa 5S, juntamente com seus desdobramentos.

Durante todo o terceiro capitulo, foi abordada a metodologia utilizada neste trabalho,
sendo levado em consideracdo as premissas basicas relacionadas ao tipo de trabalho que
foi feito. Tipos de pesquisa, analise de dados, entre outros conceitos relacionados ao

trabalho estdo contidos neste capitulo.

No quarto capitulo foi descrito o desenvolvimento do trabalho, explicitando as

caracteristicas da empresa em questdo, bem como sua estruturacdo fisica e hierarquica.



Além disso, os principais problemas relacionados ao trabalho proposto foram
determinados, apontando assim a direcdo para aplicacdo do programa.

J& no quinto capitulo, as conclustes finais e observacgdes referentes ao projeto apds o
periodo de implantacdo foram verificados, levando em consideracdo os resultados
alcangados e 0s proximos passos a serem seguidos pela empresa.

No ultimo capitulo, estdo descritas as referéncias bibliogréaficas utilizadas durante este
trabalho.

2. REVISAO DE LITERATURA

Para que qualquer programa implantado dé resultados e alcance seus objetivos
previamente estabelecidos, se faz necessario uma pesquisa tedrica a respeito do assunto
em questdo. Desta forma, o presente capitulo aborda conceitos referentes a Qualidade,
suas caracteristicas e evolucdo, Gestdo da Qualidade e Programa 5S. Estes itens séo de

extrema importancia para que os objetivos e propositos deste estudo sejam alcangados.

2.1 Qualidade

“Para definir corretamente qualidade, o primeiro passo € considerar a qualidade como
um conjunto de atributos ou elementos que compdem o produto ou servigo”
(PALADINI, 1996, p.30). Percebe-se, entdo, que a qualidade esta relacionada a tudo

dentro de um produto ou servigo, ou seja, ela faz parte deles.

A qualidade é a adequacéo ao uso®. Ainda assim, é muito subjetivo falar que a qualidade
é apenas isso. Jenkins (1991, apud PALADINI, 2004) entdo completa o pensamento
pontuando que qualidade é o grau de ajuste de um produto a demanda que pretende
satisfazer. Sendo assim, qualidade é, primordialmente, atender as necessidades e
exigéncias dos clientes de forma a trazer-lhes satisfacdo e vontade de obter o

produto/servico que esta sendo oferecido.

2 Segundo Paladini (1971, apud JURAN e GRYNA, 2004).



Juran (2005, apud HUNDZINSKI, 2006) afirma que as caracteristicas da qualidade de
um produto podem ser classificadas em:

e Qualidade de projeto;
e Qualidade de conformacéo;
e Disponibilidade, confiabilidade e manutenibilidade;

e Servigo de campo (assisténcia técnica);

De acordo com Deming (1990), o primordial em relacdo a qualidade e o consumidor é
ajustar o produto ao publico e ndo o que a propaganda faz, que é ajustar o publico ao
produto. Com isso, pode-se observar que a qualidade estd intimimamente relacionada
com o bem-estar do cliente que o utiliza, confirmando as hipoteses de Paladini (2004) e
Hundzinski (2006).

Ja Garvin (2002) afirma que existem cinco abordagens diferentes para definir qualidade:

e Transcendental: de acordo com esta visdo, a qualidade significa ‘exceléncia
inata’. E universalmente reconhecivel, algo que se percebe ao ver o produto.

e Baseada no produto: a qualidade € uma variavel precisa e mensurdvel. Muitas
vezes pode ser medida pela quantidade de atributos que um produto possui.

e Baseada no usuario: a qualidade é definida de acordo com o que um cliente
espera de um produto. Um produto é de qualidade se ele possui as caracteristicas
que o cliente deseja, e esse mesmo produto pode ser de baixa qualidade para
outro cliente.

e Baseada na producdo: de acordo com esta visdo, um produto de qualidade é
aquele que atende a todas as especificacbes de projeto, assim como aos prazos e
quantidades previstos.

e Baseada no valor: um produto de qualidade oferece desempenho ou

conformidade a um preco ou custo aceitavel.

De acordo com Garvin (2002, apud HUNDZINSKI, 2006), sdo citadas as 8 dimensdes

ou caracteristicas da qualidade, que sdo mostradas a seguir:



e Desempenho — Refere-se as caracteristicas operacionais de um produto. O
desempenho de um produto depende da utilizacdo deste produto, ou até mesmo
de preferéncias pessoais dos clientes.

e Caracteristicas — Podem ser descritas comoas caracteristicas secundarias dos
produtos, adornos e qualificagcfes. Dependem muito das preferéncias pessoais
dos clientes.

e Confiabilidade — E determinada como a probabilidade de um produto falhar em
determinado momento. Existem diferentes medidas para a confiabilidade, como
0 tempo médio para a primeira falha, ou o tempo médio entre falhas. A medida
de confiabilidade € mais relevante para os bens duraveis.

e Conformidade — Neste quesito verifica-se se 0 projeto e as caracteristicas
operacionais do produto estdo dentro de especificacdes estabelecidas, ou seja, se
seguem as normas determinadas pela engenharia da empresa.

e Durabilidade — E descrita como a vida Gtil de um produto, ou em alguns casos,
0 quanto se consegue utilizar de um produto antes que ele se deteriore ou nao
possa mais ser utilizado, e a substituicdo possa vir a ser preferivel aos constantes
reparos. Por isto esta abordagem esté associada a confiabilidade.

e Atendimento — E descrita como a rapidez ou facilidade de reparo. As pessoas se
preocupam com o0 modo com que serdo tratadas, e isso faz diferenca,
principalmente na hora de contratar um servico, mas também na compra de
produtos.

o Estética — a estética é a aparéncia de um produto, o que se sente com ele. E uma
das dimensBes que mais dependem das preferéncias individuais dos clientes, o
gue mais chama a atencdo e mais tende a mudar a opinido do mesmo..

e Qualidade percebida — as vezes somente € possivel comparar algumas marcas
de produtos por medidas indiretas. Nesses casos, as inferéncias e outros

indicativos sdo importantes para se inferir algo sobre a qualidade.

Para o controle da qualidade, Ishikawa (1993) cita que praticar um bom controle de
qualidade é desenvolver, projetar, produzir e comercializar um produto/servico de
qualidade que seja mais econdémico, mais Gtil e mais satisfatorio para o consumidor.
Levando em consideracdo os principios de qualidade, o controle do mesmo entra em

concordancia com o proposto por Paladini e Deming.



2.2 Eras da Qualidade

Segundo Garvin (2002, apud PALADINI et al. , 2006), a qualidade sofreu evolugdes
desde o seu inicio®. A classificacdo de Garvin é uma das mais adotadas até os dias de

hoje e pode ser explicitada através da Quadro 1.

Visio da Qualidads Enfass Mztodos Papsl dos profissionats Responsavel
Verificacdo |Um problema a|Uniformidade do |Instrumentos de|  Inspecdo, classificaciio,  |Departamento de
ser resobvide  [produto medicio | contagem, avaliagdo e reparo. |Inspecdo
CONTROLE | Controle |Utn problema a|Uniformidade do Ferramentas |Solucdo de problemas e a Departamento  de
E'S_:-:“:S_EIO ser resolvide  |produto com menos | técnicas e [aplicacdo de métodos fabricagdo e
DE PROCESSO msperdo estatisticas  |estatisticos. engenharia
{controle de
qualidade).
GARANTIA |Coordenacdo|Utn problema a|Toda cadeda de Programa e |Plangjamento, medigio da Todos 0%
ba ser  resolvido|fabricagdo. desde o Sistema  |qualidade e desenvolvimento  |departamentos,
QUALIDADE mas que é|projeto até o de programas. com a  afa
enfrentado mercado, e a administra ¢do se
proativamente |contribuigdo de envolvendo
todos os grupos superficialmente
funcionais para no planejamento e
impedir fathas de na execucdo das
qualidade. diretrizes da
qualidade.
GESTAQ Impacto  |Uma As necessidades de | Planejamento |Estabelecimento de metas,  |Todos na empresa,
TOTALDA | Egratésico |opormmidade defmercado e do Estratégico, |educagdo e tremamento, comaalta
QUALIDADE diferenciacie  |chente estabelecimento| consultoria a outros administragio
da dos olbyjetivos e |departamentos e execendo forte
concorréncia mobilizagioe da |desenvolvimento de programas|hderanga.
orgatizacie

Quadro 1: Eras da Qualidade

Fonte: Paladini et al. (2006)

2.2.1 Era da Inspecao

Segundo Barcante (2009, apud SANTOS, 2010), foi também conhecida como a

primeira era da qualidade, surgindo na época da Revolucdo Industrial, tendo por auxilio

® Segundo Barcante (2009, apud SANTOS, 2010), as eras surgem na época da Revolucéo Industrial.



ferramentas e instrumentos de medida para afericdo de seus produtos. Taylor entdo
legitima a funcdo de inspetor no livro The Control In Quality Manufacturing.

Baseada na producdo artesanal, possuia precos extremamente elevados, muito acima da
realidade da situacdo financeira da populacdo na época. Este problema ndo era
exclusivamente de ambito populacional e de empresas, mas dos respectivos governos
federais, que gastavam muito de seus recursos financeiros com armamentos de guerra.
Neste periodo, a qualidade era condicionada a inspecdo, contagem e classificacdo dos
produtos (GAVIN, 2002).

2.2.2 Era do Controle Estatistico

De acordo com Oliveira (2003, apud SANTOS, 2010), o crescimento da qualidade era
inevitavel, e técnicas estatisticas passam a ser incorporadas, ja que se tornou impossivel
vistoriar todos os produtos, como era feito na Era anterior. Assim, lotes poderiam ser

considerados como passiveis ou ndao de uso.

Garvin (2002) entdo explicita o estudo de Shewart, que observa que pecas sempre
possuem diferencas em sua conformacdo. Sendo assim, ele Shewart propde técnicas
estatisticas e métodos graficos para determinar niveis de aceitacdo a respeito da
qualidade dos produtos. O Grafico de Controle de Processo, que avalia a producao é
uma das maiores contribuicdes deixadas em seu legado, e é utilizado por empresas até

os dias de hoje.

2.2.3 Era da Garantia da Qualidade

Segundo Morejon (2005), esta era surgiu a partir dos anos 50, apés o término da
Segunda Guerra Mundial. As fabricas, antes tomadar por material bélico, agora tem de
mudar o foco, e atender as necessidades dos civis. Com isso, era preciso eliminar a
incompatibilidade entre as demandas dos clientes e o0s produtos produzidos
anteriormente. Era preciso dar ouvidos aos individuos no processo de tomada de
decisdo. Eis que surge, entdo, o planejamento estratégico. A estatistica perde forca, e
desenvolvem-se os programas de qualidade. Deste ponto em diante, comeca a figurar o

Programa 5S.
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2.2.4 Era da Qualidade Total

Seguindo Oliveira (2003, apud SANTOS, 2010), o cliente € o foco de todos os esforgos,
tomando a atencdo das empresas. De acordo com Bargante (2009, apud SANTOS,

2010), esta era pode ser caracterizada por:

e Quantificacdo dos custos da qualidade;
e Controle Total da Qualidade — Criado por Feighenbaum em 1956.
e Técnicas de Confiabilidade; e

e Programa Zero Defeitos — Surgido em 1961 por Crosby.

2.3 Gestdo da qualidade

De acordo com Ishikawa (1993), as exigéncias do consumidor nem sempre séo faceis de
serem atendidas pelos fabricantes, o que da margem para varias interpretacdes de
qualidade. Entdo Ishikawa expressa qualidade segundo alguns critérios, que sendo
seguidos, ha grande probabilidade de que a Gestdo da Qualidade seja otimizada. S&o

eles:

e Determinar a Unidade de Garantia;

e Determinar o método de medicéo;

e Determinar a Importancia Relativa das Caracteristicas de Qualidade;
e Chegar a um consenso sobre defeitos e falhas;

e Expor deficiéncias latentes;

e Observar estatisticamente a qualidade; e

e “Qualidade de Projeto” e “Qualidade de Conformidade”

“A garantia da qualidade ¢ um processo sistematico de
verificacdo para certificar-se de que a inspegdo da qualidade e
as operac0es de controle da qualidade estdo sendo conduzidas
de forma correta, além de verificar também se os setores de
projeto, producdo e vendas estdo trabalhando no sentido de
manter o nivel de qualidade objetivado. E também importante
na garantia da qualidade que a alta administracdo da empresa
seja metodicamente informada das atividades e resultados da
inspecdo da qualidade e das operagdes de controle da
qualidade (Rotina)”.
(CAMPOS,1992, p.101.)
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J& Paladini (2004) expressa que a gestdo da qualidade deve ter uma ampla visdo de
mercado, evitando concentrar que suas acles se destaguem um Unico produto ou
servico, ou omitam um determinado elemento que possa ser decisivo na hora da compra
pelo cliente. Com isso, pode-se afirmar que a gestdo da qualidade esta sobre os pilares
do controle de qualidade durante todos seus processos, e em todas as partes produtivas.

Somente assim o cliente atingira seu nivel de satisfacéo.

Com base na evolucgédo da adocéo da gestdo pela qualidade total no Japéo, quatro fases
de evolucdo do conceito de qualidade podem ser identificadas. Elas estéo ilustradas na
Figura 1.

Na primeira fase, adequagéo ao padrao, o foco era a qualidade de conformacao obtida
basicamente por meio de inspecdo. A empresa considerava que o projeto do produto
atendia as necessidades dos clientes, sendo a qualidade um problema de conformacao
(SHIBA et al., 1993).

Na segunda fase, adequacéo ao uso, o foco era a qualidade do projeto que assegurasse a
satisfacdo das necessidades de fato dos clientes e ndo aquilo que o0s projetistas
pensavam ser. Entretanto, a adequacdo ao uso era obtida basicamente por inspecdo, o

que elevava o custo da qualidade (SHIBA et al., 1993).

Na terceira fase, adequacéo ao custo, o foco era a qualidade da conformidade de acordo
com as reais necessidades dos clientes. Era necessario obter alta qualidade combinada

com baixos custos. "... A necessidade de adequacdo ao custo tornou o conceito de

qualidade multidimensional™ (SHIBA et al., 1993).

Na ultima fase, adequacdo as necessidades latentes, o foco é externo com forte
restricdo interna. A empresa precisa saber o que o cliente quer, e este, nem sempre sabe
expressar a sua necessidade real. Para tanto, a empresa precisa ser capaz de, se
necessario, criar um novo produto com as caracteristicas que atendam a estas
necessidades. Esta € a restricdo externa. Como restri¢fes internas, podem ser citados 0s
velhos sucessos da empresa, estratégias e produtos que deveriam ser abandonados, mas

a empresa insiste em manté-los, entre outros (SHIBA et al., 1993).
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Qualidade da o Qualidade do
Conformagao e Projeto

1250s | Adequacdo ao padrio
-

o,
Lt %‘4

|5I;,
N
R

1960s Adequacdo ao uso

1270 | Adequacdo ao custo

(=N Adequacdo as

1@A0s i
necessidades latentes

Figura 1 — Mudancas nos conceitos dominantes de gualidade em empresas japonesas lideres

Fonte: Shiba et al. (1993).

2.4 O Programa 5s

De acordo com Deming (1990), todos procuram qualidade nos produtos e servicos,
porém a dificuldade estd em converter as necessidades do usuario em caracteristicas
mensuraveis, e fazer com que todos tenham uma mesma visdo de qualidade. Desta
forma, é preciso que haja certa padronizacdo durante 0s processos para que 0 produto
agrade o consumidor e mantenha sua satisfacdo. Neste contexto, Deming (1990) afirma
que a satisfacdo do cliente com relacdo a qualquer servigo ou item fabricado, medido
por qualquer critério que seja, mostrara uma distribuicdo que varia de insatisfacdo
extrema até altamente satisfeitos. Logo, muito provavelmente nenhum produto ou
servico conseguird agradar a todos, mas o fabricante deve tentar sempre chegar a

perfeicao.

De acordo com Abrantes (1998), o programa 5S foi desenvolvido por profissionais
japoneses que trabalhavam com o professor Kaoru Ishikawa, que hoje é a base para a
qualidade total. Esse programa surgiu no Japdo nos anos 50, apds a destruicdo sofrida

pelo pais na Segunda Guerra Mundial, e reergueu o pais em apenas 20 anos.



13

Este programa chegou ao pais no inicio dos anos 90, e tem o costume de ser implantado

apenas nos seus primeiros 3S (Seiri, Seiton e Seiso), deixando de lado a continuidade do

programa.

Segundo Ribeiro (2006), os 5S recebem este nome pois representam 5 palavras

japonesas, e estédo representadaos no Quadro 2:

e Seiri que significa Senso de Utilizacao;

e Seiton que significa Senso de Organizacao;

e Seiso que significa Senso de Limpeza;

e Seiketsu que significa Senso de Higiene;

e Shitsuke que significa Senso de Auto-disciplina.

N° Japonés Portugués (LAPA) Portugués (SEBRAE)
Utilizacao Descarte
1° Senso Seiri Arrumacao Utilizacao
Organizacao Selecéo
Selecédo
Ordenacao Organizacgao
2° Senso Seiton Sistematizacao Sistematizacao
Classificacdo Arrumacao
Limpeza Limpeza
3° Senso Seiso Zelo Inspecao
Zelo
Asseio Higiene
Higiene Saude
4° Senso Seiketsu
Saude Aperfeicoamento
Integridade Asseio
Autodisciplina Ordem Mantida
5° Senso Shitsuke Educacao
Compromisso

Quadro 2 — Os 5 Sensos

Fonte: Adaptado de Lapa (1997) e SEBRAE (2007)
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De acordo com Marques Neto (2010), a nivel de implantacdo, os trés primeiros S do
Programa sdo os mais simples de serem implantados e causam maior impressdo no
inicio. Sd0 geralmente conhecidos por Housekeeping®. E muito importante que néo
cesse a implantacdo do Programa 5S nesta fase, pois sem a mannutencdo necessaria, 0
Programa é ineficaz e volta a estaca zero. Portanto, os dois Gltimos S sdo os mais
importantes, e precisam ser avaliados dia apds dia, para que ndo se perca tudo o que ja
foi feito. Os resultados da aplicacdo deste Programa sdo visiveis e mensuraveis a nivel

de produtividade e eliminacgdo de disperdicios.

2.4.1 Seiri: Senso de Utilizagdo

De acordo com Silva (2005), o Senso de utilizacdo é regido pelo conceito: “Separar o

util do inutil, eliminando o desnecessario.”

Além disso, ainda de acordo o autor, € necessario separar 0 que vai ser utilizado de

acordo com a frequéncia de uso, usando as seguintes classificacoes:

e O que é usado sempre;
e O que é usado quase sempre;
e O que é usado ocasionalmente; e

e O que é desnecessario.

Seguindo o manual de Silva (2005), os beneficios trazidos por este senso séo:

e Reduz a necessidade e o gasto com espago, estoque, armazenamento, entre
outros;

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

e Evita compras desnecessarias;

e Traz facilidade para operar o posto de trabalho; e

e Diminui risco de acidentes.

* Segundo SEBRAE, Housekeeping significa manter a casa em ordem. E a aplicagdo pratica dos 3
primeiros sensos.
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O principal deste senso é a delimitacdo de &reas de descarte, onde possam ser
eliminados todo e qualquer item nédo apto ao trabalho.

2.4.2 Seiton: Senso de Organizagdo

De acordo com Silva (2005), o Senso de organizacdo € regido pelo conceito:
“Identificar e arrumar, para que qualquer pessoa possa localizar; Um lugar para cada

coisa e cada coisa no seu lugar.”

Além disso Silva (2005) ainda cita que o importante neste senso é visualizar as coisas
com facilidade, padronizando nomenclaturas, usando rétulos coloridos para
identificacdo, determinar o local de armazenamento de cada objeto, ndo deixar objetos

fora de seu local, expor visualmente os pontos criticos, entre outros.

Seguindo o0 manual de Silva (2005), os beneficios trazidos por este senso séo:

e Reducdo de tempo;

e Menor controle de estoques e producao;

e Facilita transporte e controle;

e Evita compra de materiais desnecessarios;
e Melhor disposicédo dos itens; e

e Facilidade para limpeza.

2.4.3 Seiso: Senso de Limpeza

De acordo com Silva (2005), o Senso de limpeza é regido pelo conceito: “Manter um

ambiente sempre limpo, eliminando as causas da sujeira”

Além disso, o autor ainda cita a importancia de limpar os itens, nomear responsaveis
pela manutencdo da limpeza e eliminar o indtil no local correrto, além de aprender a
evitar sujar. Mais importante que isso € a criacdo da rotina de limpeza no trabalho, para
criar a cultura de limpeza no colaborador, ndo apenas dentro da empresa, mas dentro da

sua vida.
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Segundo o manual de Silva (2005), os beneficios trazidos por este senso sdo:

e Maior produtividade; e

e Eliminagéo de perdas.

2.4.4 Seiketsu: Senso de Higiene e Saude

De acordo com Silva (2005), o Senso de Higiene e Saude é regido pelo conceito:

“Manter o ambiente de trabalho sempre favoravel a satde e a higiene”

Segundo o autor, higiene é a manutencdo da limpeza e da ordem, pois quem nao cuida
de si mesmo ndo pode fazer um produto de qualidade. Para tanto, € preciso que os 3

sensos anteriores estejam aplicados e funcionais.

De acordo com o manual de Silva (2005) é preciso motivar os funcionarios da empresa,
espalhando cartazes pelos setores, respeitando uns aos outros, cumprindo os horarios,
prazos, humanizando assim o local de trabalho. Os beneficios trazidos séo a elevacédo do

moral dos colaboradores e melhoria na imagem da empresa perante o mercado.

2.4.5 Shitsuke: Senso de Auto-disciplina

De acordo com Silva (2005), o Senso de Auto-Disciplina é regido pelo conceito:

“Transformar atitudes em habitos, trazendo o 5s para a vida.”

Segundo o autor, usar a criatividade no trabalho, melhorar a comunicacdo entre as
pessoas, compartilhar valores e harmonizar metas e treinar o pessoal com paciéncia e

persisténcia sdo 0s objetivos deste senso.

Segundo o0 manual de Silva (2005), os beneficios trazidos por este senso sao:

e Reduz a necessidade constante de controle;
e Facilita a execucdo de toda e qualquer tarefa;

e Evita perdas (trabalho, tempo, recursos);



e Traz previsibilidade das execucdes de tarefas; e

e Os produtos ficam dentro dos requisitos de qualidade.
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Ao final da implantacdo dos 5 sensos, é necessario a manutencdo do mesmo. 1sso com

certeza pode ndo garantir sucesso no mercado, mas garante um produto de qualidade e

atendendo as expectativas do cliente.

No Quadro 3, pode-se observar, em resumo a importancia dos 5S para Producdo e

Admnistracdo, respectivamente, de acordo com Campos (1992, apud HUNDZINSKI,

2006):

5S

Producéo

Administragédo

SEIRI (UTILIZACAO)

Identificacdo dos
equipamentos, ferramentas e
materiais necessarios e
desnecessarios nas oficinas e

postos de trabalho.

Identificacdo de dados e
informacdes necessarias e

desnecessarias para decisoes.

SEITON (ORDENACAO)

Determinacéo do local
especifico ou layout para 0s
equipamentos serem
localizados e utilizados a

qualquer momento.

Determinacéo do local de
arquivo para pesquisa e
utilizacgo de dados a
qualquer momento. Deve-se
estabelecer um prazo de 5
minutos para se

localizar um dado.

SEISO (LIMPEZA)

Eliminacdo de po, sujeira e
objetos desnecessarios e
manutencdo da limpeza nos

postos de trabalho.

Sempre atualizacéo e
renovacao de dados para ter

decisdes corretas.

SEIKETSU (ASSEIO)

Ac0es consistentes e
repetitivas visando a
arrumacao, ordenacdo e
limpeza e ainda manutencao

de boas condic@es sanitarias e

Estabelecimento, preparacédo
e implementacéo de
informacbes e dados de facil
entendimento  que  serdo

muito Uteis e préaticas para
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sem qualquer poluigéo.

decisoes.

SHITSUKE
DISCIPLINA)

(AUTO-

Habito para cumprimento de
regras e  procedimentos

especificados pelo cliente.

Habito para cumprimento dos
procedimentos determinados

pela empresa.

Quadro 3: Significado do 5S para a produgéo e para a administracao.
Fonte: Campos (1992)

As fases de Implantacdo do Programa 5S°, podem ser descritas no Quadro 4.

FASES DA IMPLANTACAO

SENSOS PREPARACAO IMPLANTACAO MANUTENCAO
Identificar o que é Prover o que é necessario
necessario para para execucao das tarefas e

UTILIZACAO execucgao da tarefas e | descartar aquilo julgado
por que necessitamos | desnecessario ou em
daquilo. excesso.

Definir onde e como Guardar, acondicionar e Consolidar os ganhos

ORDENAGAO dispor o's'itens sinf.xli'zs{r de a_cordo com as obtidos na fase de
necessarios para a definicoes feitas na fase implantacao de forma a
execucao das tarefas. | anterior. garantir que os avangos e
Identificar as fontes de ganhos serao mantidos.
sujeira, identificar

LIMPEZA causas, limpar e Eliminar as fontes de sujeira. | Padronizar as acoes de
planejar a eliminagao blogueio que se mostraram
das fontes de sujeira. eficazes na eliminagao das
Identificar os fatores causas.
higiénicos de risco nos | Eliminar os riscos do )

ASSEIO locais de trabalho e ambiente de trabalho ou Pr Aver weues d_e o
planejar agoes para atenuar seus efeitos. bloqueio contra reincidéncia
elimina-los. (mecanismo a prova de
Identificar nao- bobeiras).
conformidades com os i .

AUTO- padroes existentes e M'@M

DISCIPLINA | as oportunidade de conformidades encontradas

¢ na fase anterior.
melhorias para os 4
outros sensos.

Quadro 4: Fases de Implantacé@o do Programa 5S
Fonte: Adaptado de Lapa (1997)

® Encontrado em http://pt.scribd.com, visualizado em 03 jun. 2012.
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De acordo com a evolugédo da qualidade, chega-se entdo ao presente, e ao programa que
serd aplicado, de acordo com todo 0o embasamento tedrico contido neste estudo. A partir

dele, seré& desenvolvido todo o projeto de implantacdo e 0 acompanhamento do mesmo.

2.5 Considerac0es finais do capitulo

De acordo com o embasamento tedrico encontrado neste capitulo, foi possivel conhecer
conceitos basicos de qualidade e seu periodo de evolugdo com o passar do tempo, além
do seu processo de gestéo.

O programa 5S, entdo, sendo conhecido como uma ferramenta da qualidade, aparece em
cena e é explicado em detalhes conceituais e de aplicacdo, a fim de que todo o processo
de implementacdo seja baseado nas experiéncias reais e que obtiveram sucesso

anteriormente.

Pode-se observar neste capitulo a abrangéncia desde a parte historica do programa, seu
conceito basico e seus processos e formas de aplicacdo. Portanto, através do
conhecimento adquirido neste capitulo, se torna possivel e viavel a implantacdo tanto da
qualidade em si, conceitualmente, como também na aplicacdo da ferramenta descrita

neste trabalho.
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3. METODOLOGIA

A proposta de metodologia deste trabalho é composta por pesquisas bibliogréficas e
coleta de dados em campo, composta pelas etapas de: elaboracdo de projeto do
Programa 5S, implantacdo do programa, avaliacdo, andlise dos resultados obtidos e
aplicagdo de melhorias, configurando assim um estudo de caso, de natureza aplicada.

Outra caracteristica € a pesquisa-acdo (OLINI, 2009), na qual ha estreita associacdo
com uma agdo ou com a resolucdo de um problema coletivo. A pesquisa bibliografica
envolve a utilizacdo de livros, artigos e trabalhos académicos relacionados a aplicacao
do Programa 5S para levantar os conceitos e aplica¢cbes do Programa, levando em
consideracdo o ponto de vista de diversos autores.

O tipo de abordagem da pesquisa possui carater qualitativo (OLINI, 2009), pois baseia-
se nos resultados das observagdes, mas também possui um carater quantitativo,

mensurando o desenvolvimento do programa por meio de métodos estatisticos.

Do ponto de vista de classificacdo de Gil (1991, p.45), a pesquisa pode ser classificada
em explicativa e descritriva. Com relacéo as classificacdes de Gil, esta pesquisa tem
carater exploratdrio e descritiva devido seus aspectos peculiares, que envolvem

levantamento bibliografico, entrevista com os envolvidos e registro fotografico do local.

A populacdo foi formada pelos colaboradores de dentro da empresa e o tipo de
amostragem a ser adotado é amostras nao-probabilisticas intencionais, onde o0s

individuos sdo escolhidos para determinar a populacao local.

Com relacdo a coleta de dados para a evolucdo do estudo, ocorreram entrevistas nao-
estruturadas, que ocorre quando ndo € respeitado um padrdo ou rigidez de roteiro. Para
coleta de dados, a observacéo foi do tipo sistematica, onde foram elaborados controles e

foram atualizados pelos agentes.

Durante o processo de implantacdo do Programa, foram utilizados documentos

elaborados pelo grupo responsavel determinado pela diretoria da empresa, seguindo 0s
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padrdes do SEBRAE® do programa D’Olho na qualidade: 5°S para os pequenos

negdcios e Como implantar o 5°S. Cada fase tera influéncia destes programas, porém

deverd ser ajustado para atender melhor as necessidades da empresa.

A andlise de dados foi realizada por de tabulacdo e apresentacdo de dados através de

graficos, onde planilhas eletrénicas organizardo os dados coletados da melhor maneira.

Na fase de analise e discussao de dados foram interpretados os resultados obtidos com o

grupo responsavel, e a partir dai definir se os objetivos estdo sendo atingidos e seguidos

coerentemente. Na fase de conclusdo da analise e dos resultados obtidos foi possivel

determinar planos de acdo para melhoria ou para manutencdo do Programa 5S. O

Quadro 5 demonstra as etapas do trabalho de conclusdo de curso.

Marco Atividade Objetivo Agente Descrigio
) C ) ) L ) Realizar leitura e captura de
Criar revisdo sobre Qualidade Expandir a referéncia sobre o assunto Thiago o ) }
requisitos sobre Qualidade
" ) e Realizar leitura e captura de
Revisao Criar revisac sobre Gestao da _ L ) - Y
I ] Expandir a referéncia sobre o assunto Thiago requisitos sobre Gestdo da
Bibliografica Qualidade )
Qualidade
) e ) L ) Realizar leitura e captura de
Criar revisao sobre 55 Expandir a referéncia sobre o assunto Thiago o
reguisitos sobre 3§
Definir a drea de atuacio Escolha da drea de aplicagdo na empresa Thiago Definir método de aplicagdo
) . : ) » ) Desenvolver de acordo com a
Desenvolvimento | Definir métodos de coleta de dados Criar planilhas e documentos Thiago e
) revisao bibliografica
do projeto
) . ) ) Coletar dados de acordo com
Coletar, analisar e desenvolver | Colher dados, analisar resultados e criar ) o
. M Thiagao cronograma e fazer auditoria
indicadores planos de agdo ]
interna
. o . Demanstrar beneficios e possivels ) Propor melhorias a curto e médio
Conclusdo Andlise sistemdtica do programa Thiago

mudangas

prazo

Quadro 5: Desenvolvimento do TCC

® Servico de Apoio as Micro e Pequenas Empresas




22

4. DESENVOLVIMENTO

4.1 Descri¢do da empresa

A empresa objeto deste estudo, Naifla Ind. E Com. De produtos Pneumaticos, foi
fundada na cidade de Sarandi-PR, em meados de 1996, quando ainda era de propriedade
de 2 sécios. As atividades eram realizadas exclusivamente por 2 funcionarios, que
atuavam em um barracdo de aproximadamente 100 m?, alocada no setor de servigos. Em
1998, com o crescimento acelerado da empresa, e por estar aproveitando um nicho de

mercado, 0s sOcios viram a necessidade de mudarem para um espago maior.

Tendo isso em mente, a Naifla mudou-se para Maringa-PR, em uma area construida de
635 m?, ja com uma quantidade maior de funcionarios e maquinas. A empresa passou a
mesclar o setor de servigos com o setor de producédo por lotes. Porém, em 2008, devido
a uma divergéncia de idéias, ocorreu a separacdo dos socios, fazendo com que a Naifla
mudasse seu endereco novamente, ainda mantendo sua sede em Maring4, porém num
barracdo de mais de 1500 m? de area construida, podendo ter sua capacidade aumentada

para mais de 3000 m2,

A empresa sempre teve como objetivo dominar o0 mercado da regido em produtos para
compressores e fornecimento de servicos para outras empresas. Neste patamar, a hoje
conhecida como NAIFLA / DMC situa-se em Maring4, onde obteve sua mudanca final

subsidiada pelo governo.

Com mais de 15 anos de mercado, a empresa conta com um mix de mais de 50 produtos
e mais de 4000 tipos de servicos. A empresa conta hoje com 25 funcionérios,
caracterizando a empresa como pequeno porte (SEBRAE, 2010) e cerca de 18

maquinas, entre manuais e automaticas.

O organograma geral de fungdes da empresa estd representado na Figura 2. As suas

principais funcées sdo:
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Gerente de
Producéo
Administrativo Engenharia/ .
Protétipos PR E
Compras Marketing RH Sreresie pCP Expefhgao/ Almoxari GUElhR
Recebimento fado
Centro de
Producdo
Produtos em
processo

Figura 2 — Organograma Geral da empresa

e Diretoria: Determina quais as prioridades dos pedidos, as decisdes de ambito
tatico e estratégico da empresa. Esta centralizada nas maos do dono da empresa,

gue gerencia as decisdes e 0S rumos que a empresa deve seguir.

e Administrativo: Responsavel pelas entradas e saidas de insumos e produtos
acabados, além do registro de novos funcionérios e das aces que envolvem os

inputs e outputs da empresa.

e Compras: Responsavel por manter e controlar os estoques de materiais para

abastecer a empresa. Uma funcionaria é responsavel por este setor.

¢ Vendas: Responsavel por repassar 0 mix de produtos e servi¢cos para 0S
compradores. O diretor da empresa, no momento, encontra-se responsavel junto

com a funcionaria do compras para suprir este setor.



24

e Marketing: Responsavel por alinhar as vendas, criar as promogdes, criar folders
e manter contato com velhos e novos compradores. Uma funcionéria é

responsavel por este setor.

e RH: Responsavel por admitir e treinar novos funcionarios. H4 uma funcionaria

especifica para este setor.

e Financeiro: O responsavel pela area de financas é o diretor da empresa, e faz 0s
balancos e balancetes, pagamentos de funcionarios, controle de despesas, entre

outros.

e Producdo: De responsabilidade toda e exclusiva do gerente de producao,
engloba todas as atividades produtivas relacionadas, como PCP, onde sdo
emitidas as necessidades, ordens de producdo, atividades de sequenciamento,
controle de estoque, entre outros. Expedicdo, Recebimento e Almoxarifado
também sdo de responsabilidade dele. Para a area de qualidade, ha um estagiario
responsavel por todas as funcles, tais quais controle de lotes, controle de

processos, padronizacdo, entre outros.

e Engenharia/Prototipos: Alocado fisicamente junto com o PPCP e o setor de
Qualidade, é responsavel por receber as propostas, desenhos técnicos, e projetos
enviados por outras empresas, adequa-los as maquinas existentes e garantir que
as medidas das pecas sejam iguais ao que o cliente necessita. Se necessario, sdo
feitos prototipos e enviados aos clientes para analise. Existem hoje 3 pessoas

responsaveis por este setor.

O organograma da Funcéo Producéo, de acordo com a funcdo de cada funcionario esta

descrito na figura 3.
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Figura 3 - Organograma da funcdo producdo de acordo com as funcdes

designadas a cada funcionario.

Ainda com relacdo a Figura 3, pode-se observar que alguns niumeros estéo relacionados
aos cargos da empresa. 1sso ocorre pois cada funcionario dentro da empresa tem um
namero respectivo, o qual é utilizado nas ordens de producdo para registrar sua
participacdo nos processos. Estes valores podem ser comparados ao documento

Apéndice A, o qual configura a funcéo de cada funcionario dentro da cadeia produtiva.

4.2 Descricdo do Problema

Com o crescimento continuo da empresa, 0 proprietario notou que a necessidade do
controle deste crescimento € vital para que a empresa se torne a lider de vendas na

regido. Sendo assim, a empresa podera padronizar todos seus processos atraves da
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aplicacdo do programa que da origem a este trabalho, bem como conquistar novos
clientes e atender as expectativas dos antigos.

Os Unicos setores bem delimitados dentro da empresa sdao Compras, Producéo,
Diretoria, RH e Vendas. Ndo existem responsaveis pelos sub-setores da producédo e o
gerenciamento do mesmo é centralizado. A desorganizacdo dos quadros de ferramentas
faz com que os colaboradores percam muito tempo procurando-as. Algumas

ferramentas ndo séo encontradas, fazendo com que seja langado méo da improvisagao.

O principal problema se encontra com relagdo a organizacgdo, em todos os setores da
empresa. Depois de passar pelo processo de separacéo de sociedade, muitos documentos

vieram sem organizagéo, e com informagdes ultrapassadas.

Para mudar este cenario, a empresa estd em busca da melhoria de processos por meio de
ferramentas da qualidade, algo que ndo é novo para a mesma. O problema principal é
que pouco se investia neste quesito. E muito importante ressaltar que ja houve tentativa
de implantacdo do Programa 5S na empresa Naifla anteriormente, porém o processo
teve encerramento apos a fase de Housekeeping’, ndo mantendo assim a continuidade
do programa, devido ao fim da sociedade entre os donos. Contudo, os funcionarios ja

tém a cultura do programa 5S, o que facilitara a implantacédo dele.

Na parte documental, a empresa possui quase toda a documentacdo necessaria para
implantacdo de certificagio NBR SGQ 1S0O9001, porém sdo todos obsoletos. Séo

problemas simples que podem ser eliminados com a aplicagéo da filosofia 5S.

A comunicacdo entre os setores é burocratizada, mas ndo afeta a parte produtiva, tendo
apenas que ser reavaliada. As O.P.’s (ordens de produgdo) ndo sao aplicadas a todos os

processos, ndo mantendo o controle nem sobre 0s estoques e nem sobre os [processos.

" Segundo Ribeiro (1996, apud SANTOS, 2004) é a ocidentalizagdo da técnica do 5S, que é uma pratica
desenvolvida no Japdo, onde os pais utilizam-se desta técnica para ensinar a seus filhos os principios
educacionais que os acompanham até a fase adulta.
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Um outro problema é relacionado a ma utilizacdo do espaco fisico. Recebimento e
expedicdo estdo alocados no mesmo local, fazendo com que matéria-prima, estoque e
lotes acabados fiquem alocados todos no mesmo local, como pode ser visualizado nas
Figuras 4 e 5.

Figura 4 — Recebimento e Expedicéo juntos e sem organizacéo

Além disso, ndo ha controle de estoque, sendo necessario que os colaboradores tenham
que procurar produto acabado para fechar pedidos ou que os responsaveis pelo PCP
tenham que emitir nova ordem de producdo para poucos itens. Alguns dos produtos
acabados ficam desprotegidos, tais quais suas respectivas matérias-prima, deteriorando
assim sua funcionalidade. Ha muitas perdas de produto final acabado neste sentido,

como pode ser evidenciado nas figuras 5 e 6.

Somado-se a isso, durante a producdo, as pecas erradas ndo sao contabilizadas como

refugo, e sdo descartadas juntamente com a sucata.
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Figura 5 — Produtos acabados e matérias-prima sem controle e ao relento

Figura 6 — Produtos Semi-acabados sem controle e ao relento

Além disso, ndo ha identificacdo de produtos, processos ou documentos na empresa,

como pode ser evidenciado na Figura 7.
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Figura 7 — Quadro de matrizes da prensa, sem ordenacdo ou identificacéo

Com relacdo aos sub-produtos gerados pelas CNC’s, o chamado cavaco® é revendido
aos fornecedores. Porém, o mal tratamento recebido pelos mesmos que acabam
misturados com poeira ou mistura entre as proprias matérias-prima diferentes, tornam
invidvel a venda para os fornecedores, fazendo com que haja perda desta sucata. As
sobras de plastico, madeira e papeldao também nédo tinham destino correto, formando
focos de sujeira e acumulando lixo em alguns locais, como pode ser evidenciado na

Figura 8

Figura 8 — Lixo acumulado dentro do setor

® Termo usual para representar os restos da transformacéo da matéria-prima em produto acabado pelas
maquinas CNC.
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Outro problema é com relacdo aos quadros de ferramentas. Os locais onde as
ferramentas sdo alocadas sdo precérios, sem nenhum tipo de identificacdo ou exigéncia
de se devolverem as ferramentas. Isso acarreta em compras desnecessarias para o setor

de compras, como pode ser visto na Figura 9.

Figura 9 — Quadro de ferramentas sem organizacéo e incompleto

N&o menor que 0s outros problemas encontrados, existe a mistura entre produto
acabado, produto em processo e matérias-prima, como pode ser evidenciado na Figura
10.

Figura 10 — Produtos acabados, semi-acabados e matérias-prima misturados
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N&o h& qualquer tipo de controle sobre a matéria-prima utilizada, apenas sobre as
pastilhas usadas nas méaquinas CNC®. O almoxarifado ndo possui organizacio, sendo
dificil encontrar os materiais desejados. Com isso, ocorrem compras desnecessarias ou
compras “em cima da hora”, para atender certos pedidos de produtos/servigos, como

pode ser visto na Figura 11.

Figura 11 — Almoxarifado interno (estava em desuso)

Relacionados todos os problemas principais, ha perda de tempo, de recursos e de
produtividade mantendo estas praticas inadequadas. Para tanto, foi escolhido o
Programa 5S com o intuito de organizar, padronizar, limpar e gerenciar a qualidade da

empresa Naifla, buscando assim a otimizacéo de todos 0s processos.

Mediante estes problemas, foi decidido entdo, em reunido de carater informal e ambito
urgencial com o primeiro grupo 5S formado, que deveria ser feito um cronograma de
atuacdo, juntamente com um plano de acdo para estes problemas encontrados, ou seja,
para realizacdo do programa 5S. O cronograma completo encontra-se no Anexo A deste

documento.

° CNC: Computer Numeric Control, ou em livre tradugdo, Controle Numérico por Computador. S&o
softwares instalados em tornos e em centros de usinagem para controlar os eixos das maquinas
automaticamente.
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4.3 Processos

Os processos relacionados ao setor Producdo da empresa podem ser verificados por
meio do fluxograma da Figura 12.

Pedido — Aprovaciio Emissdio Sequencia Produto
Aprovag: O.P. mento Acabado

Figura 12 — Fluxograma simplificado de processo.

e Pedido: Os pedidos sdo registrados pelo vendas através de compras por telefone
ou pedidos feitos através do site da empresa. Uma vez que o pedido entra para o

vendas, fica em espera, para que o diretor da empresa libere o pedido.

e Aprovacdo: Uma vez registrado o pedido, este € repassado em coOpia impressa
ao diretor da empresa, que libera ou ndo a venda, dependendo do historico do
cliente com a empresa. ApGs este registro, o pedido é liberado e ndo ha como

cancela-lo.

e Emissdo O.P.: Apoés a aprovacdo, o pedido entao é remetido ao setor de PCP,
que de acordo com a demanda produtiva e a hora-maquina disponivel, encaixa o
pedido nas maquinas, a fim de atendé-lo dentro do prazo especificado pelo
vendas. NOTA: Quando o pedido chega, sO € liberado apos confirmacdo de

liberacdo de capacidade de maquina pelo PCP.

e Sequenciamento: As ordens de producdo sdo emitidas processo a processo.
Portanto, o sequenciamento das ordens de producdo € feito de acordo com a
liberacdo de hora-maquina, ou seja, de momentos de 6cio da maquina. Uma peca

pode passar por um processo e ficar na area de espera para 0 proXimo processo.

e Produto Acabado: Apos o sequenciamento ficar pronto, as ordens sdo liberadas
para a producdo, e os produtos sdo terminados. As ordens sdo registradas no

sistema no inicio e fim de setup, e inicio e fim de producao.
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Quando os produtos séo terminados, ja sdo diretamente embalados e despachados para
os clientes de acordo com o tipo de transporte que € escolhido por eles no momento do
cadastro. Ou seja, 0s proprios clientes podem retirar o produto na empresa ou podem
escolher um modal mais viavel para a entrega, ficando a cargo do cliente o pagamento

do frete.

Os produtos geralmente passam por toda a cadeia produtiva da empresa, a qual é
dividida por células de producdo, como pode ser verificado no Apéndice C. Como a
empresa fornece produtos e servicos, alguns setores sdo coletivos aos dois. As maquinas
entdo, atendem aos dois processos simultdneamente, portanto ndo cabe ao ambito do
trabalho determinar todas as func@es de todas as maquinas, e o trabalho serd voltado a

aplicacdo do programa.

4.4 Aplicagéo do Programa 5S

Apos a criacdo do primeiro cronograma, o programa entrou em carater de pausa, devido
a forte demanda de servigos da empresa. Mesmo assim, 0 primeiro S entrou em vigor
dentro da data prevista. O planejamento estratégico, juntamente com o plano de acao foi
criado. Uma cartilha foi desenvolvida e distribuida para todos os funcionarios dentro da
empresa, e uma confraternizacdo de inicio do programa foi feita, logo apds uma reunido
de apresentacdo do programa, como pode ser visto na figura 13. Para analise
quantitativa, foi criado um checklist contemplando as atividades praticadas por cada
senso do programa. O checklist de auditoria pode ser verificado no Apéndice C deste

documento, e engloba 5 quesitos para cada Senso do programa, sendo avaliados em:

e Ruim: Nota atribuida 1. Quesito ausente ou fora das especificacdes;

e Satisfatdrio: Nota atribuida 2. Quesito existente, mas fora das especificacdes;

e Bom: Nota atribuida 3. Quesito existente, dentro das especificacdes, mas com
falhas pontuais;

e Otimo: Nota atribuida 4. Quesito existente, dentro das especificacdes e
perfeitamente concluido; e

e Ndo aplicavel: Nota atribuida N.A. Quesito inexistente dentro da célula avaliada.
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A pontuacdo maxima alcancada por um setor é 20.

Figura 13 — Reunido e confraternizagdo de anuncio do programa 5S.

4.4.1 Aplicacdo do Primeiro Senso — Utilizacao e Descarte

Para avaliacdo deste senso, leva-se em consideracao a figura 14

O Util do .
Conforme Lixo e
Separar que nao
s uso descarte
for utilizar
Lixo e
No local
Descartar . descarte
apropriado
separados
Reaproveitar Sucata Retrabalho

Figura 14 — Primeiro Senso

Seguindo estes passos, 0 Primeiro S estara concluido.
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Portanto, separa-se o Util do que ndo for utilizar. O que ndo for mais ser utilizado, é
descartado ou como lixo, ou na area de descarte. O que ainda puder ser utilizado, deve
ser separado e guardado conforme a freqtiéncia de uso. O que puder ser reaproveitado, é

enviado como sucata ou retrabalhado para nova fungéo.

S&o trés passos simples e distintos, que juntos eliminam muitos dos problemas. Para

tanto, deve-se:

a) Manter no local apenas aquilo que deve ser utilizado;
b) N&o guardar itens provisoriamente;

c) Definir &rea de descarte;

d) Liberar espago;

e) Eliminar documentos ultrapassados.

E os resultados obtidos apds a aplicacdo do primeiro senso, mediante o uso da avaliacao
encontrada no apéndice deste trabalho, realizada por um Gnico auditor interno do

programa 5S foram:

e 12 pontos de 20 possiveis — Para os itens foram atribuidas as

respectivas notas: 3, 3, 4, 2, 0 (onde 0 maximo para cada item € 4).
4.4.2 Aplicacdo do Segundo Senso — Organizacao

Para avaliacdo deste senso, leva-se em consideracdo a Figura 15:

Padronizagao
Tudo que for igual deve Objetos, utensilios, ferramentas,

permanecer no mesmo local planilhas, etc.

Identificagdo
Identificar os itens e diferencia-los  Fitas adesivas, fichas de controle,
de alguma forma etiquetas, etc.

A 4

Utilizacao
Devolvé-lo no lugar de origem

Utilizar os itens corretamente ,
apos o uso.

Figura 15: Segundo Senso
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O mais importante item deste senso é a organizagdo do que foi separado no senso
anterior. Tudo o que for til deve ser devidademente identificado, tanto o item quanto
seu local de origem, facilitando assim, que ambos sejam encontratos. Com isso poupa-

se tempo e a facilidade para achar os itens € muito maior.
E os resultados obtidos apds a aplicacdo do primeiro senso, mediante o uso da avalia¢do
encontrada no apéndice deste trabalho, realizada por um dnico auditor interno do

programa 5S foram:

e 16 pontos de 20 possiveis: Para os itens foram atribuidas as

respectivas notas: 3, 3, 3, 3, 4 (onde 0 maximo para cada item é 4).

4.4.3 Aplicacdo do Terceiro Senso — Limpeza

Para avaliacdo deste senso, leva-se em consideracéao a figura 16

Verificar pontos
Limpar tudo de acumulo de
sujeira

Nao deixar nada
no chao

Jogar cada tipo Verificar se o
de sobra em seu ambiente
devido lugar continua limpo

Figura 16 — Terceiro Senso

Para manter a limpeza, basta que seja criada uma rotina, uma sequéncia de fatos que
devem ser feitos todos os dias, a fim de criar uma cultura de limpeza. Primeiramente,
limpa-se tudo, maquinas, utensilios, ferramentas, piso e o que for utilizado no posto de
trabalho. Em seguida, verificam-se pontos que acumulam sujeira, como sobre as
maquinas, embaixo de mesas, etc. Apds isso, cria-se 0 habito de ndo jogar nada no chéo.

N&o eliminando nada no chdo, implica em o jogar qualquer sobra ou lixo na area de



37

descarte. Essa é a rotina de limpeza. Tendo seguido os 4 passos todos os dias, s6 é

preciso verificar se tudo continua limpo.

E os resultados obtidos apds a aplicacdo do primeiro senso, mediante o uso da avaliacdo
encontrada no apéndice deste trabalho, realizada por um Unico auditor interno do
programa 5S foram:

e 16 pontos de 20 possiveis: Para os itens foram atribuidas as

respectivas notas: 3, 2, 3, 4, 4 (onde 0 méximo para cada item € 4).

4.5 Resultados Finais

Durante o processo de aplicacdo do Programa 5S, o cronograma foi estourado em 4
meses, logo na aplicacdo do primeiro senso. Para tanto, criamos 0s grupos 5S dentro do
setor producdo, a fim de facilitar encontrar os problemas internos, ja que o grupo 5S
inicial ndo conseguiu de fazer toda a analise necessaria. Infelizmente, o tempo de
aplicacdo se esgotou e os resultados dos quarto e quinto sensos ndo foram possiveis de
serem mensurados, pois ambos ndo tiveram tempo de ser aplicados e consolidados.
Logo, os resultados exibidos neste trabalho séo parciais e ndo totalmente conclusivos,
deixando em aberto a hipdtese da continuagéo do trabalho. Como resultado da aplicacéo

dos 3 sensos (Housekeeping), quantitativamente, temos:

Alcangado
Maximo 198 2°S 39S
20 12 16 16
% 60% 80% 80%

Quadro 6 — Resultados Alcancados
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90%
80%

70%

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

0%

29S

Alcancado

Figura 17 — Resultados alcangados em Porcentagem

O primeiro senso ainda mostra deficiéncias, como a falta da limpeza da area de descarte,
a falta de conscientizacdo dos funcionarios ao descartar os itens, falta de critério para
manter ferramentas préximas ao ambiente de trabalho, entre outros. 1sso sempre acaba
gerando sujeira nos setores e a sensacdo da falta de espaco para trabalhar, e dentro dos
quesitos do primeiro S, resultaram na nota de apenas 60% do total, o que é aceitavel,

mas ndo é o ideal.

O segundo senso ja apresenta uma nota significativamente alta e bem superior ao
primeiro S. Isso se deve ao fato de que todos os itens que foram separados ja foram
organizados e devidamente identificados. Hoje em dia, definitivamente, o Unico fato que
ndo permite que a nota do segundo senso seja superior esta relacionada aos controles,

que andam desatualizados.

Com relacdo ao terceiro senso, o resultado foi extremamente positivo também. Isso se
deve a rotina de limpeza criada no setor producdo. A producdo sempre para 5 minutos
antes do horario final para colocar tudo em ordem, que vai desde varrer o chdo até a
limpeza das maquinas. O Unico problema ainda € a falta de conscientizacdo dentro dos

ambientes coletivos.

Apos a aplicagdo do programa, foram alcangados os seguintes resultados qualitativos:
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Na parte de organizacdo de matrizes, a nova prateleira arrumada pode ser vista na

Figura 18.

Figura 18 — Prateleira apds a organizacao

Foi criado um almoxarifado/laboratério de testes interno e climatizado, para depositar produtos
acabados e lotes ja prontos para entrega, e testar alguns produtos, como pode ser evidenciado

nas Figuras 19 e 20.
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Figura 19 — Almoxarifado / Laboratdrio de testes

E os lotes prontos para entrega, ficam alocados no mesmo local, porém em outra
prateleira, também devidamente identificada.

Figura 20 — Lotes Prontos
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O quadro de ferramentas central foi refeito, devidamente identificado e pode ser
analisado na Figura 21.

Figura 21 — Novo Quadro central de ferramentas

Os postos de trabalho das CNC’s foram todos revistos e padronizados, com as ferramentas que

podem ser vistas na Figura 22.
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Figura 22 — Novos postos padronizados

Houve também a criacdo de depositorios de pecas em transicdo de processos, como pode ser

analisado na Figura 23.

Figura 23 — Depositdrio de pegas em processo
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A &rea de descarte criada pode ser evidenciada na Figura 24.

'\'
R ]

Figura 24 — Area de Descarte

Areas antes utilizadas como acimulo de sujeira e restos, foram limpas e estdo sendo mantidas

assim, como pode ser evidenciado na Figura 25.

Figura 25 — Ponto limpo
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4.6 Propostas

Como foi descrito anteriormente, a idéia principal do trabalho é introduzir a cultura do
5S dentro da empresa. Ndo somente isso, levar a idéia para todos os colaboradores, e
que eles entendam a importancia deste projeto. Os problemas ja foram identificados, em
sua maioria, com ajuda dos proprios colaboradores, e 0s planos de acdo ja estdo
funcionando. O importante a partir de agora é a manutencdo e a continuidade do
programa, mantendo os grupos de trabalho funcionando de acordo com o0s
procedimentos descritos e de acordo com a graduagdo do checklist. Implantando e

formalizando todos os 5S, podera ser visto:

e Maior espaco para se trabalhar;
e Reducao do risco de acidentes;
e Aumento do espaco fisico para aquisi¢cdo de novas maquinas;

e Criacdo e manutencédo dos setores dentro da empresa; entre outros.

A manutencdo da equipe 5S também é muito importante. Portanto, cabe ao novo lider
do grupo 5S manter a “chama acesa” e os grupos motivados, para que novos problemas

checados sejam passiveis de solucéo.

Os cartazes ja estdo disponiveis para a empresa manter o grupo unido. Além disso, a
cartilha 5S ajuda na manutencdo do programa. Entdo a principal atencdo devera ser dada

para a finalizacdo da implantacdo do projeto, com 0s outros 2S restantes.

4.7 Trabalhos Futuros

Para o futuro, é importante que a empresa mantenha o programa funcionando, sempre
realizando as auditorias internas, e, se possivel, realizar auditorias externas também.
Tendo em mente que a empresa visa a padronizacdo de processos com a aplicacdo da
NBR 1S0O9001, com o Programa 5S em perfeito funcionamento, ja € um grande auxilio
para obtencdo desta padronizacdo, que, além de manter a empresa no mercado, dara

maior visibilidade para seus produtos.
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5. CONCLUSAO

Durante o tempo em que o trabalho foi desenvolvido na empresa, que durou em torno
de 7 meses, a idéia de qualidade sempre chamou a atencdo do dono da mesma, e ndo
somente dele, mas dos funcionarios também. Isso se deve também ao fato de que a
empresa ja havia passado pelo processo de implantacdo do Programa 5S uma vez. Logo,
a cultura de qualidade e do programa ja estavam geminadas em todos dentro da

empresa.

A dificuldade encontrada ocorreu em torno do cronograma, que foi atrasado devido a
alta producdo da empresa e da falta de confiabilidade no programa, que ja havia falhado
uma vez. Consequentemente, 0 programa ndo era visto como prioridade dentro da

empresa.

Com a implantacéo apenas dos 3 primeiros S, ja foi possivel analisar grandes mudangas,
ndo sO visuais, mas no estilo de trabalho dentro da empresa. Procedimentos passam a
acontecer dentro de normas, €, com isso, passam a se padronizar. Isso fez com que o
ganho da empresa em todos os sentidos fosse grande, desde espaco fisico até a

recuperacao de gastos desnecessarios com produtos “perdidos” ou mal utilizados.

Hoje, a empresa estd no mercado, crescendo num ritmo acelerado e buscando a
competitividade cada vez maior. Para tanto, ter um Programa como o 5S auxilia e muito

na busca desses objetivos, € 0 mais importante, todos se conscientizaram disso.
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ANEXO A

Funciondrios e seus respectivos nameros.

N° NOME

1 José Doce

2 Aparecido Leonardo
3 Fabio

4 Alan

5 José dos Santos
6 Diego

7 Rogério

8 Alessandro

9 Flavio

10 Luiza

11 Borys

12 Anderson

13 Jefferson

14 Henrique

15 José Tavares
16 David Tiago
17 Dirceo

18 Eder

19 Vinicius

20 Thiago Flores
21 William

22 Vitor

23 Pollyana




ANEXO B

Maquinas e seus respectivos nUmeros.

Z
=}

NOME

AUTOMATICO 1

AUTOMATICO 2

FURADEIRAS (x5)

CNC INDEX

CNC HYUNDAI

CNC MAZAK 1

CNC MAZAK 2

CENTRO DE USINAGEM

Ol O N o O b W N

TORNOS CONVENCIONAIS (X2)

[EEY
o

CORTADORA DE DISCOS

[EEN
[EEN

MAQUINA DE SOLDA

[EEN
N

CABINE DE PINTURA

[EEN
w

FORNO

[EEN
SN

FURADEIRA DE TUBOS

[EEN
o1

SERRAFITA

[EEN
[op}

TANQUE DE LAVAGEM

[N
~

PRENSAS EXCENTRICAS 45N (x2)

[EEN
o

PRENSAS HIDRAULICAS (x2)

[EEN
©

PRENSA HIDRAULICA 200T

N
o

DOBRADEIRA DE TUBOS
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APENDICE A

Esbogo da planta produtiva

Depdsito Montagem de filtros /
Embalagens Empacotamento <<> Solda / Recortes
Cozi _ 7 =
nha P E e ;
E |Dobradeira de Tubosl 22 [s 1 .
e s = t
« S Q M |T n
" e Ferramentas prensas A s u
E = QE’, 8 L u )
2 E %j 'E D Q O E E m a
O += = I o F
— 2 Q D E R s i
-
I
)
n
Centro de E
Usinagem CNC3
- (o]
Olgl g O
= = - ~
15 O fFl O
e 5] V4 = =
2| |2 cNci| (U] [ONCY4 I8l (8 Lavagem
“ <
WC
LEGENDA
== Parede de concreto <> Furadeira O Prensa Hidraulica O Prensa Excéntrica .

| | Area demarcada sem paredes ) Prensa Hidraulica 40t <<>> Cortadora de Discos



APENDICE B

Plano de ac¢éo para implantacdo do Programa 5s

NAIFLA

=

x F . [r ¥ s | B 3
Programa 5s
™ ]

8488

Biame da
Fidano e

Mply W

Y ol 3 i i 5 o
Aean de Imnlantaear
a < >*x3§ JITHE ] &iﬁ&g&%{?
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0 que? Responsdvel Envolvidos | Dias| DataPrevista | Status
Desenvolvimento de Material para inicic do programa 35 Thiago José Docé, Org. 5s| 30 | 31/3/2012 OK
: Reunido para formagdo da Comissao do Programa 55 José Docé Organizagao5s | 1 | 30/4/2012 0]
Desenvolvimento — - - — - — — —

Esbatiico Reuniaofie Planejamento de Divulgagdo do Programa 55 José Docé Organizagao3s | 2 1;{3;{2312 OK

Divulgagdo de Programa 35 José Docé, Org. 55 | Colaboradores | 1 3/3/2012 OK
Treinamento da equipe da Comissao do Programa 55 Organizagao 5s Lideres 2 | 15/5/2012

= Reunido de Lancamento do Senso de Utilizagdo e Descarte José Dacé, Org. 5 | Colaboradores | 1 8/5/2012 0K
il Dia do Descarte Org, 55, Colaboradores| Colaboradores | 2 9/5/2012
Periodo de Implantagdo do Senso de Utilizagdo e Descarte Colaboradaores Colaboradores | 19 | 11/5/2012
Reunido de Langamento do Senso de Organizagio José Docd, Org. 55 | Colaboradores | 1 | 31/5/2012
2 Implantagdo do Senso de Organizagdo Organizagdo 5s Colaboradores | 20 | 1/6/2012
b Verificagdo de aplicagdo dos Sensos (12 e 29 Organizagdo 5s, Lideres| Colahoradores | 1 | 21/6/2012
Ajuste das Irregularidades Sensos aplicados {12 e 29 Organizagao 5s Colaboradores | 6 27/6/2012
Reunido de Langamentc do Senso de Limpeza José Docé, Org. 55 Colaboradores | 1 28/8/2012
in Implantagdo do Senso de Limpeza Organizagdo 55 Colaboradores | 19 | 29/6/2012
45 Verificagdo de aplicagdo dos Sensos (12, 22 39) Organizagdo 5s, Lideres| Colahoradores | 1 | 18/7/2012
Ajuste das Irregularidades Sensos aplicades {12, 22 39) Organizagao 5s Colaboradaores | 7 19/7/2012
Reunido de Langamento do Senso de Higiene José Docé, Org.55 | Colaboradores | 1 26/7/2012
” Implantagao do Senso de Higiene Organizagao 5s Colaboradores | 19 | 27/7/2012
- Verificacdo de aplicagdo dos Sensos (12, 2¢, 32 e 42) Organizagdo 55, Lideres| Colaboradores | 1 | 15/8/2012
Ajuste das Irregularidades Sensos aplicados (19, 22, 32 e 48) Organizagdo 35 Colahoradares | 7 16/8/2012
Reunido de Langamento do Senso de Auto-Disciplina José Docé, Org. 35 Colaboradores | 1 23/8/2012
- Implantagao do Senso de Auto-Disciplina Organizagao 5s Colaboradores | 19 | 24/8/2012
= Verificagao de aplicagdo dos Sensos (12, 22, 32, 49 e 5¢) Organizagao 5s, Lideres| Colahoradores | 1 | 12/9/2012
Ajuste das Irregularidades Sensos aplicados {19, 28, 38, 42 & 58) Organizagdo 55 Colaboradores | 7 | 13/9/2012

175/ Dias = 6 meses




APENDICE C

NAIFLA ‘ CHECK-LIST DE AUDITORIA 58S NAIFLA/DMC

Folha 1l de 2

SETOR AVATLIADO:

DATA:

AUDITOR/FACILITADOR F

LEGENDA

1- RUIM 2 - SATISFATORIO 3-BOM 4 - OTIMO

MN.A. - NAO APLICAVEL

125 - SEIRI - DESCARTE

Itens a avaliar

1 2

3

a

1. Mo local existem somente materias /ou objetos necessarios a
utilizacdio do trabalho?

. Existe material nSo conforme, quebrado ou inutilizado no lacal
de trabalho?

3. O aspecto visual do ambiente de trabalho demonstra ser
agradavel (Sem amontoados de cbjetos)?

4. O acesso aos itens de alta utilizacdo estd adequado?

5. Existe vazamento de ar, agua, oleo ou fuga de energia?®™ Se
encontrado, atribuir nota 0.

Média da Pontuacdo

295 - SEITGN - ORGANIZACAD

Itens a avaliar

§. Existern materiais espalhados pelas mesas, bancadas,
corredores, chdo, dreas comuns, etc?

7. Os materias estdo bemn estocados, livres de deterioriagio,
oxidagdo, umidade, guedas, etc?

8. Os materias estdo em seus locais proprics, bem localizados, e
facilitando o seu acesso?

9. Produtos em geral, equipamentos, materiais, ferramentas, etc.
Estdo identificados corretamente?

10. De modo geral, o aspecto visual do setar mostra organizagdo?

Média da Pontuacdo

- SEISO - LIMPEZA

ELN)

Itens a avaliar

11. Existem equipamentos, ferramentas, objetos, etc. Sujos, mal
limpos ou em mal estade de conservagdo?

2. Existe dgua, ¢leo, cavacos, produtos quimicos ou gualquer tipo
de sujeira no chdo?

13. Os produtos, matéria-prima, ferramentas envelvidos no
processo atual estdo sujos a ponto de prejudicar o andamento e a
aualidade do mesma?

14. E possivel ler indicadores, desenhos técnicos e instrugdes das
maguinas’?

15. De modo geral, o aspecto visual do setor passa a impressdo de
limpeza?

Média da Pontuacdo

NAIFLA ‘ CHECK-LIST DE AUDITORIA 55 NAIFLA/DMC

Folha 2 de 2

SETOR AVAILTADO:

DATA:

AUDITOR/FACILITADOR RESPONSAVE

LEGENDA

1- RUIM 2 - SATISFATORIO 3-BOM 4- OTIMO

N.A. - NAO APLICAVEL

)
=
=
=]

425 - SEIKETSU

Itens a avaliar

1 2

3

4

16. Os equipamentos / utensilios apresentam bom aspecto visual
{observar pintura, presencga de oxidagdo, sujeira, amassados, eic):

17.0s postos de trabalho estdo livres de poeira, dleo, dgua, sujeira,
etc?

18. Os colaboradores est8o com a higiene pessoal em dia (barba e
cabelos aparados), com uniformes limpos e bem passados?

19. De modo geral, visualmente, o setor apresenta aspectos de
higiene?

20. Os banheiros e locais de uso comum estio limpos e
organizados? Caso ndo esteja, atribuir nota 0.

Média da Pontuacdo

Itens a avaliar

MLA.

21. Os objetos e equipamentos presentes estio sendo utilizados e
devolvidos corretamente no local apropriado?

22. Apos o turno de trabalho, a organizagdo e a limpeza estio
sendo devidamente aplicados?

23. O local de trabalho encontra-se limpo e com condigdes seguras,
ou seja, livre de acidentes?

24. Os documentos e planilhas estdo em dia, checados, verificados
e atualizados? Se esta atividade ndo estiver funcionando 100%,

atribuir nota 0.

25. De modo geral, a secdo passa a impressdc de ser um ambisnts
disciplinado?

Média da Pontuacdo
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APENDICE D

53

FICHA DE CONTROLE DE DESCARTE

Setor: QUALIDADE Responsavel Preenchim. : LEONARDO Data: f f
Utilizacdo
Item UN QrD. Setor de Origem Responsdvel Sucata .
= Reaproveitamento
SIM NAD

00000000D000000O000000000O <
0000000000000ODOO0O0O00O0O0O0

Assinatura do Responsavel:

[
L
|




ANEXO E

Exemplo Ficha de Cadastro do Grupo 5S

Ficha de Cadastro - 55

Grupo 3

Nome do Grupo:

Lider:

Integrantes Assinatura

Alan

Alessandro

Bruno

Jeferson

José Tavares

Pollyana

Assinatura do Lider: Data: i

Ficha de Cadastro - 55

Grupo 4

Nome do Grupo:

Lider:

Integrantes Assinatura

Cassio

Dirceo

David Tiago

José dos Santos

Rogério

William

Assinatura do Lider: Data: !




APENDICE F

Exemplo de Lista de Necessidades

NAIFLA ‘ LISTA DE NECESSIDADES - ORGANIZACAO 38
GRUPO: Todos DATA:

FACILITADOR RESPONSAVEL: Thiago

Prensas:

2 |Serra fita:

3 |Escritorios -

4 |Limpeza:

Adesivamento de placas:

L

Dobra:

L=}]

7 |Solda:

[=1]

Montagem de filtro:

9 |Automaticos:

10 |CNC:

11 |Montagem de valvulas:




APENDICE G

Exemplo de Check-List de ferramentas

56

NAIFLA ‘CHECK-LIST DE FERRAMENTAS NAIFLA/DMC | Fola 1 de !
SETOR AVALIADO: DATA:
AUDITOR/FACILITADOR RESPOMNSAVEL:
PRESEMNCA
FERRAMENTAS T
ALICATE

CHAVE DE FENDA

CHAVE DEBOCA 10X 11

ESTILETE

MARTELO

PASSADOR DE FITA

GABARITO PARAFUSO

LUVA 1"

LUVA 3/4"

LUVA 1/2"

LUVA 3/8"

LUVA 1/4"

GABARITO FILTRO

COSSINETE 5/16"

COSSINETE 1/4"

COSSINETE 1/4"

00000000D00000000
0000000000000000
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