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RESUMO

O presente trabalho analisa a relagéo entre as teorias da Gestédo de Qualidade, o
Programa 5s e o setor de almoxarifado da Empresa Century Estofados. O objetivo deste
trabalho é descrever a estrutura da empresa, objeto de estudo, buscando manter a fabrica
mais limpa e organizada, verificar uma rotina entre os funcionarios que visem a
disciplina, a padronizacdo e o trabalho em conjunto, identificar as dificuldades e
problemas na implantagdo do programa baseado no modelo 5S. Apos a apresentagdo
tedrica e descritiva ocorre a analise empirica entre o Programa 5S e atual situacdo do
almoxarifado da empresa. As conclusdes do trabalho destacam dois pontos principais: o
primeiro € a inexisténcia de uma ferramenta da area de qualidade para organizar o setor
do almoxarifado da empresa Century e o segundo é a falta de funcionérios suficientes

no setor.

Palavras-chave: Programa 5s, almoxarifado, padronizagdo e qualidade.
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1. INTRODUCAO

Devido a grandes e répidas modificacbes enfrentadas pelo mundo globalizado
consequentes da evolugdo tecnoldgica, cultural e social, a gestdo de qualidade passou de
apenas um ambito tedrico para se tornar peca fundamental a fim de garantir a
sobrevivéncia das empresas.

Segundo Paladini (2004) o que motivou uma transformacéo radical neste cenario,
deve ser atribuida a necessidade pela qualidade de produtos e servigos decorrentes pelo
0 aumento de concorréncias de variadas naturezas.

Desta forma, o conceito de qualidade de um produto ¢ definido: “como aquele
que atende perfeitamente, de forma confiavel e acessivel, de forma segura e no tempo
certo as necessidades do cliente.” (CAMPOS, p.2, 2004).

Neste sentido, Osada (1992), destaca que todas as empresas que buscam
melhorias de qualidade, devem comegar pelos aspectos basicos, ou seja, pelo 5S’s, que
para Osada (1992), os 5S’s vem das cinco primeiras letras das palavras japonesas (Seiri)
organizacéo, (Seiton) arrumagéo, (Seiso) limpeza, (Seiketsu) padronizacao, (Shitsuke)
disciplina, ou seja, uma campanha dedicada a organizar o ambiente de trabalho e
conserva-lo arrumado e limpo, e manter as condi¢des padrdo e disciplinas necessarias
para a execucao de um bom trabalho.

Contudo, segundo Lapa (1996), o programa 5S é considerado o principal
instrumento de gestdo de produtividade e qualidade utilizado no Japdo, devido a sua
grande eficicia e a sua enorme capacidade reorganizadora presentes até hoje nas
empresas niponicas.

Isto posto, o tema do respectivo trabalho é explanado através da abordagem
teorica da gestdo de qualidade dos 5S’s e sua aplicabilidade no setor produtivo da
empresa Century Estofados, uma empresa de médio porte, atuante no ramo de
estofados, entretanto, com desvantagens em seu setor produtivo resultantes da
inexisténcia de um sistema de controle da qualidade e um deficitario entrosamento entre
os funcionarios.

Por conseguinte, sera elaborado um processo de formalizagdo através da
introducdo de novas ferramentas que de acordo com Umeda (1997) expressem a

tradu¢do para o portugués dos 5S’s, ou seja, 0S cincos sensos: Senso de utilizagdo,



Senso de ordenagdo, Senso de limpeza, Senso de saude e Senso de autodisciplina. E por
fim a andlise do programa de qualidade no setor produtivo da empresa Century

Estofados buscando sanar debilidades e aprimorar a producao.

1.1 Justificativa

A justificativa para este tema advém de inexisténcia de um setor produtivo
organizado e eficiente na empresa Century Estofados ressaltando a necessidade de sua
implantacdo a fim de que a empresa se molde aos padrdes de producdo atuais se tornando
altamente competitiva.

Outro fator, preponderante € a observacdo de que a adogdo dos 5S’s, em empresas
dos mais diversificados ramos, promovem resultados extraordinarios como reduzir o
periodo de manutencdo, aprimorar 0s processos de controle operacional, evitar acidentes,

maximizar a produtividade e por fim gerar um clima mais saudavel.

1.2 Definicao e delimitacéo do problema

Em observacéo, a respectiva situacdo da empresa Century Estofados, destaca-se

a inexisténcia de padronizacdo do controle de qualidade da producdo de estofados em
juncéo:

e Da falta de disciplina e entrosamento dos funcionarios, que de acordo

com Silva (1996), é uma ferramenta primordial a fim de criar condicdes

qualitativas no ambientes de trabalho.

e Do equipamento e material sucateado, presentes nas instalagcfes e no
conjunto de maquinario da empresa Century Estofados, pois segundo

Campos (1992) tal fato evidencia a necessidade de um aporte de capital.

e Desperdicios de materiais como espuma, couro, madeira e tecidos e seu
erroneo descarte, de acordo com Osada (1992), os 5 S’s visam eliminar o

desperdicio.

e A elevada rotatividade dos funcionarios da empresa Century Estofados,

devido a inexisténcia de treinamentos que visem o aprendizado e



aprimoramento da massa trabalhadora e um plano de carreira voltado aos

funcionaérios.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

O objetivo principal deste trabalho € analisar a necessidade programa de
qualidade estruturado de acordo com as premissas dos 5S’s no almoxarifado de tecidos
na empresa Century Estofados.

1.3.2 Objetivos especificos

e Analisar uma rotina entre os funcionarios que visem a disciplina, a padronizacao
e o trabalho em conjunto.

¢ Identificar as dificuldades e problemas na implantacdo do programa baseado no
modelo 5S.

e Analisar a estrutura da empresa Century Estofados.

e Identificar as contribuicdes da implantacdo do programa para a melhoria da
qualidade.

2. REVISAO DE LITERATURA

2.1 Gestao de Qualidade

Segundo Paladini (2004), Gestdo de Qualidade no Brasil ndo passava de apenas um
exercicio tedrico:

“[...] listavam-se autores, discutiam-se conceitos e mencionavam-se
algumas estratégicas e determinados métodos, imaginando-se como poderiam

ser implementados. A prética limitava-se a descrever experiéncias conhecidas
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de outros paises, que refletiam outras realidades e espelhavam outros
momentos historicos.” (PALADINI, p.13, 2004)

Neste sentido, Garvin (2002) afirma a inexisténcia da Gestdo de Qualidade
antigamente, pois esta surgiu apenas como funcéo de geréncia formal em tempos atuais
gradativamente, primeiro com inspecOes, depois o controle estatistico da qualidade,
garantia da qualidade e por fim a gestao estratégica da qualidade.

Para Martins e Laugeni (1998), o conceito de que a qualidade é fundamental
surge de maneira bastante forte em 1970, com o renascimento da indUstria japonesa que
faz da qualidade uma arma para a vantagem competitiva.

O surgimento, dessas novas técnicas, processos, métodos e sistemas
administrativos, técnicos e operacionais acabaram, de forma inequivoca, no
aperfeicoamento das estratégias relacionadas a qualidade e foi fundamental para a
transformacéo do Japao.

Atualmente, de acordo com Paladini (2004), a pratica da qualidade é uma
realidade, da qual algumas licbes comecam a ser extraidas criando condi¢Bes para que
se avalie a Gestdo da Qualidade de forma a demonstrar viabilidade, beneficios,

mudancas positivas, novas prioridades e condi¢Ges de competitividade.

2.1.1 Conceito

Segundo Campos (2004) qualidade é basicamente um produto ou um servico que
atende as necessidades de consumidores, exigibilidade confiabilidade e seguranca no
tempo certo e de forma acessivel. Neste contexto, Juran (1995), ressalta que a qualidade
é a adequacdo ao uso para o cliente, portanto, o produto possui qualidade se atender as
necessidades dos clientes.

Entretanto, Carpinetti (2010) afirma o conceito de qualidade pode gerar
confusdes entre consumidores, pessoas e até mesmo entre quem trabalha com este

conceito:
“Qualidade é uma das palavras-chave mais difundidas junto a sociedade e
também nas empresas (a0 lado de palavras como produtividade,
competitividade, integracdo e etc.). No entanto, existe certa confusdo no uso

desse termo. A confusdo existe devido ao subjetivismo associado a qualidade e



também ao uso genérico com que se emprega este termo para representar
coisas bastante distintas.” (CARPINETTI, 2010,p. 13)

Paladini (2004) afirma que qualidade é um conceito dindmico, e muitas vezes é
entendida de forma incorreta, pois é uma palavra de dominio publico. Ou seja,
qualidade é um termo que todos conhecem, e muitas vezes por causa disso €

interpretada de forma errada.

Garvin (2002) define o conceito de qualidades em cinco abordagens diferentes:

e Transcendental: a qualidade significa exceléncia inata. E universalmente

reconhecivel, algo que se percebe ao ver o produto.

e Baseada no produto: a qualidade é uma variavel precisa e mensuravel. E 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 possui caracteristicas que o
cliente deseja.

e Baseada na producdo: um produto de qualidade é aquele que atende a todas as

especificacOes de projeto, assim como aos prazos e quantidades previstos.

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

conformidade a um pre¢o ou custo aceitavel.

Contudo, Paladini (2008) destaca que a qualidade pode ser vista como algo
mutavel, ou seja, uma area em constante transformacdo. Uma ideia implantada num
determinado periodo pode se tornar obsoleta em pouco tempo. Portanto, pessoas e
empresas que trabalham com este setor devem sempre estar atentas as mudancas.

Para Moura (2002) a qualidade € a capacidade de satisfazer as necessidades das
pessoas, tanto na hora da compra, quanto durante a utilizacao, ao melhor custo possivel,
minimizando as perdas, e melhor do que o0s nossos concorrentes. Dessa forma a

qualidade é necessaria para que o cliente se interesse pelos produtos de uma empresa.
2.1.2 Evolucéo
De forma resumida, Oliveira (2010), descreve de acordo com a Figura 1: As

diferentes fases na evolucdo da qualidade que quando a atividade produtiva era artesanal

e manual, antes da revolucdo industrial, o préprio trabalhador inspecionava o resultado



de sua obra. Entretanto, quando o processo produtivo, passou a utilizar sistemas mais
rebuscados de qualidade tiveram de ser criados, a fim de se obter um maior controle.
Porém, segundo a autora, foi a partir da reconstrucdo do Japdo destruido pela segunda
guerra mundial, que a qualidade se firmou como ferramenta de gestdo. Neste periodo,
William Edwards Deming (1900-1993), fez contribui¢es significativas para o0s
japoneses, quando ensinou aos altos executivos como melhorar a qualidade de seus

produtos, através de varios métodos, incluindo os estatisticos.

1900 . " 5 1937 1960
Controle da Controleda § Controle da Controle

Qualidade Qualidade Qualidade Estatistico
pelo _ pelo por da
Operador ‘Supe : Inspecao Qualidade

Figura 1: As diferentes fases na evolucédo da qualidade
Fonte: Oliveira, 2010

Segundo, Garvin (2002), a qualidade surgiu recentemente como funcdo de
geréncia formal, entretanto a qualidade evoluiu até nossos dias essencialmente através
de quatro Eras:

* Era da Inspe¢do — Qualidade com foco no produto

* Era do Controle Estatistico da Qualidade — Qualidade com foco no processo

* Era da Garantia da Qualidade — Qualidade com foco no sistema

* Era da Gestdo da Qualidade Total ("Total Quality Management - TQM") —

Qualidade com foco no neg6cio

2.1.3 A Era da inspecéo

De acordo com Martins (2010), nos primdrdios da indUstria moderna, a inspecéao
era feita pelo préprio artesdo, onde o produto era avaliado para que 0 mesmo causasse
uma impressdo positiva para o cliente. Para o autor, a énfase da era da inspecdo é
separar 0 bom produto do produto defeituoso por meio de avaliacéo direta.



No entanto, Bargante (2009) afirma que com o desenvolvimento da
industrializacdo, e o advento da producdo em massa, tornou-se necessario um sistema
baseado em inspecdes, onde um ou mais atributos de um produto eram examinados,
medidos ou testados, a fim de assegurar a sua Qualidade.

Neste sentido, segundo o autor no inicio do século XX, o engenheiro e
executivo Frederick W. Taylor estabeleceu os Principios da Administracdo Cientifica, e
G.S. Radford, com a publicacdo do seu livro The Control of Quality in Manufacturing,
legitimaram a funcgéo do inspetor conferindo a ele a responsabilidade pela Qualidade
dos produtos.

Barcante (2009) ressalta que:

A forca-motriz do “Século da Produtividade” foram o0s conceitos
adotados por Taylor que atribuiu ao inspetor a responsabilidade pela
qualidade do trabalho. A consequéncia imediata deste estudo sobre os
métodos gerenciais foi a separacéo do planejamento da producgdo, baseada
na concepgdo de que 0S Operérios e 0s supervisores ndo estavam
preparados para colaborar com o planejamento. Taylor atribuiu a
responsabilidade do planejamento a gerentes e engenheiros, deixando aos

supervisores e aos operarios a execugdo das tarefas. (BARCANTE, 2009,
p.8)
Desta forma, de acordo com Martins (2010), mais tarde foram criados

departamentos de controle da qualidade para desvincula-los dos departamentos de
producdo, evoluindo a ideia de julgamento independente do produto produzido.
Resumidamente a era da inspecao possui como caracteristicas principais:
e Observacao direta do produto e/ou servigo pelo fornecedor ou pelo consumidor;
e Produtos e/ou servicos inspecionados um a um ou aleatoriamente;
Com a inspecéo, segundo Garvin (2002) pela primeira vez a qualidade foi vista
como responsabilidade gerencial distinta e como fungéo independente.

2.1.4 A Era do controle Estatistico

Com a publicagdo do livro de Shewhart, Economic Control of Quality of
Manufactured Product, o controle estatistico da qualidade surgiu em 1931. Em seu
livro, Shewhart propbe que todos 0s processos envolviam variabilidade, porém era

necessario controlar essa variabilidade a um nivel aceitavel. Barcante (2009) afirma que



desenvolvida nos laboratérios da Bell nos anos 30, por Shewhart, as técnicas utilizadas
passaram a usar a matematica (mais precisamente a estatistica) para verificar as
conformidades de um produto.

Segundo Martins (2010) Walter A. Shewhart foi o pioneiro na aplicacdo da
estatistica ao controle de qualidade, seguido por Dodge e Roming que desenvolveram
técnicas de amostragem.

Para o autor, durante o periodo da segunda guerra mundial, as forcas armadas
americanas necessitavam de grande quantidade de itens com elevados padrbes de
qualidade. Por isso adotaram procedimentos de inspecdo por amostragem, e instituiram
um amplo programa de treinamento, destinado ao pessoal da industria bélica e
compradores das forcas armadas.

Martins (2010) ressalta que a amostragem implica que ao invés de inspecionar
todos os produtos, seleciona-se por amostragem certa quantidade para inspecdo. Onde,
as propriedades dessa amostra sdo estendidas a todo o lote.

Em seus estudos, Shewhart percebeu que as pecas fabricadas dificilmente eram
iguais, ou seja, uma peca era diferente de outra e estas nunca atendiam as especificacdes
desejadas, pois havia variacbes de matéria-prima, equipamentos e habilidade do
operador. Neste sentido, Garvin (2002) descreve que Shewhart, observando estes
problemas, formulou técnicas estatisticas e métodos graficos para determinar niveis de
aceitacdo a respeito da qualidade dos produtos, ou seja, variagdbes que poderiam ser
aceitas em relacdo a especificacdo dos produtos desejados pelas empresas.

Segundo Barcante (2009), principal técnica, usada nas industrias até hoje, foi o
Gréafico de Controle de Processo que solucionou problemas de controle sobre a

qualidade dos produtos e estabeleceu principios para monitorar e avaliar a producao.
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Notas. :

Os limiles de controle superlor e inferior sio limites de controle estalisticamente
determinados.

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

- Produgéa (por exemplo, cinco pegas seguidas), '

X = média geral de todas as leituras,

® = leiluras situadas dentro dos limites (variagdes devidas ac acaso).

o = leituras situadas fora dos limites (causas identificaveis a serem corrigidas).

Figura 2: Grafico de Controle de Processo.
Fonte: Gavin, 2002.

Em observacdo a Figura 2: Grafico de Controle de Processo. percebe-se que a
maioria das variaveis esta dentro da margem aceita pela producédo, ou seja, das 9
variaveis analisadas, 6 estdo situadas dentro dos limites (0,4445 inferior e 0,4515
superior).

Martins (2010) expde resumidamente a era do controle estatistico através de
caracteristicas principais:

e Observacdo direta do produto e/ou servico pelo fornecedor, ao final do processo

produtivo.

e Produtos e/ou servigos inspecionados com base em amostras.
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2.1.4 A erada Garantia da Qualidade

De acordo com Bargante (2009) nos anos que se sucederam apds a segunda
grande guerra, ocorre grande desenvolvimento tecnoldgico e industrial. Foram lancados
no mercado, novos materiais e novas fontes de energia principalmente a fornecida pelas
centrais nucleares, com seus requisitos tecnoldgicos bastante exigentes. Para o autor
todos estes fatores tecnoldgicos, associados ao aumento das pressdes provocadas pela
concorréncia, provocaram profundas revisdes dos conceitos adotados e grande revira
volta administrativa e econdmica nos meios empresariais, bem como em toda a
sociedade.

Entre 1950 e 1960 em plena atividade da Escola de Recursos Humanos e com trabalhos de
Maslow, McGregor e Herzberg no estudo da motivagdo humana, varios trabalhos
foram publicados no campo da qualidade. Mais uma ferramenta foi criada a prevencdo e
as técnicas foram além das ferramentas estatisticas, incluindo conceitos, habilidades e
técnicas gerenciais.

Com isso, a partir dos anos 50, Morejon (2005) destaca que comegou-se a ter
maior preocupacao em eliminar a incompatibilidade entre o produto oferecido e as reais
necessidades do cliente. Frases como “satisfagdo garantida ou seu dinheiro de volta”
passaram a ser um imperativo no dia-a-dia das empresas. Para a autora 0 que se
convencionou chamar de sistema sociotécnico, elas aprenderam a dar maior importancia
as opinides dos individuos no processo de tomada de decisbes. Dessa nova conjuntura
surgiu o planejamento estratégico, com o objetivo de adequar os produtos de cada
empresa ao mercado.

Os quatro principais movimentos que compdem esta Era, segundo Bargante
(2009), séo:

1. A guantificacdo dos custos da Qualidade; desenvolvido por Juran na década

de 1950, com o objetivo de demonstrar aos gerentes o impacto que acdes
realizadas pela qualidade poderiam trazer as empresas;

2. O controle total da Qualidade; criado em 1956, por Feigenbaum. Apresenta

que a qualidade de um produto ou de um servico é tarefa de todos e ndo apenas

dos responsaveis pelo setor;
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3. As técnicas de confiabilidade: neste movimento as teorias estatisticas e

probabilisticas sdo estudadas mais profundamente com o objetivo de evitar
falhas do produto ao longo de seu uso e ndo apenas na sua época de fabricacéo;

4. O programa Zero Defeitos; Surgiu com os trabalhos de Crosby em 1961 e tem

por principal caracteristica a ideia de fazer o certo ja na primeira vez. Assim,

poupa-se tempo, materiais, mdo-de-obra e tempo j& que desde o inicio produto é

fabricado de forma correta.

Contudo, Morejon (2005) ressalta que o conjunto de todas essas novas
orientacBes, amplamente difundidas na literatura especializada entre os anos 50 e 60, da
origem a uma nova era: a era da garantia da qualidade. Dessa época que segundo
Marejon (2005), por exemplo, deve-se citar aqui um programa bastante difundido hoje,
no ocidente, e que nasceu no Japdo com o objetivo de contribuir para a melhoria da
qualidade: o 5 Ss, formado a partir das iniciais das palavras Seiri, Seiton, Seisou,
Seiketsu e Shitsuke, que foram traduzidas, respectivamente, como Senso de Utilizacéo,
Senso de Ordenacdo, Senso de Limpeza, Senso de Saude e Senso de Autodisciplina.

Segundo Feigenbaum (1994), a qualidade é a determinacdo do cliente, e €
fundamentada na experiéncia real do cliente com o produto ou servigo. Para o0 autor a
qualidade representa um alvo varidvel em um mercado competitivo e é medida de
acordo com as exigéncias dos clientes. Por isso Paladini (2004) também afirma que a
gestdo da qualidade deve ter uma visdo abrangente do mercado, e que ndo deve
concentrar suas acfes a somente um dos itens que compdem o produto, em detrimento

dos outros.
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2.1.5 A Era da Gestao de Qualidade Total

Esta Era teve inicio a partir da invasdo no mercado americano dos produtos japoneses de alta
qualidade no final da década de 1970. De acordo com Barcante (2009) A Era da Gestédo
da Qualidade Total é uma evolucdo natural das trés Eras que a precederam e esta em
curso até hoje. Para o autor esta Era engloba a Garantia da Qualidade, o Controle

Estatistico da Qualidade e a Inspec¢do, conforme a figura abaixo:

TaM

GQ

CEQ TOM
I GQ
CEQ

INSPEGAD I

Figura 3: Interrelacdo das 4 Eras
Fonte: Barcante,2009

Legenda:

I Era da Inspecéo - Foco no Produto

CEQ Era do Controle Estatistico da Qualidade - Foco no Processo
GQ Era da Garantia da Qualidade — Foco no Sistema

TQM Era da Gestdo da Qualidade Total — Foco no Negdcio

Porém seu enfoque valoriza prioritariamente os clientes e a sua satisfacdo como
fator de preservacdo e ampliacdo da participacdo no mercado. Desta forma, também
consonante a Barcante (2009) a Gestdo da Qualidade Total envolve a aplicacdo
progressiva da Qualidade em todos os aspectos do negocio. Neste sentido, a gestdo da
Qualidade ¢ aplicada em tudo o que se faz na empresa e em todos 0s seus niveis e areas,
incluindo vendas, finangcas, compras e outras atividades ndo ligadas a producao
propriamente dita.

Entretanto segundo Queiroz (1995) esta quarta era da qualidade possui uma
visdo diferente das fases que a sucederam:

v’ Estabelece uma ligacdo forte entre qualidade e lucratividade;

v' Define a qualidade pelo ponto de vista do consumidor;
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v' Compromete a alta geréncia com a qualidade. Sendo tais fatores primordiais
para melhoria de competitividade de qualquer organizacao.

Segundo Garvin (2002) a partir desta nova visdo, 0S gerentes e supervisores
comecaram a enxergar qualidade como algo lucrativo (produto com qualidade é produto
bom e produto bom agrada o cliente) e que poderia ser o principal fator de uma
empresa.

Barcante (2009) ressalta que nesta Era, a Alta Direcdo reconhece o impacto da
Qualidade no sucesso competitivo da empresa, passando a merecer a sua atencao
rotineira e integrando-se na gestdo estratégica do negocio.

De forma resumida e pratica Garvin (2002), expde através de um quadro as
principais caracteristicas da evolucdo das quatro Eras da Qualidade, conforme

demonstrado no Quadro 1:
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Identificacéo de

Caracteristicas

Etapas do Movimento da Qualidade

Inspegdo

Controle Estatistico
da Gualidade

Garantia da Qualidade

Gerenciamento Estratégico
da Gualidade

Preocupag o basica

isdo da qualidade

Enfase

Metodos

Papel dos profissionais
da qualidade

Cluem & responsavel

pela qualidade

Crientacfo e
abordagem

verificagdo
um problema a
ser

resobvido

uniformidade do

produto

instrumento de

medigo

inspecao,
classifi-

cacéo, contagem

e avaliagio

o departamento

de inspecio

"inspeciona” a

qualidade

controle

um problema a ser

reschvido

uniformidade de pro-
duto com menos

inspegdo

instrumentos e técni-

cas estatisticas

solugdo de proble-
mas e a aplicacio de
métodos estatisticos

os departamentos de
produgdo e

engenharia

“controla™ a

qualidade

coordenagdo

um problema a ser resolvi-
da, mas gque ssja enfrentado

proafivamente

toda a cadeia de produgio,
desde o projeto até o mercado,
e a contribuicéo de todos os
grupos funcionais, especial-
mente os projetistas, para
impedir falhas de qualidade

programas € sistemas

mensuracio da qualidade, pla-
nejamento da qualidade e

projeto de programas

todos o departamentos, embora
a alta geréncia s0 se envolva
perifericamente com o projeto,

o plansjamento e a execugdo

das politicas da qualidade

"constrdi™ a qualidade

impacto estratégico

uma oportunidade de

concorméncia

as necessidades de mercado

& do consumidor

planejamento estratégico, es-
tabelecimento de objetivos e a

mebilizacio da organizagio

estabelecimento de objetivos,
educacio e treinamento, tra-

kalho consultivo com outros
departamentos e
delineamento

de programas
todos na empresa, com a alta

geréncia exercendo forte

lideranca

"gerencia” a qualidade

Quadro 1: As quatro principais eras da qualidade
Fonte: GARVIN, 2002

2.2 Controle da Qualidade Total

Segundo Campos (2004), o Controle da Qualidade Total é um sistema

administrativo aperfeicoado no Japdo, a partir de idéias americanas introduzidas no pos-
guerra, conhecido neste pais pela sigla CWQC (COMPANY WIDE QUALITY
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CONTROL)* é baseado na participagdo de todos os setores da empresa e de todos 0s
empregados no estudo e condugéo do controle da qualidade.

Para o autor, o Controle da Qualidade Total atende aos objetivos da empresa por
possuir as seguintes caracteristicas (CAMPOS, p. 13, 2004):

E um sistema gerencial que parte do reconhecimento das necessidades das

pessoas e estabelece padrdes para o atendimento destas necessidades.

e E um sistema gerencial que visa a manter os padres que atendem as
necessidades das pessoas.

e E um sistema gerencial que visa a melhorar (continuamente) os padroes
qgue atendem as necessidades das pessoas, a partir de uma Visdo
estratégica e com abordagem humanista.

Neste sentido, Juran (1991) define como atividades usuais da Gestdo da
Qualidade Total (JURAN, p.210, 1991):

e Estabelecer objetivos abrangentes;

e Determinar acGes necessarias para alcanca-los;

e Atribuir responsabilidades bem definidas pelo cumprimento de tais
acoes;

e Fornecer recursos necessarios para o adequado cumprimento dessas
responsabilidades;

e Viabilizar o treinamento necessario para cada agdes prevista (treinar
pessoal ndo deixa de ser uma forma de adequar o envolvimento de
determinados recursos aos objetivos de todo o0 processo);

e Estruturar um processo de analise periodica dos objetivos;

e Criar um sistema de reconhecimento que analise o confronto entre
objetivos fixados e o desempenho das pessoas em face dele.

Contudo, Paladini (2004) ressalta que a Gestdo de Qualidade Total poderia ser
resumida pelo conceito de melhoria continua para tanto, dessa forma todos os esforcos
sdo feitos nessa direcdo. Com esse ajuste permanente, segundo o autor, e pelo aspecto

dindmico do proprio mercado, a preocupacdo de melhoria é também constante.

! Segundo Campos (2004), os japoneses preferem utilizar a sigla CWQC (COMPANY WIDE QUALITY
CONTROL)* para diferencié-lo do sistema TQC pregado pelo Dr. Armand Feigenbaum.
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De acordo com Martins (2010), em 1961, Feigenbaum apresenta uma versdo
evoluida das proposi¢des publicadas dez anos antes, a qual deu o nome de controle da
qualidade total ( TQC — Total QualityControl ).

“Um sistema eficiente que visa integrar esforcos para desenvolvimento,
manutencdo e aperfeicoamento da qualidade de varios grupos numa organizacao,
de forma a permitir marketing, engenharia, producdo e assisténcia dentro dos
niveis mais econdmicos e que possibilitem satisfacdo integral do consumidor.”
(FEIGENBAUM, 1994, p. 06)

Martins (2010) ressalta que a qualidade total abrangeria assim, no caso de

produtos, todos os estagios do ciclo industrial, sendo esses estagios:
1-Marketing:
Avalia o nivel de qualidade desejado pelo cliente e 0 custo que 0 mesmo esta
disposto a pagar;
2 - Engenharia:
Transforma expectativas e desejos do cliente em especificagdes para a produgéo;
3- Suprimentos:
Escolhe, compra e retém fornecedores de pecas e materiais;
4 - Engenharia de Processos:
Escolhe e dimensionas maquinas, ferramentas e métodos de producao;
5 - Producéo:
A supervisdo e os operadores tém uma responsabilidade importante pela
qualidade durante a fabricag&o;
6 - Inspecdo e Testes:
Verificam a conformidade do produto em relagdo &s especificagoes;
7 - Expedicéo:
Responsavel pelas fungdes de embalagem e transporte;
8- Instalacdo e Assisténcia Técnica - (Servigo):
Tanto a instalagdo, quanto a assisténcia técnica (servi¢o) corretos ajudam a

garantir o funcionamento correto do produto. (Martins,2012,p.28)

Neste sentido, Oliveira (2010) complementa que a gestdo pela qualidade total
(ou TQM oriundo do inglés Total Quality Management), € a estratégia de administracao
que busca maximizar os resultados da organizacdo por meio da satisfacdo simultanea de
todas as partes interessadas, ou seja, 0s clientes, empregados, acionistas, meio ambiente,
comunidade, sociedade e fornecedores.

Para Campos (1992), a fim de que se possa implantar o Controle da Qualidade

Total, é necesséario definir itens de controle e itens de verificagdo. Para o autor, os itens
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de controle sdo estabelecidos sobre os efeitos de cada processo, enquanto que 0s itens
de verificacdo séo estabelecidos sobre as principais causas que afetam um item de
controle.

Segundo Campos (1992), o objetivo é tentar diminuir a variabilidade do
processo. Em todo processo existe uma variacdo. O que se deve fazer é tentar reduzir
essa variacdo, para que ndo se chegue a atingir o nivel de qualidade do produto final.
Quando existem somente causas aleatorias em um processo, dizemos que ele estad sob
controle estatistico. Caso contrario, esta fora de controle. Portanto nunca se deve
estabelecer um item de controle sobre algo que nédo se possa exercer o controle.

Para Barcante (2009), para que seja possivel atingir a qualidade de padrdo
mundial, algumas mudancas revolucionarias devem ser feitas na gestdo dos negocios:

v criar meios para medir os resultados obtidos;

v rever as metas de qualidade e compara-las a&s alcancadas pela
concorréncia (benchmarking);

v implantar sistemas de reconhecimento e recompensas para motivar e
buscar o comprometimento dos profissionais com a conquista do nivel de

qualidade internacional.

4 treinar os gerentes nos principios da gestdo da qualidade;
4 o planejamento empresarial deve englobar os objetivos da qualidade;
4 novos indicadores devem permitir que a alta geréncia acompanhe o

progresso de pardmetros como satisfagdo dos consumidores, qualidade
competitiva, desempenho dos processos empresariais, custos da "ndo-
qualidade”(BARCANTE, 2009, p.12)

De acordo com Longo (1996), A Gestdo de Qualidade Total valoriza o ser
humano no ambito das organizacGes, reconhecendo sua capacidade de resolver
problemas no local e no momento em que ocorrem, e busca permanentemente a
perfeicdo.

Para a autora, a Gestdo de Qualidade Total necessita ser entendida como uma
nova maneira de pensar, antes de agir e produzir. Implica uma mudancga de postura
gerencial e uma forma moderna de entender o sucesso de uma organizagdo. E uma nova
filosofia gerencial que exige mudancas de atitudes e de comportamento.

Essas mudancas, segundo Longo (1996), visam ao comprometimento com o
desempenho, a procura do auto-controle e ao aprimoramento dos processos. Implica
também uma mudanca da cultura da organizagdo. As relagBes internas tornam-se mais

participativas, a estrutura mais descentralizada, e muda o sistema de controle.
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Segundo Campos (1992), o trabalho em equipe é outro quesito muito importante
para a qualidade total. Para o autor, os funcionérios de uma empresa devem receber
treinamento e educacdo para que realizem seu trabalho com o maximo de perfeicédo
possivel. Porque, de acordo com Campos (1992), operarios sem treinamento e sem
motivacdo ndo se esforcam para fazer o melhor que podem. Portanto, para que um
gerente possa manter seus funcionérios motivados é necessario cuidar para que suas

necessidades béasicas sejam atendidas.

2.3 O Programa 5S’s

Apesar de sua longa existéncia informal como fundamento da educacdo moral
do Japdo, o programa 5S’s, segundo Silva (1996), foi formalizado no ambiente
empresarial japonés, apenas no inicio da década de 1950.

De acordo com, Abrantes (1998), este programa foi desenvolvido pelo grupo de
profissionais que trabalhavam com o professor Ishikawa, o que na época e nos dias
atuais € a base de qualidade total que transformou o Japdo, um pais destruido pela
Segunda Guerra Mundial, em apenas vinte anos, numa grande poténcia mundial.

De forma resumida, o programa 5 S’s busca a melhoria de qualidade, através da
mudanca ndo somente da empresa, mas também a maneira de pensar das pessoas. Lapa
(1997) complementa, o 5 S’s ¢ um conjunto de cinco conceitos simples que ao serem
praticados sdo capazes de modificar o seu humor, o ambiente de trabalho, a maneira de
conduzir suas atividades rotineiras e suas atitudes.

Osada (1992) ressalta a importancia de se esclarecer o que sdo exatamente 0s
5S’s, quais sdo 0s seus objetivos e como sdo estruturados a fim de que se possam ser de

fato alcangados:

“Seiri = Organizacdo: Na linguagem dos 5S’s, significa distinguir o
necessario do desnecessario, tomar as decisfes dificeis e implementar o
gerenciamento pela estratificacdo, para livrar-se do desnecessario. [...] o
primeiro passo é separar as coisas e agrupa-las pela sua ordem de importancia
[...] Por isso é tdo importante fazer uma limpeza geral e jogar fora o lixo
acumulado.” (OSADA, p.25,26,27, 1992)

“Seiton = Arrumacdo: Arrumar significa colocar as coisas nos lugares

certos ou dispostas de forma correta, para que possam ser usadas



19

prontamente. [...] Neste caso a énfase esta no gerenciamento funcional e no
fim da procura de objetos. Depois que tudo estiver no lugar certo, ou seja,
funcionalmente arrumado de forma a garantir qualidade e seguranga, seu
local de trabalho estara em ordem.” (OSADA, p.27, 1992)

“Seiso = Limpeza: Em geral, essa palavra significar limpar para que
tudo fique limpo. Na linguagem dos 5S’s, significa acabar com o lixo e a
sujeira e tudo o que for estranho, até tudo ficar limpo. Limpeza € uma forma
de inspecdo.” (OSADA, p. 29, 1992)

“Seiketsu = Padronizagdo: Na linguagem dos 5S’s, padronizar
significa manter a organizacdo, a arrumacdo e a limpeza continua e
constantemente. Como tal, abrange tanto a limpeza pessoal quanto a limpeza
do ambiente. Nesse caso, a énfase estd no gerenciamento visual e na
padronizagdo dos 5 S’s.” (OSADA, p. 31, 1992)

“Shitsuke = Disciplina: Em geral, a palavra significa treinamento e
capacidade de fazer o que se deseja, mesmo quando é dificil. Na linguagem
dos 5 S’s, significa criar (ou ter ) a capacidade de fazer as coisas como
deveriam ser feitas. Nesse caso, a énfase esta na criacdo de um local de
trabalho com bons habitos e disciplina.” (OSADA, p. 32, 1992)

De acordo com Silva (1996), o programa 5S’s foi langado formalmente no
Brasil, apenas em maio de 1991, entretanto, segundo Abrantes (1998) vem sendo
aplicado como um modelo de arrumacdo com apenas trés sensos: (Seiri, Seiton e
Seizon). Deixando uma série de outras acfes e sensos que ddo continuidade do
programa de lado, o que acaba em desanimo e falta de interesse por parte dos
funcionarios.

Entretanto, para Ishikawa (1986), o “5S” é, na realidade, a base do gerenciamento
da rotina no treinamento da Qualidade Total, pois € um passo fundamental para “lubrificar”
as interfaces entre os subsistemas maquina/procedimento/homem, onde que, com baixo
moral e desordenado, onde o desperdicio € culturalmente aceito.

Portanto segundo, Reyes e Vicino (1997), as principais fungdes dos 5 sensos

Sao:

e Melhoria do ambiente de trabalho;
e Prevencdo de acidentes;
e Incentivo a criatividade;

¢ Reducéo de custos;
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e Eliminacgéo de desperdicio;
e Desenvolvimento do trabalho em equipe;
e Melhoria das relagdes humanas;

e Melhoria da qualidade de produtos e servigos.

Para Godoy et. al (2001) o programa 5S muda o comportamento e as atitudes
das pessoas através do envolvimento, engajamento e comprometimento que surgem
com a implantacdo e manutengéo dessas a¢des a melhoria da qualidade e produtividade,
deve-se iniciar com a mudanca de todos os colaboradores quanto & organizacao,
limpeza, asseio e ordem do local de trabalho. Dessa forma, para o autor, o programa 5S
influencia positivamente a organizacdo, as pessoas e 0 ambiente, potencializando
melhoria da qualidade.

De forma sintética e objetiva, Campos (1992) expos as principais caracteristicas

do programa 5 s para a administracdo e producdo de uma empresa, de acordo com 0

quadro 2:
58 Produgao Administracao
SEIRI Identificacao dos | Identificacao de dados e
N equipamentos, ferramentas e | informagdes necessarias e
(arrumacao) L C
materiais necessarios e | desnecessarias para decisoes.
desnecessarios nas oficinas e
postos de trabalho.
SEITON Determinacao do local | Determina¢do do local de
(ordenaciio) espgciﬁco ou layout para 0s arlql?li\-'o‘ para pesquisa e
; equipamentos serem | utilizagao de dados a qualquer
localizados e utilizados a | momento. Deve-se estabelecer
qualquer momento. um prazo de 5 minutos para se
localizar um dado.
SEISOH Eliminacao de po, sujeira e | Sempre atualizagcao e
(limpeza) objetos \desnece_ssérios e 1‘e119\ff19€10 de dados para ter
manutencao da limpeza nos | decisdes corretas.
postos de trabalho.
SEIKETSU Acoes consistentes e | Estabelecimento, preparacdo e
(asseio) 1‘epetiti\"fis x-‘isaudo\ a i111p1e111e11tag:§‘1’0 lde inforqlac;fjes
arrumacao, ordenacgao e | ¢ dados de facil entendimento
limpeza e ainda manutencao de | que serdo muito uteis e praticas
boas condi¢des sanitarias e | para decisdes.
sem qualquer poluicdo.
SHITSUKE Habito para cumprimento de | Habito para cumprimento dos
L regras e procedimentos | procedimentos  determinados
(auto-disciplina) | "= : o
especificados pelo cliente. pela empresa.

Quadro 2: As quatro principais eras da qualidade

Fonte: CAMPOS, 1992
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Portanto, segundo Campos (1992) o Programa 5S é em sua esséncia uma
mudanca de conduta, habitos, comportamento que tem de mobilizar toda a empresa, do
presidente aos operarios, areas administrativas, servicos e manutencdo. Necessita ser
liderado pela alta administragdo em um trabalho de equipe assimilado por todos.

No Brasil a esséncia do 5S é a autodisciplina, entendido por este conceito a
iniciativa, a busca do conhecimento de si mesmo e do outro, o espirito de equipe, 0
autodidatismo e a melhoria continua em nivel pessoal e organizacional. Pessoas que
praticam este conceito tornam-se gerentes de si mesmas e sdo, em geral, disputadas pelo

mercado de trabalho.

2.3.1 Seiri - Senso de Utilizacao

O primeiro S, pode ser definido por separar o necessario do desnecessario,
conhecido por Seiri, 0 Senso de Utilizacdo, segundo Braga (2006), mantém no local
apenas aquilo que deve ser usado, ou seja, 0os materiais que sdo fundamentais para o
desenvolvimento da atividade requerida. Na concepcao de Silva (1996), Seiri, Senso de
utilizagdo, significa: “utilizar os recursos disponiveis, com bom senso e equilibrio,
evitando ociosidades e caréncias”.

Para o autor esse conceito coincide com a postura bésica prevalecente na
Alemanha, Japdo e outros paises desenvolvidos. O aproveitamento da inteligéncia
humana, de forma ampla, é o fator priméario para a utilizacdo dos recursos materiais
disponiveis localmente ou adquiridos de outros paises. Essa postura exige, boa saude
mental e autodisciplina.

Segundo Reyes e Vicino (1997), para que o Seiri seja implantando, é necessario
que éareas de descarte sejam definidas ou criadas, para que todo o material ndo
aproveitado seja enviado para estes locais.

Para Pantaledo (2011), o Seiri, senso de utilizacéo, age preventivamente e todo o
grupo deve estar treinado para diferenciar o util do inutil para proporcionar reducéo de
gastos com espaco e estoque, aumentar a produtividade, evitar compras de matéria-

prima desnecessaria, diminuir, melhorar a qualidade do ambiente de trabalho.
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2.3.2 Seiton — Senso de Organizacao

De acordo com Braga (2006), o segundo senso, o senso da utilizacdo, Seiton
tenta ordenar estes materiais ja segredados pelo Seiri. Para Lapa (1998) Seiton, que
significa concentrar-se na seguinte filosofia: “Identificar e arrumar tudo, para que
qualquer pessoa possa localizar facilmente”. Segundo Silva (1996), em sentido amplo
adotado: “dispor os recursos de forma sistematica e estabelecer um excelente sistema de
comunicagao visual para rapido acesso a eles”.

Para Martins e Laugeni (1998), Seiton — organizacdo, significa, separar e
acondicionar os materiais de forma organizada e adequada de modo a serem facilmente
localizados,retirados e usados. Tudo deve ter seu lugar previamente definido. Aquilo
que tem uso mais frequente deve estar mais a mao. A organizacdo sempre acompanha a
liberacdo de &reas, pois uma vez que as coisas estdo organizadas, s deve sobrar o
necessario. Uma boa prética é colocar etiquetas nos locais que 1& estd armazenado, da
forma mais clara possivel. (MARTINS e LAUGENI, 1998, p. 388).

As principais vantagens neste senso segundo Reyes e Vicino (1997) sdo:

e Rapidez e facilidade para encontrar documentos, materiais, ferramentas e outros
objetos;

e Economia de tempo;

e Diminuicdo de acidentes;

O Seiton é uma atividade de estudo do lay-out®* mais apropriado para o ambiente
e para 0s objetos, uma vez que todos os objetos classificados de desnecessarios ja foram
segregados e descartados, restando o ordenamento daqueles considerados necessarios,
exigindo uma preocupacdo para a facilidade de acesso, em virtude do tempo e do

desgaste fisico.

Z Layout é um eshoco ao qual é mostrado a distribuico fisica juntamente com o tamanhos de elementos
como texto, gréficos ou figuras em um determinado espaco.
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2.3.3 Seiso — Senso de Limpeza

O terceiro S, Seiso, 0 senso de Limpeza, segundo Silva (1996), equivale a:
“praticar a limpeza de maneira habitual e rotineira e, sobretudo, nao sujar”. Num sentido
restrito a limpeza consiste em: “eliminar o pd e a sujeira do ambiente e dos
equipamentos”. Para Braga (2006) o Seiso tenta determinar problemas de zelo.

Para Lapa (1998), ter Senso de Limpeza é eliminar a sujeira ou objetos estranhos
para manter limpo o ambiente bem como manter dados e informacg0es atualizados para
garantir a correta tomada de decisbes. O mais importante neste conceito ndo é o ato de
limpar mas o ato de “ndo sujar”.

Segundo Carvalho (2006) O Seiso representa uma etapa em que o ambiente de
trabalho passa por uma limpeza bem mais apurada que pode ser realizada em um dia
especialmente marcado e denominado “Dia da Grande Limpeza.

Para Martins e Laugeni (1998), Seiso, significa, manter os itens e o local de
trabalho onde sdo armazenados e usados sempre limpos. Limpar é checar, verificar as
maquinas e ferramentas de forma regular. Mostrar os visuais, procurando sempre
melhorar as areas de trabalho. O colaborador deve manter limpos ndo somente o chao
ao redor da maquina como também a propria maquina, interna e externamente, bancadas
e parede, caso esteja proximo a uma.

Para Reyes e Vicino (1997) as vantagens da aplicacdo desse terceiro S:

e Melhoria do local de trabalho;
e Satisfacdo dos empregados por trabalharem em ambiente limpo;
e Maior seguranca e controle sobre equipamentos, maquinas e ferramentas;

e Eliminacgdo de desperdicio.

2.3.4 Seiketsu — Senso de Higiene e Sadude

O quarto S, Seiketsu, 0 Senso de Higiene, é responsavel por manter a qualidade

da salde fisica, mental e emocional no ambiente de trabalho;


http://www.guiatrabalhista.com.br/tematicas/leiantifumo_trabalho.htm
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Segundo Pantaledo (2011) esta é a fase em que se deve humanizar o ambiente de
trabalho, em que todos ja estejam comprometidos com os 3S anteriormente
mencionados, em uma convivéncia de respeito de forma harmoniosa como pessoas e
profissionais.

Para Silva (1996) enquanto a pratica dos trés primeiros sensos traz efeitos
imediatos, 0 mesmo ndo ocorre com 0 senso de salde, pois, 0s seus resultados ndo sao
prontamente observaveis. Ao praticar os trés Sensos iniciou-se, de fato, a pratica do
Senso de saude. Portanto, deve-se conter toda a ansiedade relativa a implantacdo desse
Senso. James (1996) ressalta que as trés primeiras etapas cuidam do hard, ou seja, daquilo
que é matéria. Sdo importantes porque ndo é tarefa facil a eliminacdo das inconveniéncias
relativas aos costumes, ao raciocinio e ao comportamento das pessoas, 0 que representa o
aspecto soft.

Neste sentido, Carvalho (2006) destaca que esta etapa transmite a importancia e
necessidade da higiene, pois ela também representa a manutencdo da limpeza e da ordem.
Quem exige e faz qualidade cuida muito bem da aparéncia. Em um ambiente limpo, a
seguranca € maior e 0s produtos e servicos sao melhores.

Desta forma, de acordo com Pantaledo (2011), aqui se desenvolve o cuidado de
cada empregado com si mesmo e com o colega de trabalho, eliminando condicdes
inseguras na utilizacdo de roupas (soltas) proximo a maquinas que geram riscos, a falta
de utilizacdo ou utilizacdo inadequada de equipamentos de seguranca, a obediéncia as
normas de seguranga, ndo fumar em locais inadequados, enfim, certificar de que o
programa esta sendo implantado e que as pessoas estdo envolvidas efetivamente.

Para Fujita (1999) o raciocinio para entender Seiketsu, parte do conceito de
problema, ou seja, a divergéncia entre o “estado atual” e o “estado ideal”. Um estado ideal é
uma situacdo que noés desejamos ou aspiramos, em contraste, um estado atual é uma
situagdo que de fato existe no momento. Nesse sentido, padrdo ¢ uma descricdo de “como

deveria ser”.
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2.3.5 Shitsuke — Senso de Autodisciplina

O quinto S, Shitsuke, o Senso de Autodisciplina, segundo Braga (2006), faz com
que as pessoas aprendam e se disciplinem a cumprirem e praticarem a filosofia dos
5S’s. Para Lapa (1998), ter senso de autodisciplina é desenvolver o habito de observar e
seguir normas, regras, procedimentos, atender especificagdes, sejam elas escritas ou
informais.

Em sentido amplo o Senso de autodisciplina abordado por Silva (1996), pode ser
expresso, no 5S, como: “ter todas as pessoas comprometidas com o cumprimento dos
padrdes técnicos e éticos e com a melhoria continua em nivel pessoal e organizacional”.

Portanto, para Carvalho (2006) o Shitsuke, o senso de Autodisciplina, € uma
atitude de respeito ao proximo. E o compromisso de cumprimento rigoroso de tudo
aquilo que for estabelecido entre as pessoas, bem como das normas vigentes. Significa
adotar continuamente a melhoria alcancada, obedecer a rotina, buscar constantemente
bons resultados e educar o ser humano.

Segundo,Martins e Laugeni (1998), Shitsuke — disciplina, significa manter, de
forma disciplinada, tudo o que leva a melhoria do local de trabalho, da qualidade e da
seguranca do colaborador. Significa usar, de forma disciplinada, os equipamentos de
protecdo contra acidentes no trabalho, andar uniformizado, portando o respectivo cracha
e, evidentemente, manter limpo, organizado e asseado o local de trabalho.

Para Pantaledo (2011) A aplicacdo deste método deve ser efetuada com critérios,
supervisionada e orientada por uma equipe de implantacdo, a qual é responsavel por
conduzir o processo, orientando, esclarecendo duvidas e fazendo visitas rotineiras nas
areas ou setores envolvidos. Elaborar um cronograma para a implantagéo, estabelecer as
ferramentas a ser utilizadas, dividir e estabelecer responsabilidades, bem como prazos

de cumprimento, sdo medidas imprescindiveis para que o programa tenha éxito.
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3. DESENVOLVIMENTO

Com o objetivo de analisar a necessidade do programa 5S no almoxarifado de
tecidos, foi realizada uma andlise atraves do perfil da empresa conciliado a situacao
atual do seu setor produtivo. A priori foram expostas as principais dificuldades em
relacdo ao armazenamento, manuseio, retrabalho e desperdicio, por conseguinte, foram
feitos os apontamentos propondo um paralelo através de analises que irdo conduzir aos

pontos crucias a fim de sanar os possiveis problemas.

3.1 Metodologia

Quanto a metodologia a ser empregada, destacam-se trés partes principais, sendo
uma teorica, uma descritiva e a outra empirica. A parte tedrica fundamentou-se em
revisdes da literatura, tais como livros, artigos, working papers e notas técnicas,
buscando sempre materiais atualizados e autores conceituados no contexto em que a
pesquisa esta inserida. A revisao bibliogréfica propiciara a delimitacdo da base tedrica
que orientara este trabalho.

Entretanto, sobre a parte descritiva, cabe ressaltar uma analise da necessidade de
um estudo de caso sobre a empresa Century Estofados demonstrando suas principais
caracteristicas, suas maiores dificuldades e seu desenvolvimento a partir da implantacdo
do programa 5S’s, promovendo um estudo pratico através de uma andlise mais rica e
uma visdo mais abrangente.

Na parte empirica, inicialmente, procedeu-se a coleta de dados, através de
entrevistas, questionando o funcionamento e a organizacdo da empresa, usando o
modelo de entrevista livre e ndo-estruturada, sem certa rigidez, a ser cumprida. Outro
método adotado para a coleta de dados foi com o uso de questionario, realizado através
de perguntas fechadas e abertas, respeitando assim a escolha da entrevista. Esses dados
permitiu a construcdo de um comparativo entre a anélise tedrica e descritiva da empresa
através de tabulacdo e apresentacdo dos dados, em conjunto do uso de planilhas
eletrbnicas que organizardo os dados coletados de forma coerente e ajudando na sua

interpretacao.
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3.2 Descricéo da Empresa

A empresa Century Estofados é especializada na fabricacdo de estofados em
tecido. Esta localizada na Avenida Antonio Volpato, 4044, no Municipio de Sarandi —
Parana. Atua em todo mercado nacional e exporta para Europa, Estados Unidos, paises
do Oriente Médio e América Latina. O foco de sua producdo esta em sofas
diferenciados com excelente ergonomia, qualidade, design e grande variedade de
revestimentos, ou seja, produtos de alto padrdo voltados para parcela classe A do

mercado.

Figura 4: Vista Aérea da Empresa Century Estofados

Fonte: www.centuryestofados.com.br

A empresa Century Estofados obedece aos padrdes internacionais de uso
racional dos recursos naturais utilizando em 100% de seus estofados madeiras
originarias de reflorestamento. A sua missdo € atuar no mercado de estofados, provendo
a permanente satisfacdo dos clientes primando pela qualidade e exceléncia nos produtos
e servigos, gerando rentabilidade, valorizando as pessoas e respeitando 0 meio
ambiente.

Possui um quadro de funcional de 150 empregados, que segundo classificacéo
do IBGE se caracteriza por uma indlstria de médio porte. A sua capacidade de
producéo 3000 pecas més.
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3.3 Setor Produtivo

O setor produtivo da empresa Century Estofados é dividido em: PCP, CAD,

almoxarifado, corte, costura, tapecaria, embalagem, laminacdo e marcenaria.

- Almoxarifado
Laminacgdo

Marcenaria

Costura

Tapecaria

Embalagem

Figura 5: Organograma do Setor Produtivo
Fonte: Elaboragéo Propria

3.3.1 PCP

O processo produtivo dos estofados se inicia com o pedido do cliente. Neste
sentido, a produgdo é feita sob encomenda, utilizando-se estoques somente para
produtos gque tem seus pedidos cancelados. A matéria-prima utilizada é comprada de
fornecedores.

O PCP é o primeiro setor da producdo ele programa em lote, administrando
estoques, emitindo e liberando as ordens de compras, e fabricacdo e montagem, com o
acompanhamento e o controle da producéo.
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A empresa Century Estofados disponibiliza de tecnologia a fim de desenvolver o
controle da producéo, o que resulta no acompanhamento de todas as etapas do processo,
ou seja, desde o inicio da entrada do pedido no sistema até a expedi¢do do produto

acabado.

3.3.2CAD

Neste departamento se aplica a tecnologia de corte dos tecidos, o que resulta
para a empresa Century Estofados a agilidade produtiva, a reducdo de custo e residuos
industriais.

O computador produz 0 mapa e essas maquinas imprimem em alta velocidade.

A importéncia deste processo se resume pelo fato de o tecido representar cerca
de 40% do custo de um sofa, e qualquer perda deste insumo € significante para o custo
do produto acabado. Com essa tecnologia a empresa Century Estofados perde apenas
3% de tecido enquanto no processo manual perde cerca de 15% a 20% de tecido.

3.3.3 Corte

O setor corte recebe 0s mapas com 0s seus respectivos tecidos, com isso eles sdo
infestados na mesa do corte, depois sdo cortados manualmente por uma maquina de

corte e por fim sdo separados e montados e colocados cada tecido do sofa em caixas.

2010 6 2

Figura 6: Setor de Corte
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3.3.4 Costura

Depois do corte os tecidos sdo encaminhados para a area de costura, nesse setor
sdo produzidos desde os tecidos até as capas internas das almofadas de encosto, apos

estes processos os tecidos sdo encaminhados para o setor tapecaria.

Figura 7: Setor Costura

3.3.5 Laminacéo

O setor laminacdo é onde sdo cortadas as espumas dos sofas de assento e de
revestimento, onde as espumas de assento passam por um processo de amaciamento
mecanico, as espumas de assento recebem uma manta de silicone que da uma maior
sensacdo de maciez e conforto. Depois de todo esse processo as espumas cortadas

seguem para a montagem de estrutura.

Figura 8: Setor de Laminagéo
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3.3.6 Marcenaria
Na marcenaria € onde sdo preparadas as estruturas dos estofados e apos esse

processo € encaminhado para as células de tapecaria, toda a madeira usada na empresa

Century Estofados é oriunda de éreas de reflorestamento.

Figura 9: Setor Marcenaria

3.3.7 Tapecaria

Depois da estrutura pronta e dos tecidos costurados os estofados estdo prontos
para serem tapecados.

Nesse setor da tapecaria, a organizacdo é feita por células nessas células sdo
divididas por tapeceiro e montador.

Figura 10: Setor de Tapecaria



32
3.3.8 Embalagem
E por fim, quando o estofado estd montado passam por uma inspecdo de

qualidade, aprovados pelo controle de qualidade todas as pecas passam por uma limpeza

e em seguida os estofados sdo embalados e prontos para o transporte.

4 |
Figura 11: Setor de Embalagem
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3.4 Almoxarifado

O almoxarifado de tecidos situa — se no fundo da fabrica contendo cerca de
183m2 de area total, contém uma maquina de identificar defeitos e medir a metragem
dos tecidos e possui dois funcionarios no local. Os tecidos sdo classificados por faixa
desde 2000 ate 15000, sdo cerca de 300 tipos de tecidos na fabrica estes tecidos séo

estocados em paletes. Segue na Figura 13 a Planta do Setor Almoxarifado:

Figura 12: Maquina de Metragem

Figura 13: Planta Almoxarifado
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3.4.1 Atividades do Almoxarifado

As atividades do almoxarifado sdo divididas em recebimento de tecidos e
liberacdo do tecido. Portanto:

e Recebimento de tecidos:
v Um funcionario recebe o tecido;
v Marca sua respectiva metragem;
v Confere a metragem;
v Inspeciona o tecido.

e Liberacdo do tecido:
v Recebe 0 mapa do CAD;
v’ Separa a metragem indicada;

v' Baixa no sistema;

v' Libera o tecido para o corte.

Figura 14: Entrada e Corredor do Almoxarifado

3.5 Coleta dos Dados

A coleta de dados foi realizada através de um questionario composto de sete
perguntas gerais, direcionado aos funcionarios, conforme o Quadro 2, que visam
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demonstrar o atual funcionamento do almoxarifado. Com o propdsito de apontar suas
principais atividades, irregularidades e dificuldades para a aplicacdo dos 5’s a fim de

conduzir a melhorias neste setor.

Hé& algum controle formal da quantidade de tecido existente no almoxarifado?

Como ¢ feito a distribuicao dos produtos pelos paletes?

Quiais sao os tecidos mais usados?

Ha algum controle na chegada e na saida dos tecidos da empresa?

Héa algum controle entre o almoxarifado e o setor de corte?

Ha tecidos que ndo sdo usados ou que raramente sdo utilizados?

Ha algum controle de refugos?

Quadro 3: Questionario com os funcionarios do almoxarifado

As entrevistas foram coletadas pelos dois funcionarios do almoxarifado, foram
feita sete questdes e respondidas por meio de anotagdes, depois foi feita uma juncédo

dessas anotacdes e foram apresentadas no seguinte quadro:

Héa algum controle formal da quantidade de tecido existente no almoxarifado?
Sim ha um controle da quantidade de tecidos existentes esse controle é feito pelo
sistema usado pela fabrica com ele pode — se identificar e quantificar todos os tecidos

da fabrica tanto tecidos em linha como os fora de linha.

Como é feito a distribuicdo dos produtos pelos paletes?

A distribuicdo dos tecidos nos paletes é por meio de faixa de tecido.

Quiais sdo os tecidos mais usados?
Os tecidos mais usados na fabrica sdo os tecidos da faixa 6000 e faixa 7000, que sdo

suedes e veludos respectivamente.

Héa algum controle na chegada e na saida dos tecidos da empresa?
Sim, primeiramente com a chegada dos tecidos na fabrica é conferido por meio de nota
se a metragem esta correta, depois € enviada para o almoxarifado la os tecidos passam

por uma inspec¢éo de qualidade e metragem novamente.

Héa algum controle entre o almoxarifado e o setor de corte?
Sim, o controle entre o setor almoxarifado e o setor corte é feita através de baixa no

sistema la fica identificado todos os tecidos que séo liberados para o setor do corte.

Ha tecidos que néo sdo usados ou que raramente sao utilizados?
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Sim, na sua maioria esses tecidos sdo os tecidos chamados fora de linha que
dificilmente sdo usados, eles ficam guardados para uma possivel utilizacao.

Héa algum controle de refugos?

Sim, ha controle em rela¢do aos tecidos que sobram, esses tecidos sdo guardados e
utilizados como pega para encaixe de pegas menores de estofados ou séo utilizadas
para mostruario de cliente, outro controle de refugo é feita pela inspe¢éo de defeito no
tecido quando tecido estad apresentando muito defeito é feito uma coleta desse tecido,
passado para o encarregado da compra do tecidos e ele consequentemente realiza a

devolucdo do material coletado.

Quadro 4: Respostas obtidas com os funcionarios do almoxarifado

3.6 Estudo da pratica do 5S no almoxarifado

O estudo da préatica do 5S no almoxarifado foi realizado através de um checklist.
As notas foram definidas como RUIM, BOM e OTIMO que representam:

i.  RUIM: quando na empresa ndo esta atendendo os critérios avaliados, sendo por
falta de comprometimento do funcionério ou por falta de conhecimento tanto por
parte do funcionario como por parte da empresa;

ii. BOM: quando estd sendo acatados os critérios ou pelo menos realizados em
algumas ocasides deixando a desejar em outras;

iii.  OTIMO: quando esta sendo acatados os critérios analisados totalmente.

3.6.1 Estudo da prética do 1°S SEIRI

O primeiro senso é qualificado por ser um senso de arrumacéo, o qual é definido
pelos materiais que sdo usados frequentemente. O quadro a seguir mostra alguns

critérios para a avaliacdo deste senso.
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1°S SEIRI - ARRUMAC}AO NOTAS
Itens a avaliar RUIM | BOM |OTIMO
1. No local existem somente materiais e/ou objetos
necessarios para a execucao do trabalho? X
2. Existe material ndo conforme no local de trabalho? X
3. O aspecto visual da secdo demonstra ser agradavel? X

4. O acesso a itens utilizados todos os dias e a toda hora
esta adequado? X

5. Existem vazamento de ar, 4gua, 6leo ou fuga de energia? X

Quadro 5: Checklist Primeiro Senso "'Seiri""

1. No local existem somente materiais e/ou objetos necessarios para a execucdo do
trabalho?
No setor almoxarifado esta questdo € muito bem cumprida, onde os materiais no

setor sdo de uso no trabalho do dia a dia.

2. Existe material ndo conforme no local de trabalho?
Temos alguns materiais ndo conformes no setor como o caso de alguns defeitos

no tecido encontrado no processo de inspecéo.

3. O aspecto visual da secdo demonstra ser agradavel?
O aspecto do setor almoxarifado demonstra ser agradavel em alguns aspectos
como sendo em algumas areas bem arejadas e bem iluminadas, mas em compensagdo no

fundo deste setor falta um pouco mais de iluminag&o.

4. O acesso a itens utilizados todos os dias e a toda hora esta adequado?
Alguns itens sim estdo em local adequado, outros itens ndo estdo em locais de

dificeis acessos tendo uma perda de tempo para ter acesso destes itens.

5. Existem vazamento de ar, 4gua, 6leo ou fuga de energia?
Nao existe vazamento no setor almoxarifado, neste local ndo se trabalha com

6leo ou agua.
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12 S SEIRI

Figura 15: Gréfico do cumprimento do Primeiro Senso

3.6.2 Estudo da pratica do 2°S SEITON

2°S SEITON — ORDENACAO NOTAS
Itens a avaliar RUIM | BOM |OTIMO

1. Existem materiais espalhados nos corredores, chéo,
mesa, etc.? X
2. Os materiais estdo bem estocados, livres de deterioracéo,
oxidacdo, umidade, quedas, etc.? X
3. Os materiais estdo em locais proprios e bem localizados
facilitando o seu acesso? X
4. Produtos em geral, equipamentos, materiais estdo
identificados corretamente? X
5. De modo geral, o aspecto visual da secdo passa ar de
organizagéo? X

Quadro 6: Checklist Segundo Senso *'Seiton™

1. Existem materiais espalhados nos corredores, chdo, mesa, etc.?

Existem muitos materiais espalhados pelos corredores dificultando a entrada e a

saida de materiais no setor conforme a figura:
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2. Os materiais estdo bem estocados, livres de deterioracdo, oxidagdo, umidade, quedas,
etc.?

Sim, na maior parte 0os materiais estdo bem estocados em paletes, longe da
umidade, oxidacdo, umidade e quedas, entretanto, alguns materiais que ndo sdo
significativamente utilizados sdo estocados nos paletes e colocados plasticos em volta

dos tecidos para melhor guarda-los.

3. Os materiais estdo em locais proprios e bem localizados facilitando o seu acesso?
Sim, a em sua maioria ficam em locais préprios e bem localizados visualmente o

que facilita seu acesso.

4. Produtos em geral, equipamentos, materiais estdo identificados corretamente?

Os produtos utilizados no setor almoxarifado sdo identificados corretamente
através de um livro estoque composto por fichas de identificacdo dos tecidos,
organizadas pelas faixas a partir de codigos que conduzem a uma maior agilidade para a

localizagéo nos paletes.

5. De modo geral, o aspecto visual da se¢do passa ar de organizacdo?
Em relacdo a organizacdo dos tecidos sim tem um visual organizado, mas em
relacdo do ambiente deixa um pouco a desejar no visual e passa um ar de

desorganizacao.
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Figura 16: Gréafico do cumprimento do Segundo Senso

3.6.3 Estudo da pratica do 3°S SEISOH

3°S SEISOH — LIMPEZA NOTAS

Itens a avaliar RUIM| BOM |OTIMO

1. Existem equipamentos, utensilios, ferramentas,

dispositivos, etc. sujos ou em mal estado de conservacéo? X

2. Existe 0Oleo, dgua ou produto quimico, derramado pelo
chéo? X

3. Os produtos existentes no processo estdo sujos a ponto

de prejudicar ou comprometer a sua qualidade? X

4. Paredes, maquinas ou equipamentos em geral necessitam

de pinturas ou limpeza? X

5. Existe lixo em geral espalhado pelo chédo? X

6. De modo geral a se¢do passa a impressdo de ser um

ambiente limpo? X

Quadro 7: Checklist Terceiro Senso "'Seisoh"

1. Existem equipamentos, utensilios, ferramentas, dispositivos, etc. sujos ou em mal

estado de conservagao?
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Os equipamentos, ferramenta, etc. em sua maioria estdo com bom estado de

conservacao. S&o sempre revisados e limpos diariamente.

2. Existe 6leo, 4gua ou produto quimico, derramado pelo chao?

N&o o ambiente ndo existe 6leo, agua ou produto quimico, derramado pelo ch&o.

3. Os produtos existentes no processo estdo sujos a ponto de prejudicar ou comprometer
a sua qualidade?

Os produtos utilizados que séo os tecidos sdo bem limpos e ndo prejudicam ou
comprometem a qualidade do seu procedimento.

4. Paredes, maquinas ou equipamentos em geral necessitam de pinturas ou limpeza?
Algumas paredes precisam de pintura estdo ja algum tempo sem ter uma pintura
adequada, 0s equipamentos e as maquinas em geral estdo com um aspecto de pintura e

limpeza bom.

5. Existe lixo em geral espalhado pelo chédo?
Existe um pouco de lixo espalhado pelo chdo, contudo através do dia sempre ha
uma limpeza que séo feitas duas vezes ao dia uma depois do horéario de almogo e uma

antes da saida dos funcionérios.

6. De modo geral a se¢do passa a impressao de ser um ambiente limpo?
Sim, de um modo geral o setor almoxarifado passa a impressdo de um ambiente

limpo.
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Figura 17: Gréfico do cumprimento do Terceiro Senso

3.6.4 Estudo da pratica do 4°S SEIKETSU

4° S SEIKETSU — ASSEIO NOTAS
Itens a avaliar RUIM| BOM |OTIMO
1. Os equipamentos estdo em bom aspecto? X
2. As lampadas, luminarias estdo limpas e funcionando? X
3. Os uniformes estao limpos? X

4. De modo geral a secdo passa a impresséo de ser um

ambiente onde existe higiene? X

5. Os banheiros e vestiarios sdo de uso comum, Se 0S

mesmos estiverem sujos e desorganizados. X

Quadro 8: Checklist Quarto Senso "*Seiketsu""

1. Os equipamentos estdo em bom aspecto?
Os equipamentos do setor almoxarifados estdo com bom aspecto tanto as

maquinas de metragem, como o computador usado e sua mesa.
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2. As lampadas, luminérias estdo limpas e funcionando?

As lampadas e luminarias estdo limpas e funcionando conforme seu uso diario.

3. Os uniformes estdo limpos?
Todos os funcionarios utilizam uniformes limpos que a empresa entrega ao
menos cinco uniformes com isso os funcionarios utilizam um por dia tem sua higiene a

seu critério.

4. De modo geral a se¢do passa a impressao de ser um ambiente onde existe higiene?
De um modo geral o setor almoxarifado passa ser um local que existe higiene

tanto por parte dos funcionarios, como na parte do setor que é limpo diariamente.

5. Os banheiros e vestidrios sdo de uso comum, se 0S mesmos estiverem sujos e
desorganizados.

Os banheiros da empresa sdo de uso comum existem sete banheiros na producéo
sendo quatro para homens e trés para mulheres, sendo esses banheiros limpos duas
vezes por dia por trés funcionarios que organizam e distribuem os materiais de limpeza

necessarios.
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Figura 18: Grafico do cumprimento do Quarto Senso
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3.6.5 Estudo da prética do 5°S SHITSUKE

5° S SHITSUKE — AUTO-DISCIPLINA NOTAS

Itens a avaliar RUIM| BOM |OTIMO

1. Os objetos e equipamentos sdo guardados apos 0 uso, em
locais determinados e apropriados? X

2. Na mudanca de turno e apds a jornada de trabalho, o

padrdo de organizacdo se mantém? X

3. No local de trabalho, todas as condic¢des estdo seguras,
livres de acidentes? X

4. Documentos do Sistema de Qualidade estdo sendo

utilizados e os registros estdo em dia? X

5. De modo geral a secdo passa a impressdo de ser um

ambiente disciplinado? X

Quadro 9: Checklist Quinto Senso ""Shitsuke™

1. Os objetos e equipamentos sdo guardados apds o uso, em locais determinados e
apropriados?

Os objetos utilizados sdo guardados ap6s seu uso, em locais determinados e
apropriados, porém alguns equipamentos sdo guardados com certo atraso por parte dos
funcionarios que muitas vezes ficam um pouco sobrecarregados para guardar oS

respectivos equipamentos.

2. Na mudanca de turno e ap0s a jornada de trabalho, o padrdo de organizacdo se
mantém?

Sim, o padrdo de organizacao € mantido apés sua jornada de trabalho.

3. No local de trabalho, todas as condig¢Oes estdo seguras, livres de acidentes?
As condicbes no local de trabalho estdo seguras e livres de acidentes, se
ocorrerem um acidente é por falta de atencdo de um funcionario, porque em relacéo a

seguranca 0s equipamentos sdo mantidos em boa condicGes de uso.
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4. Documentos do Sistema de Qualidade estdo sendo utilizados e 0s registros estdo em
dia?
Os documentos do Sistema de Qualidade estdo sendo utilizados e os registros

estdo em dia na empresa.

5. De modo geral a secdo passa a impressao de ser um ambiente disciplinado?
De modo geral o setor almoxarifado passa a impressdo de ser um setor
disciplinado, com seus funcionarios tendo suas respectivas funcdes estabelecidas pelo

chefe de producéo.
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Figura 19: Grafico do cumprimento do Quinto Senso

3.7 Propostas de Melhorias

Com a analise do Programa 5S no almoxarifado, foram apontados os problemas
apresentados no local da analise. As propostas que sdo sugeridas a empresa, algumas
foram baseadas pelo conceito de qualidade do Programa 5S. As principais propostas
foram:

a) lluminacdo do setor, a maior parte o setor almoxarifado esta bem
iluminado, entretanto no final do setor observa-se a falta de iluminag&o;
b) Adicionar mais um funcionario no setor, ajudando no recebimento e no

carregamento dos tecidos que chegam ao setor.
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c) Padronizagdo das atividades dos funcionarios no setor: elaborando uma
lista de atividades e colocando em um papel, assim definindo bem as
atividades de cada funcionario do setor;

d) Reducdo de desperdicios de materiais, com um melhor planejamento e

controle da saida dos materiais do setor.
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4. CONCLUSAO

Este trabalho apresentou um arcabougo tedrico sobre o estudo da gestdo de
qualidade e suas principais vertentes. Neste sentido, no segundo capitulo, a Revisao
Bibliogréafica desenvolveu a evolucdo das teorias da Gestdo de Qualidade iniciada pela
Era da Inspecdo que constituiu a partir de 1937, segundo Garvin (2002), a qualidade
com foco no produto. Por conseguinte em 1960, a Era do Controle Estatistico, a
qualidade com foco no processo, sucessivamente a Era da Garantia da Qualidade, com
foco no sistema e por Gltimo a Era da Gestdo de Qualidade Total, a qualidade com foco
no negocio.

Desta forma, em sequéncia foi explanado o Programa 5 S, que segundo Silva
(1996), apesar de sua longa existéncia informal como fundamento da educagdo moral do
Japdo, o programa 5S’s, foi formalizado no ambiente empresarial japonés, apenas no
inicio da década de 1950.

Conforme exposto no presente trabalho, o programa 5’s busca a melhoria de
qualidade, através da mudanca ndo somente da empresa, mas também a maneira de
pensar das pessoas. O principal objetivo desta analise de implantagdo do 5’s foi demonstrar
a evolucdo tedrica da gestdo de qualidade através de suas causas, caracteristicas, fases e
beneficios produzidos.

A fim de cumprir o objetivo do presente trabalho, o terceiro capitulo demonstrou a
metodologia utilizada a partir de métodos como a descri¢do da empresa e o destrinchamento
do seu setor produtivo destacando as principais atividades praticadas. Em conjunto realizou-
se a coleta de dados aplicados ao estudo da pratica do 5S no almoxarifado de acordo com a
abordagem tedrica presente no segundo capitulo deste trabalho.

No entanto, como explanado no presente trabalho os pontos negativos como a
demora de armazenamento dos materiais do almoxarifado e a falta de sua conservagéo
sempre limpa e organizada se deve pela existéncia de poucos funcionarios que acabam
sobrecarregados e sem tempo disponivel.

A falta de iluminagdo no fundo do almoxarifado é uma das conclusdes
preponderantes do presente trabalho, pois a mesma implica em um maior desgaste ao
trabalho realizado pelos funcionarios, o que resulta em um menor rendimento da

produtividade da empresa, devido aos impactos causados aos demais setores.
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Outra conclusdo, é que a falta de pessoal especializado, com o objetivo de
implantar um sistema e uma rotina planejada, tanto para os funcionérios do
almoxarifado quanto para os funcionarios dos demais setores, resultando em perdas e
ineficiéncias no setor produtivo da empresa.

Portanto, através da implantacdo do Programa 5S, os funcionérios terdo a
oportunidade de seguir padrbes determinados pela empresa, a partir do uso dos Cinco
Sensos, as mudancas serdo significativas, possibilitando assim que haja uma maneira

correta para realizar procedimentos e operacoes.
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